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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA HARINERA
PARDO S.A’

AUTOR: SILVIA JULIANA CORREA CORREA™

PALABRAS CLAVES: Mejoramiento de procesos, procesos productivos, estudio de

tiempos, proceso continuo.

DESCRIPCION: La empresa Harinera Pardo S.A es una empresa industrial dedicada a la
molturacion de trigo a granel para la obtencién de harina de trigo y derivados de la misma,
cuyo proceso productivo comprende diferentes etapas de especializacion.

El propédsito de éste proyecto, es disefiar e implementar mejoras en el proceso de
produccion de la harina, que permitan una mejor organizacion en la planta, eliminacion de

tiempos o actividades , y demas elementos que no agregan valor a los productos.

El proyecto inicia con un diagnostico general de todo el proceso productivo en la planta,
identificando los puntos de mejora en los cuales se puedan trabajar. Seguido de esto, el
proyecto sigue con un estudio de tiempos, donde se obtiene los tiempos tipo de las
operaciones de produccién de mayor relevancia en la empresa, y con base en este estudio,
se realiza un analisis de capacidad en el cual se definen la capacidad de las areas de

produccion y el tiempo de produccién de los productos.

Ademas, se disefia y desarrolla una herramienta de ayuda a la programacion de la
produccién, basado en programacion lineal, donde el objetivo es generar valores mas
acertados y reales para poder cumplir con lo programado. Finalmente, con permiso de la
gerencia, se implementaron mejoras que se consideraron convenientes para los objetivos

planteados en el proyecto.

* Proyecto de Grado
*Facultad de ingenierias Fisico-mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales. Programa de
Ingenieria Industrial. Carlos Eduardo Diaz, director del proyecto
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ABSTRACT

TITLE: IMPROVEMENT OF HARINERA PARDO S.A PRODUCTIVE PROCESS’

AUTHOR: SILVIA JULIANA CORREA CORREA™

KEY WORDS: Process improvement, production processes, time study, continuous
process.

DESCRIPTION: Harinera Pardo S.A’s company is dedicated to milling wheat in order
to produce wheat flour and derivate, its process has many different specialized

phases.

The goal in this project, is to design and implement improvements in the process of
flour production, which allow a better organization in the factory, elimination of times

and activities and another elements which do not add value in the products.

The project begin whit a general diagnostic of the process of flour production, by
identifying situations to improve which is possible to act. Then, the project continue
whit time study, where it is obtained the time type of most important operations in
the company. Based in this study, it was done an analysis of capacity, in this one, it

is defined the capacity of the production’s areas and the products’ time production.

Also, it was designed and developed a production’s programing tool, based on linear
programing, where the goal is generate more real values and correct and accomplish
with the ones which were programmed. Finally, with license from management
department, it was implemented improvements which were convenient to the goal in

this project.

* Degree Project
** Engineering Physique Mechanics Faculty. Industrial and Management Studies School. Program of
Industrial Engineering. Carlos Eduardo Diaz, Project’s Director
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INTRODUCCION

La empresa Harinera Pardo S.A., es una empresa familiar con mas de 100 afios de
reconocimiento en el mercado, dedicada a la produccién y comercializacion de
harina de trigo. Como toda empresa en Colombia y el mundo, ve la necesidad de
mejorar sus sistemas de produccidn para asi poder brindar productos de excelente

calidad y a un costo competitivo en el mercado.

Este proyecto busca, implementar mejoras en la organizacién, con el fin de lograr
procesos mas eficientes donde se reduzcan al maximo los despilfarros y de esta

manera mejorar la produccién y/o reducir costos en el proceso.

Para la realizacion de estas mejoras y lograr los objetivos de esta practica, se debe
tener en cuenta las necesidades de produccién, los recursos disponibles,
restricciones dentro del proceso y otros factores externos que puedan afectar el
proceso productivo en la organizacion, y de esta forma, poder aplicar herramientas
de analisis y capacidad, disefiar una herramienta de programacion de la produccién,

y definir indicadores de gestién.

A continuacion se presenta el desarrollo del proyecto realizado a la empresa,
iniciando con el diagnéstico que se realizé al comienzo de este proceso, en el cual

se concluyé cuales son los puntos de mejora primordiales a trabajar.

Seguido se muestra el estudio de tiempos realizado, con el respectivo analisis de
capacidad de la empresa, y con ello las mejoras correspondientes en este aspecto

y otras mejoras que fueron implementadas en la empresa.

Finalmente, se describe el disefio e implementacion de la herramienta ofimatica
para la ayuda de la administracion de operaciones del proceso productivo de la

empresa.

17



1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo General. Disefiar e implementar mejoras en el proceso productivo

en la empresa Harinera Pardo S.A.

1.1.2 Objetivos Especificos

Realizar un diagnéstico del proceso productivo actual de la empresa, con el fin
de identificar puntos criticos y oportunidades de mejora.

Determinar la capacidad de produccién de la empresa mediante un estudio de
métodos y tiempos, para el proceso productivo y los demas procesos que
soportan e interactian con dicho proceso, identificando cuellos de botella y/o
recursos restrictivos.

Proponer e implementar mejoras para el sistema productivo de la empresa.
Proponer un sistema de programacion de operaciones soportado en una
herramienta ofimatica.

Diseflar y establecer indicadores de gestion, para evaluar y controlar el
desempeiio de las mejoras implementadas.

1.2 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Actualmente nuestro pais ha firmado varios tratados de libre comercio con

diferentes paises, generando asi una gran variedad de precios y productos al

consumidor.

La empresa Harinera Pardo, aunque cuenta con un fuerte posicionamiento y

reconocimiento en el mercado, es consciente de dicha realidad y por esta razon,

desea hacer un analisis a su proceso productivo, identificar y solucionar sus puntos

18



de mejora y de esta manera poder ofrecer a sus clientes productos con mayor valor,

y asi seguir siendo una empresa lider en el sector harinero.

Para lograr que la empresa cumpla con dichas metas, este proyecto busca disefiar
e implementar mejoras en el proceso de produccion de la harina, que permitan una
mejor organizacion de la produccion, disminuir tiempos en las operaciones, eliminar
o reducir al maximo despilfarros que se identifiquen, utilizar de mejor manera los
recursos de la organizacion y disminuir paradas no programadas, ya que estos

aspectos generan altos costos para la empresa y van en contravia de sus objetivos.
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2. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

HARINERA PARDO S.A. es una empresa con mas de 100 afios de experiencia en
el mercado, cuya planta principal esta ubicada en la ciudad de Bucaramanga en la
Calle 21 NO 11 — 68. La empresa también cuenta con una planta ubicada en
Malambo, Atlantico, en el Parque Industrial Malambo, km 3 Sabana Grande. Esta
registrada en Camara de Comercio bajo el NIT 860.005.194-3.

2.2 RESENA HISTORICA

Harinera Pardo S.A. fue fundada en Malaga, Santander en el afio 1911, creada por
el sefior Adolfo Pardo. Como sociedad comercial formalmente constituida inicia el
02 de febrero de 1949. En febrero del afio 1959 se realiz6 el traslado del Molino a
la ciudad de Bucaramanga a las instalaciones que actualmente ocupa, ubicada en

la Calle 21 No 11-68 del perimetro urbano.

La Junta Directiva esta conformada por cuatro hermanos, nietos del fundador, y la
madre dofia Amelia de Pardo (nuera del fundador), que es conocida como una lider

y consejera de la empresa.

En el afio 2011 se inauguro en el Parque Industrial de Malambo, Atlantico, un molino
con capacidad para procesar 1.500 toneladas mensuales de trigo, con cinco silos

gue tienen la capacidad de almacenar hasta 3 mil 500 toneladas de trigo.

En el afio 2012, la compafia logré alzarse con el premio Ave Fénix, que otorga la
Escuela de Administracion de la Universidad del Rosario en cooperacion con la
Superintendencia de Sociedades, debido a la implementacién de la metodologia
Ecoprofit que les permitio reducir en 20% el consumo de aguay en 22% el consumo

de energia.

20



2.3 MISION

Harinera Pardo tiene como mision la produccion y comercializacion de productos de
calidad, ampliando y generando nuevos negocios en el sector, buscando la
satisfaccion de los clientes, la rentabilidad de sus socios y el bienestar de su
personal.

Igualmente propende por el mejoramiento continuo de sus procesos y demas
recursos, comprometidos con el medio ambiente, y apoyados en los valores
fundamentales de honestidad, justicia e integracibn y en el conocimiento y

experiencia desarrollados en la empresa.
2.4 VISION

Harinera Pardo, sera en el afio 2015, una organizacion sostenible y competitiva,
acorde a las condiciones del entorno apoyada en sus estrategias, recursos y
procesos eficientes.

2.5 POLITICA DE CALIDAD

En Harinera Pardo S.A. estamos comprometidos en satisfacer a nuestros clientes
mediante el desarrollo y aplicacion de nuestras competencias, el mejoramiento de

los procesos y el logro de los objetivos de la organizacion.
2.6 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La empresa Harinera Pardo, cuenta con 117 empleados directos, de los cuales
aproximadamente 35 pertenecen al area de produccion. Cuenta también con 36

empleados de forma indirecta, con un total de nimero de cargos de 75.

En el anexo A, se puede ver el organigrama total de la empresa, el cual muestra los

cargos actuales.
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2.7 PORTFOLIO DE PRODUCTOS

Tabla 1. Portafolio de Productos

La empresa cuenta con dos lineas de productos, la Linea Industrial, con su marca
Extrapardo la cual se ofrece principalmente a panaderias, empresas productoras
de pastas, entre otras; y la Linea de Consumo, con su marca Robinson la cual esta
dirigida a supermercados, tiendas de barrio, autoservicios, etc., para que estas

empresas vendan los productos de esta linea a los diferentes hogares de la ciudad.

LINEA INDUSTRIAL

Productos Industrial

Extrapardo Panificacidn

Extrapardo Mostaza

Extrapardo Gluten

Extrapardo Reposteria

Extrapardo Congelados

Extrapardo Conos

Extrapardo Industrial

Extrapardo Sémola

Extrapardo Integral

s

|

50 uosrmes &
i resonmomomon =
i

Especial para

Subproductos Industrial

Extrapardo Mogolla

Extrapardo Salvado

Germen de Trigo

Robinson Tradicional

Robinson Leudante

Robinson Leudante Bajo en Sodio

Robinson Integral
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3. MARCO TEORICO

3.1 MEJORAMIENTO DE PROCESOS

El mejoramiento de los procesos en una empresa es el estudio sistematico de las
actividades de cada proceso a fin de mejorarlo. Su propdsito es aprender y entender
en detalle todos los procesos. Una vez que se han comprendido realmente, es
posible realizar la mejora?l.

Para poder mejorar los procesos, es importante poder describirlos de la mejor
manera, teniendo en cuenta los siguientes aspectos, ya que de esta manera es mas
facil encontrar las oportunidades de mejora en dicho proceso.

e Saliday flujo de salida del proceso.

e Personas y materiales que intervienen en el proceso.

e Secuencia de actividades del proceso.

e Recursos.

3.1.1 Diez principios bésicos para el mejoramiento

e Deseche todas las ideas fijas sobre la forma de hacer las cosas.

e Piense en como trabajaran los nuevos métodos.

e No acepte excusas.

¢ No busque la perfeccion.

e Corrija errores en el momento en que se encuentren, tenga en cuenta ademas,
gue los problemas dan la oportunidad de utilizar el cerebro.

e No gaste dinero en mejoras.

e Preguntese ¢Por qué? Como minimo cinco veces.

e Lasideas de diez personas son mejores que la de una.

e La mejora no tiene limites?.

L KRAJEWSKI, Lee J., RITZMAN, Larry P. Administracién de operaciones. Estrategia y analisis. 5 ed. Pearson
educacién. México 2000, pag. 110

2 ORTIZ, Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones
uls, 1999

23



3.2 ANALISIS DE DESPILFARROS

Los despilfarros son los elementos que no agregan valor a los productos que se
elaboran en las empresas y que lastran a la organizacion y la hacen incapaz de
competir en el mercado.

Existen dos clasificaciones para definir los despilfarros, la clasificacion 5MQS vy la
clasificacion segun los siete tipos de despilfarros, los cuales se mencionan a

continuacion.

3.2.1 Tipos de despilfarros

Sobreproduccion. Producir mas, o antes de que lo necesite el cliente,

disminuye la capacidad y los recursos para producir lo que realmente necesita.

¢ Inventario. Producir mas de lo que el cliente necesita genera inventarios que
afectan a la tesoreria y a las necesidades de espacio para su almacenamiento.

e Transporte de material. Mover el material supone pérdidas de tiempo y
aumenta la posibilidad de errores.

e Defectos. Reparar productos que no satisfacen las especificaciones disminuye
la capacidad, aumenta el coste e interrumpe la fabricacion.

e Movimiento de persona. El movimiento de personas que no afiade valor
supone pérdidas de tiempo.

e Sobre procesamiento. Dotar al producto o servicio de especificaciones que el
cliente no valora, aumenta su costo y, por tanto, su precio, condicionando la
capacidad y aumentando el tiempo de procesamiento.

e Espera. Esperar entre operaciones aumenta los ciclos de produccién y ocasiona

acumulaciones de material entre los procesos®.

3 VILLASENOR, Alberto, GALINDO, Edber. Conceptos y reglas del lean manufacturing. Limusa Noriega
editores. México 2007
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3.3 Estudio de métodos y tiempos

Segun los Ingenieros Alexis Pérez y Carlos Bocanegra el objetivo fundamental del
estudio de métodos y de la medicion del trabajo son detectar posibles falencias en
la forma en como se realizan algunas tareas o actividades en cuanto a los tiempos
de ejecucién y la manera como se desarrollan o implementan, buscando en ello

mejorar los sistemas productivos®.

Para un hacer una buena toma de tiempos, se debe seleccionar el operario indicado
a evaluar, el cual debe ser el operario promedio o el que esta algo mas arriba del
promedio, ya que su ritmo de trabajo tendera a estar en el intervalo de lo normal.

3.3.1 Estudio de tiempos por cronometro método vuelta a cero. Este método
consiste en la medicion de tiempos con un cronometro. Esta técnica permite
establecer la duracion de una tarea a partir del registro de datos de tiempo que han
sido cronometrados. Estos datos son el resultado de la observacion de algunos
ciclos de trabajo®. Los ciclos de trabajo son las sucesiones de acciones que se
desarrollan para realizar una operacion, y dichos acciones son llamadas elementos.
Los elementos pueden ser de tres tipos:

e Repetitivos. Estan presentes en todos los ciclos de trabajo.

¢ No repetitivos. Surgen periédicamente y no estan presentes en todos los ciclos.
e Extraios: Aparecen eventualmente por lo que no deben ser tenidos en cuenta al

establecer el tiempo asignado.

En la técnica de regresos a cero el cronometro se lee a la terminacién de cada
elemento, y luego las manecillas se regresan a cero otra vez. Este procedimiento
se sigue durante todo el estudio a cada una de las operaciones que se deseen

incluir al estudio®.

4 PEREZ, Harold, BOCANEGRA Carlos. Tiempos y movimientos. Optimizacion de operaciones. Corporacidn
universitaria de la costa. Colombia 2009
>ORTIZ, Néstor Raul. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones

uls, 1999
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3.3.2 Suplementos. Debido a que ningun operario puede mantener un paso
estandar todos los minutos del dia de trabajo, se debe asignar un tiempo extra para
actividades personales, descanso, interrupciones etc.

En el anexo J se encuentra la tabla de suplementos de la Organizacién Internacional
del Trabajo OIT, la cual da los porcentajes de tiempo que se deben asignar a los

elementos teniendo en cuenta ciertas caracteristicas.

3.4 ESTANDARIZACION DEL TRABAJO

El trabajo estandarizado es establecer procedimientos de trabajos precisos para

cada operador en el proceso de produccién. Esta basado en tres elementos

e Takt Time. Es el tiempo tipo al cual el producto necesita ser fabricado para
cumplir con los requerimientos del cliente.

e La secuencia precisa de trabajo, en la cual el operador realiza las tareas dentro
del tiempo takt.

e El inventario estandar. Incluye las unidades en las maquinas requeridas para

mantener el proceso operando suavemente.®

3.5 ANALISIS DE CAPACIDAD

La capacidad en una empresa, es el maximo de actividad que se puede alcanzary
se puede expresar como la tasa de produccion por unidad de tiempo. Permite
manejar los tiempos y establecer las cantidades que la empresa sea capaz de
producir para satisfacer la demanda.

3.5.1 Capacidad Instalada. Es la capacidad maxima disponible permanente. Para
su calculo se debe evaluar la utilizacion de cada recurso en un 100%

determinandose asi, el valor maximo que se puede producir en un espacio de

6 VILLASENOR, Alberto, GALINDO, Edber. Conceptos y reglas del lean manufacturing. Limusa Noriega
editores. México 2007
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tiempo, por ejemplo en un dia de trabajo. Se deben tener en cuenta los recursos
restrictivos de capacidad, la jornada de trabajo efectiva, entre otros aspectos.

Dado que la capacidad de un sistema de produccion es la maxima tasa de flujo que
puede experimentar un sistema bajo sus condiciones de operacion, se deben tener
en cuenta factores que determinan la capacidad del sistema, como los son

e Recursos.

e Tiempos estandarizados.

e Mezcla de productos.

3.5.2 indice de utilizacién de capacidad. Esta herramienta es muy importante ya
gue revela que tan cerca se encuentra la empresa del mejor punto de operacion.
Este indice se expresa como porcentaje y requiere que el numerador y denominador
estén medidos en unidades y periodos iguales, como por ejemplo, horas

magquina/dia, pesos de producto /dia’.

Capacidad utilizada

Indice de utilizacion de la capacidad = - - —
Mejor nivel de operacion

7 CHASE, Richard, JACOBS, Robert, AQUILANO Nicholas. Administracion de operaciones. Produccién y cadena
de suministros. 12 ed. Mc Graw Hill. 2006

27



4. DIAGNOSTICO INICIAL DEL PROCESO PRODUCTIVO

4.1 ANALISIS ORGANIZACIONAL

Este analisis se hizo con base en entrevistas realizadas a algunas personas de la
parte administrativa®, como el gerente general y la directora administrativa, y de esta
manera se llegd a conclusiones de oportunidades, amenazas, debilidades y

fortalezas que actualmente cuenta la empresa.

Con los resultados de las entrevistas, se realiz6 una matriz DOFA, la cual muestra

las conclusiones anteriormente dichas. Este matriz se puede ver en el anexo B.

Observaciones

e Algunos de los precios de los productos de la empresa, son aproximadamente
2% mayor gue los precios de sus competidores.

e Las reformas del Plan de Ordenamiento Territorial (POT) amenazan con la
ubicacion de la planta, ya que el sector en el cual esta ubicada la planta no se

clasifica como industrial.

4.2MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y PROVEEDORES
En el anexo C, se encuentra la tabla de materias primas y suministros con sus

respectivas caracteristicas y proveedores.

e Trigo. Los proveedores del trigo se encuentran principalmente en Estados
Unidos, Canada y América del Sur.
El proceso de compra se hace con base en lo que se tenga pronosticado en
ventas y con tres meses de antelacion el gerente de la compaiiia negocia el trigo
con los diferentes proveedores. El periodo de entrega se acuerda entre las dos
partes, y el trigo llega al puerto de Santa Marta, donde a través de tracto-

camiones se traslada a las instalaciones de la empresa.

8 BORJA, lvonne. Planta Bucaramanga Harinera Pardo. Bucaramanga, Colombia. Entrevista. 2014
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En los silos de almacenamiento de trigo en la planta, no se puede combinar
diferentes clases de trigo, o diferentes proveedores, ya que la composicion de
nutrientes, agua y proteinas de cada uno de ellos depende de muchos factores
como el pais, temperatura del lugar donde se cosecho, temporada del afio,
estaciones, etc.

Empaques. La programacion de la compra de los diferentes tipos de empaques
(papel, carton, plastico), se hace trimestralmente, basandose en datos historicos
de lo que normalmente se produce y las ventas pronosticadas, dejando en
inventario de seguridad los empaques necesarios de forma que se pueda
empacar 500kg de producto. Aproximadamente el tiempo de espera de los
proveedores de estos insumos es de 30 dias.

Hilo. La compra del hilo se hace a proveedores locales mensualmente. No se
tiene un stock de inventario de seguridad, ya que el tiempo de espera de los

proveedores de este insumo es de 0 a 1 dia.

Observaciones

Los tiempos de entrega del trigo a la empresa pueden cambiar, ya que son
afectadas por algunas variables como paros agrarios, estaciones climéticas
fuertes, entre otras.

La compra del trigo se hace con base en un estimado subjetivo de ventas de los
meses siguientes a la compra. No existe ninguna herramienta de prondstico de

demanda.

4.3MANO DE OBRA

La mayor parte de los operarios de mano de obra se encuentran en el area de

empaque de los molinos, ya que en la operacion de molienda, los bancos solo

necesitan supervision por parte de una sola persona.

El turno operativo es de 12 horas diarias, de 6am hasta 6pm. Dependiendo de como

se programe la produccion, se puede hacer otro turno de 12 horas en la noche, de

6pm hasta 6am.
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Tabla 2.Personal necesario en turno operativo

Area Descripcion Personal
Es necesario un operario (1) encargado de manejar
Descargue el guinche, y dos (2) operarios para el manejo de la 3
tabla que ayuda a descargar el trigo
. Un operario (1) que se encarga de prender las
Molienda M. ' op (1) q . ga P .
maquinas de molienda y vigilar que éstas 1
Semolero . :
funcionen de la mejor manera
Son requeridas dos (2) personas que se encarguen
Molienda M. |del buen funcionamiento de los bancos de 5
Harinero molienda, ademas se encargan de reprocesar la
harina de segunda
Para poder empacar el producto terminado, es
Empaque y necesario 3 trabajadores que se encarguen del
almacenamiento |empacado y almacenado del producto terminado, y 4
M. Harinero un (1) empleado se encarga de empacar y
almacenar el subproducto
Son necesarios dos personas para esta area,
Empaque y .
i donde un operario (1) se encarga del producto
almacenamiento . 2
harina y la otra persona (1) se encarga del
M. Semolero
subproducto
Una (1) persona es la encarga de programar y
controlar las maquinas empacadoras y la maquina
Empaque y )
i enfardadora, y dos (2) operarios se encargan de
almacenamiento . 4
< . almacenar los pallets del producto de la linea de
Area Robinson . 2
consumo. Un (1) operario esta encargado de llenar
la tolva que alimenta las maquinas empacadoras
Un (1) empleado se encarga de la parte mecanica,
otra (1) se encarga de la parte eléctrica, y dos (2)
Mantenimiento |personas mas son las personas auxiliares de esta 3
area, gue se encargan de los oficios varios

30




Tabla 2. Continuacion

Se requiere una (1) persona que se encarga de
marcar los sacos con el nombre del producto, la
Codificacion |fecha de vencimiento, y que ademas es la 1
encargada de empacar y almacenar productos de
baja rotacion
Un (1) operario es el encargado de elaborar las
Laboratorio de |mezclas que se le debe adicionar a la harina. Y una
Calidad (1) persona es el ingeniero de calidad encargado
de esta area

4.4PLANEACION Y PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

La planeacion de la produccion se hace con respecto al prondstico de ventas, es
decir, los vendedores de los diferentes puntos de venta con un mes de antelacion,
pasan un valor al coordinador de ventas de cuanto esperan vender de cada
producto, y el coordinador en un archivo de Excel totaliza los valores esperados de
cada producto y se los envia al jefe de produccion. El jefe de produccién ajusta estos

valores y de esta manera programa la produccion.

Figura 1. Proyeccion de ventas

BODEGA | et | pipgo | FICARDO | MIGUEL | YONNY Canal PYP
URBE | ROIAS | MENESES [“sumiey | rernann || ToTAL | TOTALNEC PENDIENTES 1ot " rerenc EEEED
€oDIGO REFERENCIA NECESIDAD NECESIDAD NECESDAD NECESIDAD NECESIDAD NECESIDAD NECESDAD NECESDAD | NECESIDAD  AJUSTADA mea  INVENTARIO 1A
" 4130001000002 |EXTRAP PANIF PAP 50 KG | - b 180 450 450 459 (909)
4130001000003 | EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 50 KG 280) 3000 400 280 260 2,010 2,200 048 50 i(2,908)| 600
EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 25 KG - - - - 4 - - - 8 10 4
4130001000004 |EXTRAP PANIF PAP 25 KG \ 10 12 11 (21) 20
4130001000005 | EXTRAP PANIF PAP 12.5 KG 2 12 12 3 (15)
4130001000011 |EXTRAP PANIF FIB GLUTEN 50 KG B 2 4 5 1 (3)
4130001000012 | EXTRAP PANIF MOSTAZA FIB 50 KG 7 7 7 7
4130001000021 | EXTRAP REP PAP 50 KG g 200 50 60 10 385 400 415 (800) 300
4130001000022 |EXTRAP REP PAP CONG 50 KG s b0 75 100 b (80) 120
4130001000023 | EXTRAP REP PAP 25 KG 10 6 b 8 29 30 31 (60) 5
4130001000024 |EXTRAP REP PAP 12.5 KG 10 10 15 14 (24)
4130001000026 |EXTRAP CONOS PAP 50 KG 0 0
4130001000031 |EXTRAP REP FIB 50 KG 50 41 100 254 250 191 A 300
4130001000041 |EXTRAP IND FIB 50KG A0 b 85 80 0-22 pizcernieestd
4130001000042 | EXTRAP IND FIB SEMOLATO 50K6 0 0
4130001000051 |EXTRAP ESP FIB SEMOLA 50 KG ? 2 2 )
4130001000066 |EXTRAP INTEG FIB 50KG 1 4 5 2 (6) 5
TOTAL BTO al 2 1,369
140006000001 MOGOLLA *40 50 300 50 2 502 500 578 (1,080)| 800
b M =0 1= A10R 21 v MENDEDORES 1ER SEM._(2). | | ]

Fuente. Harinera Pardo
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4.4.1 Programacion

Figura 2. Programacion de produccion

im PROGRAMACION DE PRODUCCION SEMANAL
@§ &’5 EDICION: 2 | [copiGo: TRos-Fos
LOTE: 17 SEMANA DEL: 21 AL: 26 MES: ABRIL ARO: 2014
LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO | DOMINGO
MOLINO HARINERO
TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM__|TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM_|TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM__|TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM___ |[TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM
Consumo de Trigo: 40 TON  |Consumo de Trigo: 40 TON  |Consumo de Trigo: 40 TON Consumo de Trigo: 40 TON 'Consumo de Trigo: 40 TON  |Consumo de Trigo: 40 TON
Mezcla Pan :30% CAN 70%AME [Mezcla :60% SUAVE PLANO3  |Mezcla:100% CAN CONICO Mezcla :60% SUAVE PLANO3 Mezcla :60% SUAVE PLANO3  [Mezcla :60% SUAVE PLANO4
Mezcla Rep: 100% CAN Mazcla: 40 % CAN CONICO Mezcla: 40 % CAN CONICO Mezcla: 40 % CAN CONICO Mezcla: 40 % CAN CONICO
(Tipa Harina:MOST-REP Tipo Harina:-ROBINSON Tipo Harina:GLUT- INDUS-REPOS [Tipo Harina:ROBINSON Tipo Harina:ROBINSON |Tipo Harina:ROBINSON
Canfidad: 300 BTOS-300 BTOS  |Cantidad: 600 BTOS Cantidad:50- 200 -400 BTOS Canfidad: 600 BTOS Cantidad: 600 BTOS Cantidad: 300 BTOS
Consumo de Trigo: 40 TON  |Consumo de Trigo: 40 TON  |Consumo de Trigo: 40 TON Consumo de Trigo: 40 TON Consumo de Trigo: 40 TON
Mezcla Rep: 100% CAN Mazcla:30% CAN CONICO Mezcla:100% CAN CONICO Mezcla:100% CAN CONICO Mezcla:100% CAN CONICO
Mazcla Pan :30% CAN 70%AME  [Mezcla.70% AME PLANO 3
ITipo Harina:REP-MOST Tipo Harina:MOSTAZA Tipo Harina:BGA [Tipa Harina:MOSTAZA Tipa Harina:MOSTAZA
Cantidad: 300 BT0S-300 BTOS |Cantidad: 600 BTOS Cantidad: 600 BTOS Cantidad: 600 BTOS Cantidad: 600 BTOS
_ MOLINO SEMOLERO
[TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM__|TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM_|TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM___|TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM___[TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM_|TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM
Consumo de Trigo: 18 TON  |Consumo de Trigo: 18 TON _|Consumo de Trigo: 18 TON Consumo de Trigo: 18 TON (Consumo de Trigo: 18 TON __ |Consumo de Triga: 18 TON
Mezcla :70% SUAVE PLANO1 [Mezcla :70% SUAVE PLANO1  |Mezcla :70% SUAVE PLANO1T Mezcla :70% SUAVE PLAND1 Mezcla :70% SUAVE PLANO1  |Mezcla :70% SUAVE PLANOZ
Mazcla: 30 % CAN PLAND 2 Mezcla: 30 % CANPLANO 2 |Mezcla: 30 % CAN PLANO 2 Mezcla: 30 % CAN PLANOD 2 Mezcla: 30 % CAN PLANO 2 Mazcla: 30 % CAN PLANO 3
[Tipo Harina:ROBINSOMN Tipo Harina:ROBINSON Tipo Harina:ROBINSON [Tipo Harina:ROBINSON Tipo Harina:ROBINSON |Tipo Harina:ROBINSON
Cantidad: 230 BTOS Cantidad: 280 BTOS Cantidad: 280 BTOS Cantidad: 280 BTOS Cantidad: 280 BTOS Cantidad: 280 BTOS
[TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM__|[TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM_|TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM___ [TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM___|[TURNO: 6:00 AM - 6:00 PM
Consumo de Trigo: 18 TON _ |Consuma de Trigo: 18 TON _|Consuma de Trigo: 18 TON Consumo de Trigo: 18 TON (Consumo de Trigo: 18 TON
Mezcla :70% SUAVE PLANO1  [Mezcla :70% SUAVE PLANO1  |Mezcla :70% SUAVE PLANO1 Mezcla :70% SUAVE PLANO1 Mezcla :70% SUAVE PLANO1
Mezcla: 30 % CAN PLANO 2 Mazcla: 30 % CANPLANO 2 |Mezcla: 30 % CAN PLANO 2 Mezcla: 30 % CAN PLANO 2 Mezcla: 30 % CAN PLANO 2
[Tipo HarinaROBINSON Tipo Harina:ROBINSON Tipo Harina:ROBINSON [Tipo Harina:ROBINSON Tipa HarinaROBINSON
Cantidad: 280 BTOS Cantidad: 280 BTOS Cantidad: 280 BTOS Cantidad: 280 BTOS Cantidad: 280 BTOS
OBSERVACIONES : Molienda de 20 Buitos de Granza minimo por turno
P SILO PLANO 1 SUAVE AMERICANO SACRAMENTO
CARGA TRIGO LIMPIA 85 KILOS/MINUTO SILO METALICO DURO AMERICANO BULK NEWPORT
MADERA
CARGA MOLINO HARINERO 55,55 KILOSMINUTO SILO CONICO DURO CANADIENSE FATHI
CARGA MOLINO SEMOLERO 25 KILOS/MINUTO

Fuente. Harinera Pardo

Basados en lo que se planea producir, el jefe de produccion semanalmente

programa dicha produccién en un formato de Excel (Figura 2), el cual es un

cronograma con los turnos y clase de producto que se deben fabricar en dichos

turnos. Este programa a los encargados de los turnos, al auxiliar de laboratorio y a

la persona encargada de codificacion.

Observaciones

estimado de ventas subjetivamente.
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Aunqgue la empresa cuenta con el sistema de informacion de SAP, no se llevan
ordenadamente informacion de ventas histéricas, que ayuden en futuras

planeaciones de la produccion.

Algunas veces la programacion de los productos que se van a elaborar cambia
y se producen otra clase de harina, y esto es debido principalmente a entregas

de productos que se encuentran atrasadas y que no se encuentran en inventario.

4.5ANALISIS DE PRODUCTOS REPRESENTATIVOS

El andlisis de los productos que la empresa Harinera Pardo produce, se realiza

tomando las ventas en el afilo 2013 y hasta el mes de Abril del afio 2014.

Tabla 3. Productos manufacturados por la empresa

PRODUCTO FRECUENCIA | F. ACUMULADA
Rob leud 1000gr 20.353% 20.35%
Extrap panifpap mostaza 50kg 18.271% 38.62%
Rob trad 1000gr 13.547% 52.17%
Rob leud 500gr 13.082% 65.25%
Rob trad 500gr 9.884% 75.14%
Mogolla 40kg feed 6.214% 81.35%
Extrap rep pap 50kg 4.473% 85.82%
Extrap rep fib 50kg 3.010% 88.83%
Extrap panif pap 50kg 2.658% 91.49%
Mogolla 40kg food 2.088% 93.58%
Extrap rep conge pap 50kg 1.191% 94.77%
Salvado 20kg food 1.089% 95.86%
Mogolla 30kg feed 0.907% 96.77%
Extrap ind fib 50kg 0.776% 97.54%
Rob integ 1000gr 0.501% 98.05%
Rob leud baja en sodio 1000gr 0.320% 98.37%
Extrap panif fib gluten 50kg 0.204% 98.57%
Extrap esp fib sémola 50kg 0.186% 98.76%
Extrap panif fib mostaza 50kg 0.183% 98.94%
Rob integ 500gr 0.176% 99.11%
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Tabla 3. Continuacion
Extrap rep pap 25kg 0.175% 99.29%
Rob leud baja en sodio 500gr 0.143% 99.43%
Salvado 30kg food 0.135% 99.57%
Harina aver 50kg 0.086% 99.65%
Barredura 35 kg 0.083% 99.74%
Extrap panif pap mostaza 25kg 0.054% 99.79%
Polvillo 20 kg 0.038% 99.83%
Salvado 5kg food 0.034% 99.86%
Extrap integ fib 50kg 0.031% 99.89%
Extrap rep pap 12,5kg 0.027% 99.92%
Extrap panif pap 25kg 0.026% 99.95%
Robinson taleg 10kg 0.020% 99.97%
Germen de trigo 300gr 0.009% 99.97%
Extrap panif pap 12,5kg 0.009% 99.98%
Granza de maiz 50kg 0.007% 99.99%
Granza de trigo 40kg 0.005% 100.00%
Salvado 300gr food 0.003% 100.00%

Figura 3. Diagrama Pareto de los productos representativos

SELECCION PRODUCTOS REPRESENTATIVOS
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Observaciones
e Los productos representativos para la empresa Harinera Pardo S.A., cuyas
utilidades en ventas de molineria, representan el 75,14% de las ventas totales.
v Robinson Leudante 1000 Gr
v" Robinson Tradicional 1000 Gr
v" Robinson Tradicional 500 Gr
v" Robinson Leudante 500 Gr
v Extrapardo Panificacion Papel Mostaza 50 Kg
e Entre los productos representativos para la empresa, solo un producto pertenece
a la linea industrial, y este producto es producido en el molino harinero, que es

el &rea que mas consume recursos como la energia.
4.6 ANALISIS TIEMPOS DE ALISTAMIENTOS

Tabla 4. Tiempos de alistamientos

TIEMPOS DE ALISTAMIENTO
) Tiempo
Actividad Area Maguina [min]
Limpieza al finalizar turno Molino - 30
Acople de encargados de turno Harinero - 10
Limpieza al finalizar turno Molino - 30
Acople de encargados de turno | Semolero - 10
Limpieza al finalizar turno - 20
Limpieza de las maquinas al Bandas Transportadoras 10
finalizar turno Enfardadora
, . o Empacadora # 5 20
Configuracién maquinaria al Robinson 20
inicio de turno Empacadora # 6
Enfardadora 20
Configuracién maquinaria Empacadora # 5 30
cambio de presentacion de Empacadora # 6 30
producto Enfardadora 30
Organizacion de material - 5
Configuracién maquinaria Codificacion | Codificadora 5
Limpieza de maquinaria Codificadora 10
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Observaciones

e El analisis se hizo con base en el conocimiento de las personas responsables
de cada area, ademas de un analisis de observacion al inicio de un turno de la
noche.

e El mayor tiempo de alistamiento se da en el area Robinson, ya que las maquinas
se configuran con base en la experiencia adquirida, y esta configuracion puede
variar dependiendo del encargado en cada turno.

4.7COSTOS GLOBALES DE LA EMPRESA

En esta parte del diagnostico, la idea es comparar algunos costos que se generan
en la empresa, debido a su labor productiva, como lo es la mano de obra de los

operarios, la energia de luz y agua consumida en la planta.

Los costos de materia prima e insumos no se analizan, ya que el costo del trigo
tiene en cuenta muchas variables externas, como lo es el cambio del ddlar,
estaciones de donde se cultiva el trigo, etc.; y el costo de insumos tiene siempre los

mismos proveedores, lo cual hace que este costo no se pueda variar.

Figura 4. Comparativo Global de Costos

Comparativo

$80.000.000

$ 60.000.000
$40.000.000
$20.000.000
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HAgua Hluz mTotal MO M Horas Extra
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El incremento en el costo de mano de obra en el mes de Mayo, fue dado por el
ingreso de personal de entrenamiento a la empresa, por lo que en un turno operativo

se encontraban mas personas en la planta.

4.8 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Figura 5. Diagrama de flujo general del proceso de produccion

RECEPCION DE ‘ PRE -LIMPIEZA ‘ ALMACENAMIENTO . LIMPIEZA DEL

TRIGO DEL TRIGO DEL TRIGO TRIGO
.
EMPACADO DEL
ALMACENAMIENTO MOLIENDA DEL ACONDICIONADO
PRODUCTO ] PRODUCTO ] TRIGO a DEL TRIGO
TERMINADO TERMINADO

4.8.1 Recepcion de Materia Prima

El trigo es traido de los paises proveedores hasta el puerto de Santa Marta, donde
es cargado en tracto-camiones hasta la planta en Bucaramanga. El operario
encargado de este proceso de recepcién, va hasta el lugar donde se encuentra la
bascula (fuera de las instalaciones de la empresa) y alli registra el peso del tracto-
camion, luego se devuelve con dicho tracto-camion y este ingresa a las

instalaciones de la planta al &rea de descargue.

El descargue del trigo es de forma manual con ayuda de un guinche eléctrico, donde
un operario entra al camién lleno de trigo y con una tabla de madera amarrada a la
cuerda del guinche, ayuda a que se descargue la materia prima, y otro operario

acciona una palanca para prender el motor del guinche cuando sea necesario.
Luego se barre el interior del tracto-camién para sacar granos de trigo que queden

en rincones u otros espacios. Se inspecciona visualmente y con el tacto el trigo,

para que cumpla con las condiciones que este debe tener.
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Un operario acciona los elevadores por donde el trigo sera trasladado a la maquina
de pre-limpieza y posteriormente a los silos de almacenamiento. Luego, el operario
encargado de este proceso se va con el tracto-camion a la bascula y nuevamente

éste es pesado para saber las toneladas de trigo que ingresé a la planta.

4.8.2 Pre limpieza del trigo
El trigo pasa a maquina de pre limpieza donde se separan las impurezas de gran
tamafo que trae el trigo, como lo son piedras, palos, entre otras, y también ayuda a

eliminar el polvillo.

4.8.3 Almacenamiento del trigo

Por medio de elevadores, el trigo pasa al silo de almacenamiento asignado para él,
ya que en un silo no se deben mezclar varias clases de trigo, es decir, en cada silo
solo debe haber un solo tipo de trigo, y éste se denomina con el nombre de la
motonave que lo transporta desde el exterior. La planta cuenta con 7 silos de

capacidades diferentes

Tabla 5. Capacidad de los silos de almacenamiento

Silo Capacidad [ton]

Plano 1 1200

Plano 2 1200
Cobnico 500
Madera 200
Metalico 1 35
Metalico 2 35
Metalico 3 35

Total Capacidad 3205
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4.8.4 Limpieza del trigo

Sabiendo previamente que cantidad de trigo se va a procesar, de los silos de
almacenamiento se pasa el trigo por medio de ductos a las maquinas de limpieza,
donde la Zaranda saca del trigo los granos de maiz, avena, alverja, granillo,
materiales ajenos al grano, y polvillo del grano, y la Desavenadora separa la granza
del trigo.

Estas maquinas funcionan con sistemas de aspiracion, separacion, gravitacion y

cepillado. La capacidad de limpiar trigo es de 85k/min.

4.8.5 Acondicionamiento
De las maquinas de limpieza se traslada el trigo a las roscas de acondicionamiento
donde se le adiciona el agua correspondiente. La cantidad de agua que se debe

adicionar depende de la clase de trigo y del producto que se quiera realizar.

Posteriormente el trigo se pasa a los silos de acondicionamiento donde debe
reposar minimo 16 horas para poder pasar al proceso de molienda. La planta cuenta
con 10 silos de acondicionamiento, los cuales cuentan con una capacidad de

almacenamiento de 10 toneladas cada uno.

4.8.6 Molienda

La empresa Harinera Pardo, cuenta con dos molinos, uno denominado molino
harinero, y el otro molino semolero. El molino harinero es capaz de procesar en un
turno de 12 horas 40 toneladas de trigo, mientras que el molino semolero solo

procesa en el mismo tiempo 18 toneladas de trigo.
Pasado el tiempo de acondicionamiento necesario, el trigo pasa al proceso de

molienda, donde pasa primero por los bancos de ruptura alli el trigo es triturado y

reducido por cilindros estriados y lisos.
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Por medio de ductos, el trigo pasa a los cernedores, donde estos cernedores
separan y clasifican los productos provenientes de los bancos de molienda,
mediante circulacién simple y/o forzada a través de mallas. Esta separacion y
clasificacion se basa en el tamafio de la particula y el peso de la misma, es decir,
cuando los productos pasan por las mallas, las mas finas pueden seguir bajando a

las siguientes mallas, mientras que las mas grandes no.

Los cernedores clasifican los productos en afrecho, sémola y harina. De los
cernedores, la sémola y la harina pasa a los purificadores, donde estos productos
son clasificados en varios rangos de tamafio para favorecer la eficiencia de la
molienda. Después pasan nuevamente a los cernedores donde se realiza el mismo

proceso de separacion y clasificacion.

Posteriormente, la sémola pasa a bancos de reduccion y comprension, donde entra
a un dispositivo de alimentacion que gracias a las vibraciones producidas por los
vibradores, recorre lentamente los planos de cernidura, choca con una corriente
ascensional, que provoca el levantamiento y la eliminacién de las partes mas

ligeras.

Nuevamente la sémola es pasada a los cernedores. Antes de que la harina pase al
proceso de empaque, se le adicionan la mezcla de vitaminas y dependiendo del
producto, también se le adiciona mejorantes. Luego esta harina, pasa por medio de
ductos a la maquina entoleter, donde ésta se encarga de matar los huevos y larvas

de insectos que se encuentran en el producto final.

Dependiendo del producto que se quiera obtener del afrecho, éste pasa a los
martillos y luego a la cepilladora, donde se retiran parte de la harina que se
encuentra adherida a los subproductos (Salvado y Mogolla) que no se retird en los

demas procesos.
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4.8.7 Empacado de producto terminado

El proceso de empacar el producto terminado es el mismo para todos los productos
de la division industrial que se producen en la empresa. De la tolva correspondiente,
se empaca el producto en sacos de capacidad de 10, 20, 40 o 50kg, luego el
operario levanta el bulto y lo pasa a la bascula, donde mide el valor correspondiente
del peso y con ayuda de una pala saca o adiciona harina para que el peso sea el

adecuado.

Para finalizar, el operario pasa el bulto por una maquina cosedora para coser el
saco y el producto conserve sus cualidades quimicas vy fisicas. Para la linea de
consumo, el empaque se hace forma automatica, donde un operario alimenta la
maquina de empaque, y esta succiona la harina y llena la bolsa correspondiente,
que puede ser de 1lb o 1kg, luego la sella y el producto pasa por una banda
transportadora hasta la otra maquina, llamada maquina enfardadora, donde hace

pallets de 25 unidades de libra y 10 unidades de kilo.

4.8.8 Almacenamiento producto terminado

En los productos de la division industrial, los bultos son almacenados sobre pallets
o estibas de madera, con arrume de 28 a 30 bultos.Tanto la bodega como las estibas
son aseadas y fumigadas para evitar la presencia de insectos o roedores que

ocasionen problemas de contaminacion.

En los productos de division de consumo, es decir los productos marca Robinson,
se almacenan los pallets en piso, como si fuesen bultos, es decir, también se

almacenan sobre estibas de madera, con capacidad de arrume de 15 bultos.

4.9ANALISIS DE DIAGRAMAS DE FLUJOS Y DIAGRAMAS DE RECORRIDOS
En esta parte del diagndstico, se analiza las operaciones que se realizan en la
empresa para poder fabricar los productos, para de esta manera identificar las

operaciones que no agregan valor al producto y que se pueden definir como
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despilfarros. Ademas se analiza los recorridos que hacen los operarios en la planta,
los cuales, aunque algunos sean necesarios para la produccion, generan altos
tiempos que tampoco agregan valor al producto.

En el anexo D, se pueden ver los diagramas de procesos de los productos

representativos de la empresa, los cuales tienen un flujo similar.

Tabla 6. Resumen de Diagramas de Procesos

Extrapardo Robinson Robinson
Panificaciébn Mostaza | Tradicional Leudante
Operaciones 10 12 13
Transportes 10 13 13
Inspecciones 3 5 5
Almacenamientos 3 4 4
Demoras 1 1 1

Observaciones

e Lademora presente en el proceso productivo es causado por el reposo que debe
hacer el trigo antes de su molturacion, el cual es necesario para que los
productos cumplan con las caracteristicas necesarias; por esta razon esta
demora no se puede eliminar.

e En la elaboracién de la harina Robinson, se empaca primero la harina en sacos
de 50kg y después estos sacos son abiertos para poder suministrar la harina en
la tolva donde se empaca automéaticamente dicha harina en sus empaques

respectivos. Esto causa una persona de mas que haga esta actividad.
En el anexo E se encuentran los diagramas de recorrido que hacen los operarios en
las labores que tienen actividad manual, lo cual es en su mayoria es el

almacenamiento de los productos terminados.

En la siguiente grafica se muestra el resumen generado por el programa Office

Visio, donde fueron elaborados los diagramas de recorridos, en el cual se puede ver
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el total de metros recorrido por un operario al realizar dicha operaciéon con una

unidad de producto.

Tabla 7. Resumen diagramas de recorrido de operarios

RESUMEN DIAGRAMAS DE RECORRIDO
- DISTANCIA
OPERACION TOTAL PROMEDIO

Empaque Harina Robinson 55,05 m 6,88 m
Empaque Producto Terminado M. 19.77 m 395m
Semolero ’ ’
Llenado de Tolva Area Robinson 26,95 m 2,99 m
Almacenamiento Subproducto M. 2087 m 298 m
Semolero ’ ’
Almacgnamiento Producto Terminado 64,48 m 10,75 m
M. Harinero

Empaque Subproducto M. Harinero 71,54 m 550m
Empaque Subproducto M. Semolero 6,76 m 1,35 m
Empaque Producto Terminado M. 400m 1.00 m
Harinero ’ ’

Observaciones

e La operacién que necesita un mayor recorrido para poder realizarse, es el
almacenamiento de producto terminado en el molino harinero, y esto es debido
a que las areas donde se almacenan estos productos, estan alejadas del area

de empaque de los productos.

4.10 ANALISIS DE DESPILFARROS

El siguiente analisis se basa en la metodologia propuesta por el modelo de gestion
de manufactura esbelta (Lean Manufacturing), el cual se enfocado en poder
entregar el maximo valor para los clientes, utilizando para ello los minimos recursos

necesarios.
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Tabla 8. Lista de chequeo de identificacion de despilfarros

LISTA DE CHEQUEO DE IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

. MAGNITUD
TIPO DESCRIPCION 11203045 CAUSAS
No se cuenta con prongstico
Elaboracion de productos mas de demanda
temprano o en mayor volumen X Programacién de
que la requerida por el cliente produccién no coordinada
Sobre
produccion con la dem_a,nda
Programacion de
Exceso de Mano de Obra X | produccién no coordinada
con la demanda
Exceso de stocks X Falta de planificacion
TOTAL SOBREPRODUCCION 11/15
Paro por falta de materia prima | X F_alta _de coordinacion de las
directivas
Esperas Maquinaria muy antigua
Paros por averias X Mantenimiento preventivo
poco efectivo
TOTAL ESPERAS 5/10
Transporte para almacenar X Poca automatizacion en el
Transporte |producto terminado area de almacenamiento
de Material | Movimiento de producto en « | Poca capacidad del Molino
proceso entre molinos Semolero
TOTAL TRANSPORTE MATERIAL 8/10
Operaciones inadecuadas del X Métodos de trabajo no
proceso estandarizados
Utilizacion de herramientas X Falta de capacitacion e
inapropiadas innovacion
Sobre Procesos y operaciones no
Proceso |Alto nimero de medicion de X estandarizadas
peso e inspecciones Poca automatizacion de los
equipos
Re-proceso de producto No se cuenta con un
terminado y/o harina de X mercado para la harina de
segunda segunda
TOTAL SOBRE PROCESO 14/20
Inventario |Alto numero de inventario X No se cuenta con pronostico
de demanda
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Inventario de producto en X Poca capacidad del Molino
proceso en Area Robinson Semolero
TOTAL INVENTARIO 5/10
Movimientos innecesarios del X Procesos y operaciones no
operario estandarizadas
Movimiento | Desplazamiento para X Poca automatizacion en el

de Persona |almacenar producto

area de almacenamiento

Exceso de movimiento del

Métodos de trabajo no

operario estandarizados
TOTAL MOVIMIENTO DE PERSONA 13/15
Reproceso de la harina por X Procesos y operaciones no

calidad defectuosa

estandarizadas

Defectos
Quejas por parte de los clientes X

Errores en el proceso de
verificacion del producto
terminado

TOTAL DEFECTOS 5/10

Figura 6. Diagrama de despilfarros
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e Los resultados de la lista de chequeo, dan como conclusion que el despilfarro
gque mas se presenta en la empresa es el movimiento de personas con un
porcentaje de 87%, lo cual es debido principalmente a la poca estandarizacion
de los procesos y del método de trabajo.

e Los despilfarros de defectos, esperas e inventario, son los que tiene menos

impacto en el procesamiento de los productos.
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4.10.1 Sobreproduccién
Las figuras 9 y 10 muestran las diferencias entre lo vendido y lo producido en cada

referencia de producto en los primeros meses del afio.

Figura 7. Sobreproduccion Molino Harinero

SOBREPRODUCCION MOLINO HARINERO

3.000 m EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA
50 KG
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=]
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& 1.500
3
2 1000 m EXTRAP REP FIB 50 KG
]
[1]
b
£ 500 m EXTRAP PANIF PAP 50 KG
0 - - T = EXTRAP IND FIB 50KG
NERO  FEBRERO MARZO [l ABRIL
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Figura 8. Sobreproduccion Area Robinson

SOBREPRODUCCION AREA ROBINSON
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8
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La sobreproduccion es un despilfarro presente en el proceso productivo en la
empresa, el cual genera mas despilfarros como inventario, transporte de materiales
y de los operarios, entre otros. Este desperdicio se analizé de manera individual
entre las dos lineas que se maneja en la empresa, ya que corresponden a areas

diferentes.

A continuacidén se muestra el indice de rotacion de inventarios de los productos
representativos, el cual indica del nimero de veces que se recupera la inversion en
existencias, durante un periodo. Para este analisis, se tuvo como referencia

informacion de ventas e inventario del afio 2013.

Tabla 9. indice de Rotacion de Inventario de productos representativos

INDICE DE ROTACION DE INVENTARIOS
PRODUCTO INDICE
Extrapardo Panificaciéon Papel Mostaza 50 kg | 152,55
Robinson Leudante 1000 Gr 147,15
Robinson Leudante 500 Gr 13,76
Robinson Tradicional 1000 Gr 12,25
Robinson Tradicional 500 Gr 14

Observaciones

e El producto Extrapardo panificacion mostaza papel 50 Kg es el producto que
mas se sobreproduce en el Molino Harinero, con un promedio de 957 unidades
en los primeros 4 meses del presente afio.

e En la linea de consumo Robinson, la harina Robinson Leudante 500 Gr es el
producto que se sobreproduce en mayor cantidad, con un promedio 9786
unidades en los meses de Enero hasta Abril del afio en curso.

e Los productos Robinson leudante 1000 Gr y Extrapardo Panificacion Mostaza
en papel, son los productos con los mayores indices de rotacién, lo cual es

proporcional a que son los productos mas manufacturados por la empresa.
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4.10.2 Esperas

Las esperas que se presentan en la planta de produccion de la empresa se dan
principalmente por averias que se generan en los bancos de los molinos, los cuales
hacen que se pare la produccion, ya que si un banco o cernedor no esta funcionando
de la mejor manera, el trigo no puede seguir su proceso. En la siguiente tabla se

muestra las esperas que se generaron en el mes de Junio.

Tabla 10. Esperas mes de Junio

Esperas mes de Junio en Horas
M. Harinero M. Semolero

Corte de Luz 0 1.5
Salieron Temprano 8.67 9
Averias con la maquinaria 8.5 14.25
Falta de Trigo 0 0

Total Esperas 17.17 24.75
Total Horas Trabajadas 276 408

Observaciones

e Las esperas en la planta de produccién de la empresa corresponden
aproximadamente a un 6,1% del total de horas trabajadas. La empresa tiene
como politica subjetivamente que este porcentaje sea de 5%, por lo cual se esta
superando en un 1,1% este indicador.

e Las averias en el molino harinero corresponden aproximadamente el 49,5% del
total de las paradas en esta area, y en el molino semolero esta espera
corresponde aproximadamente un 57,5% del total de paradas.

4.10.3 Transporte Material

Dado que este despilfarro corresponde a todos los movimientos para desplazar,
acumular, es decir, transportar material, en la empresa es causado principalmente
por la operacion de almacenamiento de producto, ya que este se hace de forma

manual y genera tiempo y desgaste fisico de los operarios al realizar esta labor.
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También se puede contar como una causa a este desperdicio, el transporte que se
debe hacer al llevar los sacos que se deben reprocesar desde el area de
almacenamiento hasta los molinos correspondientes, ya que estos sacos deben ser

entregados por los operarios en el cuarto piso de cada molino.

4.10.4 Sobreproceso

Este desperdicio viene dado por diferentes causas, como los son el reproceso de
harina, el alto numero de inspecciones que se dan en el proceso productivo,
operaciones que no agregan valor al producto o que son inadecuadas para realizar

los procesos, entre otros.

Uno de las causas mas representativas para este despilfarro es el reproceso de
harina, la cual causa mas despilfarros como lo es el transporte de material y de los
operarios, ya que los bultos de la harina o subproducto que se deban reprocesar se
transportan de forma manual desde las areas de almacenamiento hasta los molinos

correspondientes.

Tabla 11. Reproceso de Materiales

Reproceso de Harina
M. Harinero | M. Semolero

Kilos de harina de segunda 10532.5 6230.5
Kilos de Granza de trigo 11960 0
kilos de Afrecho 0 2240
Kilos de Granza de maiz 0 100
Total Kilos reprocesados 22492.5 8570.5
Total Kilos molidos 889687 1160140

Observaciones

e El total de kilos reprocesados corresponde aproximadamente un 1,6% del total

de kilos molidos en la empresa.
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4.10.5 Inventario
Este despilfarro es causado por la sobre produccién, ya que normalmente se
produce mas de lo que se planea vender y esto hace que se genere inventario de

los productos.

Este es uno de los despilfarros que menos problemas ocasiona en la planta, ya que
aunque el area de almacenaje es un espacio relativamente pequefo, es suficiente

para abarcar la produccion de aproximadamente 3 dias.

La empresa tiene como método de inventario el método FIFO o PEPS, que indica
que el proximo producto a ser vendido es el que tiene mas tiempo de estar
almacenado, aunque como el método de almacenamiento que se maneja en la
empresa es arrume en piso, para despachar, se sacan los productos por lotes de
fabricacion, y de esta manera los productos de un solo lote son entregados a un

mismo cliente.

4.10.6 Movimiento de Personas

El movimiento de personas es uno de los despilfarros de mayor impacto en la planta
de la empresa, puesto que las actividades que los operarios deben realizar no estan
estandarizadas y en su mayoria son de forma manual; por ejemplo, el llenado de la
tolva para el empaque de la harina Robinson, se debe hacer manualmente, sacando
los sacos de harina del area de almacenamiento y llevandolos en una zorra hasta

la tolva, donde se deben abrir y vaciar, todo esto también de forma manual.

En el anexo E, se pueden encontrar los recorridos que deben hacer los operarios

en sus labores diarias.
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4.10.7 Defectos

Este despilfarro es causado principalmente por las averias que se presentan en los
molinos, ya que, puede que la persona encargada del turno “molinero” no se percate
a tiempo del problema, y el trigo siga su recorrido habitual y salga con ciertas

caracteristicas no propias del producto.

A continuacion se muestra las quejas presentadas por los clientes en el mes de

Mayo.

Tabla 12. Quejas productos molineria mes de Mayo

QUEJAS PRODUCTOS DE MOLINERIA MES DE MAYO
Frecuencia de caracteristica de la queja
- Poca
Producto uejas
Que] absorcion | Dificil Poca Textura Harina Pan no
de agua | manejo | elasticidad | gruesa | contaminada| crece
Extrapardo
Panif Mostaza 7 3 2 2 7
Papel 50 Kg
Extrap Repos
Papel 50 kg 4 1 3 1 1 1
Extrapardo
Panif Pap 50 kg 2 2 1 1 1
Extrapardo
Repos.Papel 1 1
Cong. 50 kg
Total 14 6 6 2 4 1 8

Observaciones

e La caracteristica de la queja que mas se presenta, es que el producto terminado,
normalmente pan, no crece lo suficiente o con el volumen deseado.
Normalmente esto es debido a que dicha harina no cuenta con un reposo
suficiente.

e El producto Extrapardo panificacion mostaza papel x 50Kg es el producto por el
cual se generan mas quejas de los clientes, con un total de unidades de 163, y

esto es proporcional a que también es el producto mas vendido en la empresa.
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e Eltotal de quejas generados en el mes de Mayo corresponde a un 2.7% del total

de la produccion de dicho mes.

4.11 CONCLUSION DEL DIAGNOSTICO

Debido al andlisis hecho en la empresa y en las oportunidades de mejoras
encontradas, se puede concluir que unos de los aspectos que esta generando
mayor desperdicio en el proceso de produccion de la harina, es que las operaciones
que se realizan en dicho proceso no se encuentran estandarizadas, y por tal motivo
los operarios tienden a hacer operaciones, movimientos, inspecciones, entre otras

actividades innecesarias y que no generan valor para los productos terminados.
Ademas, se encuentra una oportunidad para mejorar en la parte de programacion

de las operaciones de produccion, ya que lo que se produce diariamente se basa

en una proyeccion de ventas subjetiva, y no se acoge a lo programado.
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5 ESTUDIO DE TIEMPOS Y ESTANDARIZACION DE PROCESOS

El andlisis de capacidad de produccion, se hace teniendo en cuenta los productos
representativos para la empresa, los cuales fueron determinados en el diagndstico
inicial. Para analizar la capacidad instalada con la que cuenta la empresa, se realizé
el estudio de tiempos en los procesos en los cuales los operarios se encuentran

involucrados.
5.1 ESTUDIO DE TIEMPOS

Este estudio se hace para la determinacion de los tiempos tipo de las actividades
de los operarios que hacen en sus labores diarios. Se realiza por medio de la técnica
de toma de tiempos por cronometro de vueltas a cero, iniciando con una premuestra
de 8 tiempos en cada una de las operaciones, para luego calcular el tamafio de la

muestra optimo con la siguiente ecuacion.

y (s * 1:%,71_1)2

eZ
Donde,
S, valor de la desviacion estandar de la premuestra
t, valor en la tabla t de student con 95% de nivel de confianza

e, margen de error deseado en unidad de tiempo (segundo)

El estudio se realizd con un nivel de confianza de 95% y un margen de error entre

1% y 5% del tiempo de la media de la premuestra.

La valoracion de los elementos de las operaciones, se hizo en la escala porcentual,
es decir, donde el ritmo normal se valora como 100%, si el ritmo es lento, se le
asigna un valor menor a 100% y si el ritmo es mas rapido que el normal, se le asigna

un porcentaje mayor que 100%.
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Para calcular el tempo normal del elemento, teniendo en cuenta la valoracion dada,

se aplica la siguiente ecuacién
Tiempo normalizado = Valoraciéon x Tiempo Observado

Los suplementos se asignaron a cada elemento de acuerdo a la tabla de la OIT, la
cual se puede encontrar en el anexo F. Luego se halla el tiempo asignado de los

elementos con la ecuacion:
Tiempo asignado = Tiempo normalizado x (1 + % suplemento)

Finalmente, para hallar el tiempo tipo, se asigna un suplemento de contingencia, el
cual hace referencia a eventos que ocurren de manera esporadica y causan
retardos en las actividades. Teniendo en cuenta las observaciones hechas en la
empresa, el porcentaje de contingencia que se asigno fue de 5%. EI tiempo tipo se
halla con base en la siguiente ecuacion

Tiempo asignado

Tiempo tipo = - -
potp (1 — % contingencia)
En el anexo G se encuentra las tablas de las premuestras, muestra y suplementos

asignados de las operaciones que fueron parte del estudio.

En la siguiente tabla se muestra el resumen de los tiempos tipo en segundos, sin
tener en cuenta el almacenamiento de los productos o la busqueda de los sacos en
las zonas de almacenamiento, ya que el tiempo que se demoran estas actividades,
dependen no solo del operario sino de la zona (arrume) donde se esta almacenando

y del tamafio del mismo.
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Tabla 13. Resumen tiempos tipo [segundos]

) ] TIEMPO
OPERACION AREA PRODUCTO TIPO
[Seq]
Presentacion 50kg 56.02
Empaque Producto Harinero
Terminado Presentacion 12.5 Kg 0 25 Kg| 55.72
i i 76.18
Empaque Subproducto Harinero Empaque en F!bra
Semolero Empaque en Fibra 58.67
Empaque Robinson 85.45
Interno Leudahte Semolero Presentacion empaque en
Empaque Robinson fibra 50kg
- 67.7
Interno Tradicional
Empaque Robinson . Presentacion empaque en
Interno Tradicional Harinero fibra 50kg %635
i i 56.95
Llenado de tolva RO'?'”SO” K'lo 57
_ Robinson Roblp'son Libra .
Mezcla Robinson Interno Presentacion empaque en
) 226.26
Integral fibra 50kg
Empaque Papel 50 kg 5.01
Empaque Fibra 50 kg 8.76
Empaque Papel 25 kg 4.74
Codificacion Empaque Codificacion Empaque Papel 12.5 kg 4.74
Empague Plastico 5 kg 4.38
Empaque Plastico 1kg 0 231
300Gr
Almacenamiento Harinero Presentacion 50 kg 20.33
Producto Terminado . Presentgcién12.5 kg 0 25 Kg 11.25
Robinson Robinson en arrobas 19.24
Llenado de Producto en ZOIVO dedho:n_earg-ogalvado 0 52.67
Empaque ermen de trigo gr
Salvado de trigo 5 kg 125.34
Polvo de hornear - Salvado o
Sellado de Empaque de e o ) 38.2
Producto Codificacion | Germen de tr!go 300gr
Salvado de trigo 5 kg 49.64
. Polvo de hornear - Salvado o
Pegado de etiqueta a . 14.11
empaque de Producto Germen de tr!go 300gr
Salvado de trigo 5 kg 15.07
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Las operaciones que realizan los operarios encargados del molino (molineros), no
fueron parte del estudio de tiempo, ya que las tareas que ellos realizan no estan de
acuerdo a un orden especifico por lo tanto, a ellos se les tiene en cuenta el
rendimiento en su turno, es decir, cuantas unidades de producto terminado pueden

sacar.

En la operacion de llenado de tolva y empaque de Robinson Interno en el molino
Semolero, se realizaron algunas mejoras, las cuales estan descritas en el capitulo

6.1, que posteriormente fueron estandarizadas para la toma de tiempos.

5.2 ANALISIS DE CAPACIDAD

Para el andlisis de la capacidad instalada de la empresa, se tiene en cuenta el
tiempo real productivo de la jornada laboral, los tiempos tipo de las operaciones
obtenidas en el estudio de tiempos, los tiempos de almacenamiento del producto y

los respectivos tiempos de alistamiento de dichas operaciones.

La empresa cuenta con dos turnos laborales de 12 horas, los cuales van de 6am a
6pm y de 6pm a 6am respectivamente. Estos horarios se dan de lunes a sabados,
cuando se programa produccién para esos dias, ya que algunas veces no se
programa turnos en la noche o los sdbados se hace mantenimiento y limpieza de

los equipos y generalmente los operarios se van a las 2 de la tarde.

Los operarios cuentan con 2 descansos de 15 min en el dia (mafiana y tarde), y 30
min a la hora del almuerzo, por lo cual, el tiempo real de trabajo es de 11 horas en

un turno.

Los tiempos de alistamiento son asignados dependiendo de la operacién, ya que
estos no son iguales para todos, para hallar estos tiempos se hizo un analisis, y se

tomaron los tiempos promedios.
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Tabla 14. Tiempos de alistamiento de las operaciones

TIEMPOS DE ALISTAMIENTO

Actividad Area Maquina Tiempo
[min]
Limpieza al finalizar turno - 30
Acople de encargados de Molino 10
turno Harinero -
Limpieza al finalizar turno - 30
Acople de encargados de Molino 10
turno Semolero -
Limpieza al finalizar turno - 20
Limpi del L | Bandas
impieza de las maquinas a Transportadoras 10
finalizar turno
Enfardadora
Configuracion maquinaria al | Robi Empacadora # 5 20
obinson
inicio de turno Empacadora # 6 20
Enfardadora 20
Configuracién maquinaria Empacadora # 5 30
cambio de presentacion de Empacadora # 6 30
producto Enfardadora 30
Organizacién de material - 5
Configuracion maquinaria Codificacion | Codificadora 5
Limpieza de maquinaria Codificadora 10

determinadas, con ayuda de un cronémetro.

No es posible hallar un global de capacidad de toda la planta, ya que cada area de

produccion

(Molino  Harinero,

Los tiempos de operacidon de las maquinas que se encuentran en el area Robinson,

son el promedio de tiempos tomados a dichas maquinas diez observaciones

Molino Semolero y Area Robinson) son

independientes entre si, por lo que este analisis se realiza de forma individual.

En las siguientes tablas se muestran las capacidades instaladas para los productos

representativos de la empresa, ademas se sefala las operaciones restrictivas para

dichos productos.
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Tabla 15. Capacidad Instalada de produccion harina Extrapardo x 50Kg — Molino Harinero

CAPACIDAD INSTALADA PRODUCCION HARINA EXTRAPARDO x 50 Kg
Tiempo Tiempo | Tiempo . Tiempo Tiempo | Tiempo :
Operacion Tipo |Recursos| Almac. | Ciclo/und C[i %7;'%?(1 Produccién | Alistamiento| Real c[:l?r?/?ﬂgi?
[seq] [seq] [seq] [min] [min] [min]
Coadificacion Fibra 8.76 1 - 8.76 6.85 660 20 640 4384
Codificacion Papel | 5.01 1 - 5.01 11.98 660 20 640 7665
Produccién Molino - 1 - - 0.96 720 10 710 684
Empaque Producto | ¢ 1, 2 35.58 | 45.80 1.31 660 30 630 825
Terminado
Almacenado
Producto 20.33 1 - 20.33 2.95 660 10 650 1918
Terminado
Tabla 16. Capacidad Instalada produccién harina Extrapardo 12,5 kg — Molino Harinero
CAPACIDAD INSTALADA PRODUCCION HARINA EXTRAPARDO x 12,5 Kg
Tiempo Tiempo . Tiempo Tiempo Tiempo .
Operacion Tipo | Recursos | Ciclo/und Capam_dad Produccion | Alistamiento | Real Capacidad
[un/min] . . . [un/turno]
[seq] [seq] [min] [min] [min]
Codificacion Papel 4.74 1 4.74 12.66 120 20 100 1266
Produccion Molino - 1 - 3.85 120 10 110 424
SRS PN | o o 3 18.57 3.23 120 0 120 388
Terminado
Almacenado 11.25 1 11.25 5.33 120 10 110 587
Producto Terminado
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Tabla 17. Capacidad Instalada de produccién Subproducto Mogolla 40Kg Feed /Salvado 20kg Food - Molino Harinero

CAPACIDAD INSTALADA PRODUCCION SUBPRODUCTO M. HARINERO

Tiempo Tiempo | Tiempo . Tiempo Tiempo Tiempo :
Operacion Tipo | Recursos | Almac. |Ciclo/und C[i %?gﬁ]?d Produccién | Alistamiento | Real c[:l?r?/?ﬁgg]d
[seq] [seq] [seq] [min] [min] [min]
Codificacion 8.76 1 - 8.76 6.85 660 20 640 4384
Produccién Molino - 1 - - 0.42 720 10 710 300
Empaque Subproducto | 76.18 1 204.2 101.71 0.59 660 30 630 372
Almacenado Producto | g o3 4 . 7.23 8.30 660 . 660 5475
Terminado

Tabla 18. Capacidad Instalada de produccion de Subproducto Mogolla 40kg Food /Salvado 20Kg Food - Molino

Semolero
CAPACIDAD INSTALADA PRODUCCION SUBPRODUCTO M. SEMOLERO
Tiempo Tiempo | Tiempo , Tiempo Tiempo Tiempo .
Operacion Tipo | Recursos | Almac. | Ciclo/und Capamplad Produccion | Alistamiento | Real Capacidad
[un/min] . : . [un/turno]
[seq] [seq] [seq] [min] [min] [min]
Codificacion 8.76 - 8.76 6.85 660 20 640 4384
Produccién Molino - - - 0.18 720 10 710 124
Empaque 58.67 1 163.353 | 79.09 0.76 660 30 630 478
Subproducto
Almacenado 11.25 1 i 11.25 533 660 ; 660 3520
Producto Terminado

En el tiempo tipo de los subproductos, no es necesario cargarles el tiempo de mano de obra de los molineros, ya que

dicho tiempo esta cargado en los productos principales
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Tabla 19. Capacidad Instalada de produccion harina Robinson Interno Leudante 50kg - Molino Semolero

CAPACIDAD INSTALADA PRODUCCION HARINA ROBINSON INTERNO

Tiempo Tiempo | Tiempo : Tiempo Tiempo | Tiempo :
Operacion Tipo |Recursos| Almac. |Ciclo/und C[% F;srﬂ?n?d Produccién | Alistamiento | Real c[:l?r?/?ﬂgi?
[seq] [min] [seq] [min] [min] [min]
Codificacion 8.76 1 8.76 6.85 660 20 640 4384
Produccién Molino - 1 0.44 720 10 710 312
Empaque Harina | g5 45 1 30.91 | 116.36 0.52 660 30 630 325
en sacos
Tabla 20. Capacidad Instalada de produccién harina Robinson Interno Integral 50kg — Molino Semolero
CAPACIDAD INSTALADA PRODUCCION HARINA ROBINSON INTERNO INTEGRAL (SEMOLERO)
Tiempo Tiempo | Tiempo , Tiempo Tiempo Tiempo .
Operacion Tipo |Recursos| Almac. | Ciclo/und Capam_dad Produccion | Alistamiento | Real Capacidad
[un/min] . . . [un/turno]
[seq] [seq] [seq] [min] [min] [min]
Cadificacion 8.76 1 - 8.76 6.85 660 20 640 4384
Mezcla Harina | 226.26 2 - 113.13 0.53 660 20 640 339
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Tabla 21. Capacidad Instalada de produccion harina Robinson Interno Tradicional 50kg — Molino Semolero

CAPACIDAD INSTALADA PRODUCCION HARINA ROBINSON INTERNO TRADICIONAL
Tiempo Tiempo | Tiempo . Tiempo Tiempo : .
Operacion Tipo |Recursos| Almac. | Ciclo/und Capauplad Produccién | Alistamiento Tlempp Capacidad
[seq] [seq] [seq] [un/min] [min] [min] Real [min] | [un/turno]
Codificacion 8,76 1 - 8,76 6,85 660 20 640 4384
Produccién Molino - 1 - - 0,44 720 10 710 312
Empaquc'gg””a N 67,7 1 24,235 | 91,94 0,65 660 30 630 411

Tabla 22. Capacidad Instalada de produccién harina Robinson Interno Tradicional — Molino Harinero

CAPACIDAD INSTALADA PRODUCCION HARINA ROBINSON INTERNO TRADICIONAL (HARINERO)

Tiempo Tiempo : Tiempo Tiempo | Tiempo .
Operacion Tipo |Recursos | Ciclo/und Capac@ad Produccién | Alistamiento | Real Capacidad
[un/min] . : . [un/turno]
[seq] [seq] [min] [min] [min]
Codificacion 8,76 1 8,76 6,85 660 20 640 4384
Produccion Molino - 1 - 0,96 720 10 710 684
Empaque Harinaen | g3 o¢ 2 31,98 1,88 660 30 630 1182
sacos
Traslado y descargue
de sacos en area 157,08 1 31,42 1,91 660 30 630 1203
Robinson
Almacenamiento 25,17 1 25,17 2,38 660 30 630 1502
producto
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Tabla 23. Capacidad Instalada Produccion harina Robinson 1000Gr

CAPACIDAD INSTALADA PRODUCCION HARINA ROBINSON 1000 Gr

Tiempo ir

Tiempo

Tiempo

Tiempo

Tiempo

Tiempo . . : :
i . : Capacidad g . ; Cambio Capacidad | Capacidad
Operacion Tipo |Recursos | a Almac. | Ciclo/und [un/min] Produ_cmon Allstamlento en Mag Rqal [un/turno] | Arrobas/Tumo
[seq] [seq] [seq] [min] [min] [min]
Llenado de tolva 56.95 1 44.715 79.308 0.757 660 10 650 492 2459
Empaque Maquina 5 | 2.009 1 - 2.009 29.866 660 20 30 610 18218 4089
Empaque Maquina 6 | 1.614 1 - 1.614 37.175 660 20 30 610 22677
Enfarde Automatico | 9.005 1 - 9.005 6.663 660 20 30 610 4064 4064
Acomodacion 11.11 1 - 11.110 | 5.401 660 20 - 640 3456 3456
Arrobas en Zorra
Almacenamiento de | 4 gq 1 25.8 8.120 7.389 660 20 - 640 4729 4729
Arrobas
Tabla 24. Capacidad Instalada Produccion harina Robinson 500Gr
CAPACIDAD INSTALADA PRODUCCION HARINA ROBINSON 500 Gr
Tiempo Tiempo ir | Tiempo . Tiempo Tiempo |Cambio| Tiempo , :
Operacion Tipo |Recursos | a Almac. | Ciclo/und C[‘Z ?17&'%6]@ Produccion | Alistamiento en Real ?L?&?Sr'gg? Ar(r:c?lfsst:lgj:jno
[seq] [seq] [seq] [min] [min] Magq.* [min]

Llenado de tolva 77.57 1 44,715 | 99.928 0.600 660 10 650 390 1561
Empaque Maquina 5 | 1.595 1 - 1.595 37.618 660 20 30 580 21818 1943
Empaque Maquina 6 | 1.345 1 - 1.345 44.610 660 20 30 600 26766
Enfarde Automético | 17.732 1 - 17.732 3.384 660 20 30 585 1979 1979
Acomodacion 1111 | 1 : 11.110 | 5.401 660 20 i 640 3456 3456
Arrobas en Zorra
Almacenamiento de |, 5o 1 25.8 8.120 7.389 660 20 - 640 4729 4729

Arrobas
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Tabla 25. Capacidad Instalada de produccion Salvado de Trigo 5Kg

CAPACIDAD INSTALADA PRODUCTO SALVADO DE TRIGO 5 Kg
Tiempo Tiempo , Tiempo Tiempo : ,
Operacion Tipo |Recursos| Ciclo/und Capam_dad Produccion | Alistamiento Tiempo Capacidad
[un/min] . . Real [min] | [un/turno]
[seq] [seq] [min] [min]
Codificacién 4.38 1 4.38 13.70 120 5 115 1575
Pegado de 15.07 1 15.07 3.98 120 2 118 470
etiqueta
Llenado de 125.34 1 125.34 0.48 120 5 115 55
Producto
Sellado de 49.64 1 49.64 1.21 120 0 120 145
Producto
Almacenamiento | 177 955 1 14.74 4.07 120 0 120 488
de Producto

Tabla 26. Capacidad Instalada produccién Polvo de hornear 1000Gr /Salvado de Trigo y Germen de Trigo 300Gr

CAPACIDAD INSTALADA PRODUCTO POLVO DE HORNEAR - SALVADO Y GERMEN DE TRIGO 300GR
Tiempo Tiempo . Tiempo Tiempo : .
Operacion Tipo |Recursos | Ciclo/und Capacplad Produccion | Alistamiento Tlempp Capacidad
[un/min] ) : Real [min] | [un/turng]
[seq] [seq] [min] [min]
Codificacion 2.31 1 2.31 25.97 60 5 55 1429
Pegado de 14.11 1 14.11 4.25 60 2 58 247
etigueta
Llenado de
Producto 52.67 1 52.67 1.14 60 5 55 63
Sellado de 38.20 1 38.20 1.57 60 0 60 94
Producto
Almacenamiento |, g55| 7.80 7.63 60 0 60 458
de Producto
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5.2.1 Observaciones y Conclusiones del anélisis de capacidad

e Como muestran las anteriores tablas, el recurso limitante o cuello de botella en
la capacidad de produccion de las diferentes areas, es la produccion de los
Molinos (fila subrayada), ya que esos solo pueden procesar una cantidad

méaxima de trigo.

e Debido a que los molinos son los recursos cuello de botella, no es posible aplicar
una medida o técnica administrativa para mejorar este indicador, ya que la
capacidad de molienda de los molinos depende de las caracteristicas

predefinidas de cada uno de sus bancos y demas equipos de molturacion.

e Se encontrd que en el &rea de empaque del molino harinero, es necesaria una
parada de entre 20 a 30 min, ya que el molino no saca de manera continua la
harina. Por tal razén, los operarios deben en 30 min sacar todos las unidades de
producto terminado con la harina depositada en la tolva y 30 min encargarse de

la limpieza de los pisos de los molinos

o En el area de codificacion, debido a que el operario encargado debe re - empacar
algunos productos, y las operaciones para este proceso son de forma manual,
la operacion limitante es el llenado del empaque con el producto, ya que éste se
hace pasando el producto de un saco a el empaque correspondiente y midiendo
el peso de forma tentativa, hasta que la balanza indique el peso correcto.

e En el area Robinson, se tienen varios problemas con las maquinas, en promedio
las averias presentadas toman 40 min entre las maquinas empacadoras y 25
min en la maquina enfardadora, lo cual disminuye la capacidad de produccion

en un turno laboral en 84 arrobas aproximadamente.
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5.3 ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS

Como se concluyé en el diagndstico inicial de la empresa, muchas de las
operaciones que se realizan son semi — manuales o manuales, por lo que los
operarios no siguen un método de actividades para realizar las labores, y se

acomodan a su ritmo de trabajo.

Se determind la importancia de la estandarizacion de los procesos, para que de esta
forma dichos procesos sean realizados de una forma uniforme por todos los
involucrados, iniciando con una capacitacion para los operarios y divulgacion de las

hojas de estandarizacion.

Los elementos de las operaciones para la estandarizacion, son los elementos que
se tuvieron en cuenta en la toma de tiempos, por lo que las hojas de estandarizacion

llevan los tiempos generados por el estudio anteriormente descrito.
5.3.1 Hojas de estandarizacién

Para iniciar con la estandarizacion, se realizé una lluvia de ideas de los diferentes
puntos de vista, con la Ingeniera de Calidad, quien es la encargada de la produccion,
y con algunos operarios de mayor antigliedad de la empresa. De esta reunién se

concluyo principalmente lo siguiente:

Como la empresa anteriormente no ha tenido estadndares de sus procesos, es
importante realizar estandares basicos y sencillos, con hojas graficas y faciles de

entender para los operarios.

En los procesos de la empresa, algunas operaciones estan limitadas al espacio de
trabajo, al orden de las maquinarias o equipos usados en dichas operaciones, por
lo cual no es posible cambiar la forma de trabajo, pero lo que se buscar es hacer

dicho trabajo de la misma manera por todos los operarios.
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Para la realizacion de dichos estandares, primero se realizaron unas mejoras en el

area del molino Semolero, las cuales estan descritas en el capitulo 6.1.

El formato definido para la realizacion de las hojas de estandarizacion es el

siguiente:

Figura 9. Formato Hoja de Estandarizacion

A/ i ) | Operacién Area ‘
Harinera Producto Requerimiento/Turno
= Tiempo de Ciclo

Dibujo Ilustrativo del recorrido del operario del proceso

Tarea , . .
Accion | Espera Caminar Tiempo (seg)

Operarios 1
Actividad 1
Actividad 2

Operario 2
Actividad 1
Actividad 2
TOTAL

En el anexo H, se pueden ver todas las hojas estandares de los procesos, con sus

respectivos tiempos tipo.
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5.3.2 Capacitacion alos operarios

La capacitacion de los nuevos estandares de las operaciones de los diferentes
procesos mas importantes en la empresa, se realizé el lunes 15 de Septiembre de
2014 alas 6:00 am, ya que a esta hora finaliza el turno de la noche e inicia el turno

de la mafana.

Como objetivo de la capacitacion, fue ensefar la importancia y las ventajas de la
estandarizacion, dando la idea principal que es elevar la eficiencia del proceso,
eliminando todas las actividades innecesarias; ensefiar los nuevos estandares y

sensibilizar a los operarios del uso de los nuevos métodos de trabajo.

En el anexo | se encuentra las principales diapositivas usadas en esta capacitacion.
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6 IMPLEMENTACION DE PROPUESTAS DE MEJORA

En este capitulo se muestra las diferentes mejoras implementadas en la empresa y
sus respectivos resultados. Dichas mejoras fueron previamente aprobadas por la

gerencia.

6.1 ELIMINACION DE TAREAS EN OPERACIONES

6.1.1 Operacioén Llenado de Tolva

Esta operacion es completamente manual. El operario encargado de la actividad,
debe ir a la zona de arrume de los bultos de Harina Robinson Interno y con ayuda
de una zorra, llevarlos a la tolva; después debe abrir los sacos de harina y vaciarlos

en ella.

Esta operacion es indispensable en el empaque de Harina Robinson de la linea de
consumo (1000 Gr / 500Gr), ya que la tolva anteriormente mencionada es la

encargada de alimentar las maquinas de empaque automético de producto.

Algunos operarios, después de traer la zorra a la tolva, bajan los bultos al piso y
después los abren, lo cual causa esfuerzo fisico y tiempo adicional. La mejora
implementada, fue la eliminacién de este paso y de esta manera mejorar esta

operacion. A continuacion se muestra el comparativo con los tiempos en segundos

Tabla 27. Comparativo de métodos en operacion Llenado de Tolva

METODO ANTERIOR METODO IMPLEMENTADO
Tarea Tiempo Tarea Tiempo
Traerentrel a3 Traer 3 sacos de
sacos desde el area 33.66- |harina desde area de | 33.66-
de almacenamiento 55.77 |almacenamiento 55.77

Bajar saco de la zorra | 3.23
Abrir sacos en la zorra | 22,68
Vaciar saco 1 entolva | 19,92 |Vaciar saco 1 entolva | 19,92
Vaciar saco 2 entolva | 21,14 |Vaciar saco 2 entolva | 21,14

Abrir sacos en la zorra| 22,68
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6.1.2 Empaque Robinson Interno Molino Semolero

En el empaque de la harina Robinson Interno Tradicional o Leudante en el molino
semolero, el area de trabajo es restringida, por lo que lo operarios deben hacer

muchos movimientos para realizar esta operacion.

Se propone que los operarios coloquen un saco de harina al lado de la bascula, y
de esta manera si el bulto el cual se estd empacando, le falta o hay exceso de
producto, con el saco que se dispuso al comienzo de la operacién, se puede sacar
0 agregar harina tantas veces sea necesario.

Tabla 28. Comparativo de métodos en Empaque Robinson Interno Molino

Semolero
METODO ACTUAL METODO IMPLEMENTADO
Elementos Tiempo Elementos Tiempo
[seq] [seq]
Desde que termina de llenar Desde que coge saco hasta
saco 1 hasta que pone saco | 19.29 ue lo qone er? bascula
2 en tolva 9 P 20.18
Desde que liena saco 2 Desde que coge pala hasta
hasta que acomoda saco 1 22.33 9 g€ p
gue acomoda saco
para coser 11.30
Desde que cose saco hasta Desde que cose saco hasta
15.35
que lo carga que lo carga 15.25
Configurar tablero de Configurar tablero de
. 10.73 .
maguina maquina mezcladora 9.03
TOTAL 67.70 |TOTAL 55.76

Con el método de operacion propuesto, se optimizo el tiempo de las operaciones
combinandolas entre si, y de esta manera se redujo el tiempo tipo, que para este
caso pasaria de serde 67,7 seg/unidad a 55,76seg/unidad en el empaque de Harina
Robinson Interno Tradicional, y de 85,45 seg/unidad a 73,51 seg/unidad en el

empaque de Harina Robinson Interno Leudante.
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6.2 DISTRIBUCION DE LAS HOJAS DE ESTANDARIZACION

Finalizada la capacitacion a los operarios de los estandares de los procesos, se
prosiguid a distribuir las diferentes hojas de estandarizacibn en las areas
correspondiente a cada operacion, es decir, en las vitrinas de pared que se
encuentran ubicadas en puntos estratégicos en la planta.

De esta manera, los operarios pueden consultar estos documentos cuantas veces

lo consideren necesario.
6.3 DISENO DE INDICADORES DE GESTION

La empresa Harinera Pardo, cuenta con algunos indicadores que fueron creados
cuando la empresa obtuvo la certificacion de la norma ISO 9001:2008 en calidad en
el afio 2009. En dicho afio y en el afio siguiente (2010), las personas encargadas
seguian y evaluaban ciertos indicadores, pero actualmente dichos indicadores ya
no se monitorean, por lo cual, se diseflaron y retomaron algunos indicadores que

son importantes que la empresa tenga en cuenta.
6.3.1 Indicador del uso racional del consumo de energia

En la empresa se da un gran consumo de energia, debido principalmente por los
motores de los bancos y de las demas maquinas que trabajan diariamente en la

planta.

Este indicador busca el control del consumo de energia de los molinos, para asi
poder determinar posibles fallas en los motores o en otros equipos que también

consuman energia.

Kilovatios Consumidos

C de E ia =
onsumo ae tnergia Toneladas Molidas
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La informacion de los kilovatios consumidos, es tomada de los formatos que los
operarios encargados diligencian diariamente de los contadores de energia que se

encuentran en la empresa. Ver anexo J.

En la siguiente tabla y figura se muestra la informacion de este indicador de los

ultimos meses de este afio.

Tabla 29. Consumo de Energia 2014

CONSUMO DE ENERGIA 2014
TONELADAS ENERGIA
MES MOLIDAS coNsumiDa | KW/Ton
Enero 1494 105882,482 71
Febrero 1058 80509,46 76
Marzo 1166 91136,12 78
Abril 1724 122943,29 71
Mayo 1777 121739,49 69
Junio 1358 102160,34 75
Julio 1797 122686,88 68
Agosto 1654 115528,65 70
Septiembre 1499 104700,05 70
PROMEDIO 1503 107476,3 72

Figura 10. Kilovatios Consumidos

KILOWATIOS CONSUMIDOS
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Aunque el consumo de energia es un factor que es imposible de eliminar en el
proceso productivo de la empresa, es importante controlarlo y medirlo, por lo que

Se propone una meta a esta indicador de 70Kwh/Ton.
6.3.2 Indicador de la Eficiencia de Produccién

Con este indicador, se pretende hacer seguimiento a la programacion de la
produccion, contrarrestado con las unidades realmente producidas.
Unidades Producidas

fictencia de Produccion = rong 7o Programadas

Como la programacion de la produccion es semanal y ademas el encargado del
turno es el mismo para cada semana, este indicador se debe analizar
semanalmente. Si el indicador es muy bajo, se puede hacer llamado de atencion al
encargado del turno si el jefe de produccion lo ve necesario.

En la siguiente tabla se muestra el seguimiento hecho a este indicador a los

productos mas significativos para la empresa.

Tabla 30. Indicador Eficiencia de Produccion mes de Septiembre

EFICIENCIA DE PRODUCCION MES DE SEPTIEMBRE
EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 50 KG
UNIDADES UNIDADES %
PRODUCIDAS |PROGRAMADAS | INDICADOR
Semana 1 2567 2480 103,51%
Semana 2 942 1200 78,50%
Semana 3 0 0 0,00%
Semana 4 2350 2480 94,76%
ROBINSON TRADICIONAL LIBRA
UNIDADES UNIDADES %
PRODUCIDAS |PROGRAMADAS | INDICADOR
Semana 1 1689 1500 112,60%
Semana 2 2709 3000 90,30%
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Tabla 30. Continuacion
Semana 3 839 1500 55,93%
Semana 4 2185 3000 72,83%
ROBINSON TRADICIONAL KILO
UNIDADES UNIDADES %
PRODUCIDAS |PROGRAMADAS | INDICADOR
Semana 1 2008 2500 80,32%
Semana 2 3495 4500 77,67%
Semana 3 4172 4500 92,71%
Semana 4 2665 3000 88,83%
ROBINSON LEUDANTE LIBRA
UNIDADES UNIDADES %
PRODUCIDAS |PROGRAMADAS | INDICADOR
Semana 1 1802 2500 72,08%
Semana 2 3706 4500 82,36%
Semana 3 2408 3000 80,27%
Semana 4 2361 3000 78,70%
ROBINSON LEUDANTE KILO
UNIDADES UNIDADES %
PRODUCIDAS |PROGRAMADAS | INDICADOR
Semana 1 3002 3000 100,07%
Semana 2 5498 6000 91,63%
Semana 3 6540 7500 87,20%
Semana 4 5552 6000 92,53%

Los valores de unidades producidas y programadas en los productos Robinson,
estan dados en unidades de arrobas, es decir, para Robinson Libra, arrobas de 25

unidades y para Robinson Kilo, arrobas de 10 unidades.

Como se muestra en la tabla 30, algunos indicadores estan por debajo del 90%,
esto es debido principalmente a fallas en las maquinas empacadores de las

unidades de producto, por lo que se propone una meta a alcanzar de 92%.
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6.3.3 Indicador Devolucion de Productos

Con frecuencia los clientes de Harinera Pardo, exigen que la harina tenga cierto
tiempo de reposo, ya que de esta manera, los productos que ellos fabrican utilizando

esta materia prima, pueden salir de mejor o menor calidad.

La empresa fabrica los productos por lotes los diferentes tipos de harinas, y
dependiendo del cliente, dichas harinas cuentan con mayor tiempo de reposo que
otras, pero algunas veces, el cliente no es satisfecho por completo y devuelve los
productos a la empresa.

Con este indicador, se pretende determinar qué porcentaje de los productos que
salen de la planta son devueltos, y de esta forma controlar y/o mejorar los
mecanismos de calidad que la empresa maneja.

Unidades Devueltas

Devolucién de Productos = 100
evotcion ae Frocuctos = Unidades Despachadas

A continuacion se presenta el seguimiento a este indicador del mes de Septiembre
de 2014.

Tabla 31. Indicador de devolucion productos mes de Septiembre

DEVOLUCION DE PRODUCTOS MES DE SEPTIEMBRE
EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 50 KG
UNIDADES UNIDADES %
DESPACHADAS | DEVUELTAS |INDICADOR
Semanal 1544 0 0,00%
Semana 2 1375 20 1,45%
Semana 3 1082 0 0,00%
Semana 4 1639 150 9,15%
ROBINSON TRADICIONAL LIBRA
UNIDADES UNIDADES %
DESPACHADAS | DEVUELTAS |INDICADOR
Semana 1l 2067 0 0,00%
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Tabla 31. Continuacion
Semana 2 1817 47 2,59%
Semana 3 2075 7 0,34%
Semana 4 1865 0 0,00%
ROBINSON TRADICIONAL KILO
UNIDADES UNIDADES %
DESPACHADAS | DEVUELTAS |INDICADOR
Semana 1 3253 0 0,00%
Semana 2 2873 50 1,74%
Semana 3 3326 0 0,00%
Semana 4 4392 2 0,05%
ROBINSON LEUDANTE LIBRA
UNIDADES UNIDADES %
DESPACHADAS | DEVUELTAS |INDICADOR
Semana 1 2430 30 1,23%
Semana 2 2820 9 0,32%
Semana 3 2618 0 0,00%
Semana 4 2356 0 0,00%
ROBINSON LEUDANTE KILO
UNIDADES UNIDADES %
DESPACHADAS | DEVUELTAS |INDICADOR
Semana 1l 4210 0 0,00%
Semana 2 6318 5 0,08%
Semana 3 5641 0 0,00%
Semana 4 4463 0 0,00%

Los porcentajes de devoluciones de los productos representativos son en general

bajos, pero para asegurar esta tendencia, se sugiere una meta de 2% 0 menos.

6.3.4 Indicador Cumplimiento de Estandarizacion

Como se estandarizaron las operaciones de produccion de la empresa, este
indicador se usara para controlar que los operarios estén realizando las operaciones

de la forma estandar.
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Cada dia, se tomaron 10 observaciones en cada area donde se desarrollen las
principales operaciones, de esta forma, si los operarios estan haciendo las cosas
de la forma no estandarizada, la jefe de produccién puede hacer el llamado de
atencion respectivo si lo considera pertinente. A continuacion se muestra el resumen

del seguimiento realizado a los operarios en el mes de Septiembre.

Tabla 32. Indicador Cumplimiento de Estandarizacion

., p Cumplimiento del Indicador
Operacion Area
1Semana |2 Semana |3 Semana |4 Semana
Llenado de Tolva| Robinson 7/10 8/10 8/10 8/10
Empaque M. Semolero 6/10 6/10 7/10 8/10
Robinson Interno | M. Harinero 7/10 8/10 8/10 9/10
ngaa;)qat‘rzo s0kg | M- Harinero | 9/10 9/10 10/10 10/10
Empaque M. Harinero 8/10 8/10 9/10 9/10
Subproducto M. Semolero |  9/10 9/10 9/10 10/10

Como se puede ver en la tabla anterior, los estandares se estan cumpliendo en su
mayoria. La operacion donde aln se cuenta con un poco de desorden a la hora de
realizar las tareas, es en el llenado de la tolva que alimenta a las maquinas
empacadoras de unidades Robinson, ya que a la hora del almuerzo los operarios
abren varios sacos a la vez para poder no fatigarse después de ingerir los alimentos.

En el anexo K se puede ver todas las observaciones realizadas en el mes.
6.4 IMPLEMENTACION DE LA HERRAMIENTA DE PROGRAMACION

Esta herramienta fue creada como soporte en la programacién de la produccion de
la empresa. Esta basada principalmente en programacion lineal y teorias de

pronéstico de demanda.

En el capitulo 7 se muestra con detalle el disefio, elaboracion e implementacion de

esta herramienta.
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7 HERRAMIENTA DE PROGRAMACION

Como se concluyo en el diagnostico que se realizo al inicio del proyecto, la empresa
Harinera Pardo realiza la programacion de la produccion de una forma global, solo
teniendo en cuenta las estimaciones de venta que los vendedores proponen; por tal
razén, se realiza el disefio, elaboracion e implementacion de una herramienta que
tenga en cuenta un pronostico de demanda basado no solo en la estimacion de
venta que realizan los vendedores, sino con la tendencia de salida de producto del

afno anterior.

También se tiene en cuenta el inventario de producto que existe en bodega, para
qgue asi, a la hora de programar se ejecute lo mas conveniente para la semana

maximizando la produccién.
7.1DISENO DE LA HERRAMIENTA

Para el disefio de la herramienta se tuvo en cuenta los principales items que el
programa debia contener para hacerla funcional y practica, los cuales son los

siguientes:

e Pronostico de Demanda

e Salidas Reales de la planta

¢ Inventario Real en Bodega

e Estimaciones de los vendedores

e Programacion de Operaciones

Para mejor comprension y difusion de la herramienta, se le dio un nombre, INPRO
PARDO, que son las siglas de Informes de Prondstico y Programacion de la

empresa Harinera Pardo.
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Como la empresa cuenta con diferentes personas encargadas de hacer las labores
correspondientes a los items anteriormente mencionados, se decidio realizar la
herramienta en el programa informatico Microsoft Visual Studio, soportado en el
lenguaje de programacion Visual Basic, para que de esta forma crear una aplicacion

gue se pueda usar en los diferentes computadores de los diferentes usuarios.

Ademas, INPRO PARDO necesita conectarse a una base de datos, que en este
caso se encuentra ubicada en el sistema de gestion de base de datos Microsoft SQL
Server, que es compatible con Microsoft Visual, y ademas es el sistema de base de
datos que la empresa tiene.

7.1.1 Alcance

7.1.1.1 Prondstico de Demanda

Como se mencioné anteriormente, INPRO PARDO es disefiado para realizar el
pronostico de demanda basédndose no solo en las estimaciones de venta de los
vendedores, sino también en las temporadas de ventas en el afio anterior, ya que
para Harinera Pardo existe una tendencia marcada en el afio. En el anexo L se

encuentran los graficos usados para la determinacién de esta tendencia.

También se definié tener en cuenta el promedio de salidas reales de productos de
semanas anteriores, ya que de esta forma se puede ver el alta o baja de ventas del

ano actual.

Para realizar este prondéstico se disefio la siguiente formula, la cual fue después

programada en Visual Basic

Salgio ant * @ + Promgen qne * b + Estimacion * ¢
a+b+c

Pronostico =

Donde:

Salgs, ant - Valor de salida de producto del afio anterior
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Promg., «ne. Promedio de salida de producto de 5 semanas anterior del afio actual
Estimacion: Estimacion de venta de producto por parte de los vendedores
a, b, c: Valores de ponderacion de importancia de los términos

Los valores de ponderacion de importancia de los términos en la ecuacion, fueron
determinados debido a cuan relevante es dicha variable con respecto el prondstico
a determinar. La mayor ponderacion la tiene la salida del producto del afio anterior,
y la menor ponderacion se le dio a la estimacion de los vendedores, ya que estos
normalmente sugieren valores mas elevados de venta de producto de los que

realmente salen de la fabrica.
7.1.1.2 Programacion de Operaciones

Teniendo en cuenta el valor determinado por el pronéstico de demanday los valores
de inventario de los productos, se realiza la programacion de operaciones basadas
en programacion lineal. A continuaciéon se muestra las lineas de programacion en

forma general.
Pardmetros

Demi: Demanda de cada producto i

Gani: Ganancia de cada producto i

Capj: Capacidad de produccion de unidades del area j
Tij: Tiempo de produccién del producto i en el area j
Inij: Inventario del producto i en el area j

Cij: Costo de almacenamiento del producto i en el area |
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Variable de decision
Xij: Unidades a producir de producto i en el area j

Funcién Obijetivo

Max Z = ZZXU* [Gani— Cl]]
iJ

Sujeto a:

>3tz Yoem- Y S,

i g i J

> ) Xyz0
U

La programacién de la produccion se realiza para cada semana, debido a que las
estimaciones de venta que pasan los vendedores se dan semanalmente y los
operarios cada semana cambian de turno y de areas de operacién. Ademas los

directivos de la empresa querian que la herramienta programara semanalmente.

No se tiene en cuenta las fechas de vencimiento de los productos como parte de las
restricciones, ya que en direccion de la jefe de produccion, las fechas de
vencimiento de los productos varian entre 3 a 6 meses, lo cual es un periodo largo

de tiempo, donde los productos alcanzar a rotar y salir de inventario.

Se decidi6 no anexar una variable de control de inventario, ya que como se
mencion6 anteriormente, INPRO PARDO programa la produccién de forma

semanal.

Los datos de los parametros de los tiempos de produccién de cada producto, son

los obtenidos por el estudio de tiempos hecho en la empresa.
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7.1.2 Usuarios involucrados

INPRO PARDO es un software donde cada uno de sus moédulos pueden ser

manejados de manera independiente en el computador de cada usuario.

En la siguiente grafica se muestra los actores involucrados en la herramienta y sus

funciones en la misma.

Figura 11. Usuarios involucrados en la herramienta

* Analizar Programacién
* Analizar Pronostico

Jefe de Produccioén

» Actualizar datos de inventarios

Auxiliar de Bodega  Actualizaciéon de datos de salida
de productos

» Actualizar datos de estimaciones

Jefe de Ventas P ——

Administrador » Administrar software Inpro Pardo

El encargado del area de sistemas, aunque no es un usuario que tiene interaccion
con el software, es necesario que tenga conocimiento del mismo, ya que él es el
encargado de instalar la herramienta en cada uno de los computadores asignados,
y de instalar la base de datos en el servidor de la empresa.

7.1.3 Logotipo

Para representar y dar identidad al programa, se decidi6 realizar un logotipo.
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Figura 12. Logotipo de la herramienta

7.2 DESARROLLO DE LA HERRAMIENTA

INPRO

Pardo

El desarrollo de la herramienta fue realizar los formularios de cada uno de los items

gue se deben manejar en Microsoft Visual Basic, quedando de la siguiente manera.

7.2.1 Mobdulo de Inicio

Este mddulo es para poder clasificar los usuarios que pueden ingresar al programa,

con su respectiva clave y contrasefia.

Figura 13. Médulo de Inicio

Usuario

Contrasefia

o)
Ellngresar
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7.2.2 Modulo de registro de estimaciones de ventas

Como el nombre lo indica, este modulo es para diligenciar el total de las
estimaciones de ventas de cada producto. Esta actualizacion de datos se debe
realizar en cualquier dia de la semana de fecha actual, ya que el programa procesa

gue los valores ingresados son las estimaciones para la semana siguiente.

En la base de datos quedan guardados los datos que se digiten en este formulario.

Figura 14. Modulo de ingreso de estimaciones de ventas

o ESTIMACION VENDEDORES - =
Escoqga la fecha actual 25 Nowviembre 2014 .\=‘.\ Consultar

Extra Panif Pap Mostaza 50ka  |200 Extra Conos PaP 50kg ] Salvado Skg Food 0

Extra Panif Pap Mostaza 12.5Ka g Extra Ind Fib 50kg 0 Salvado 300Gr Food 0

Extra Panif Pap 50kg o Extra Ind Fib Semolato 50kg g Germen de Trigo 300Gr |0

Extra Panif PaP 25kg o Extra Esp Fib Semocla 50ka |g Harina Ave 50kg 0 !
Extra Panif Pap 12.5kg o Extra Esp Fib Semola Tka g Rob Trad Libra x25 0 I
Extra Panif Fib Gluten 50kg o Extra Integ Fib 50kg ] Rob Trad Kilo x10 0

Extra Panif Fib Mostaza 50kg g Extra Integ Pap 25kg 0 Rob Leud Libra x25 0

Extra Panif Pap Mostaza 25ka | Mogolla 40kg Food 0 Rob Leud Kilo x10 0

Extra Rep Pap 50kg o Meogolla 40kg Feed 0 Reb Leud Baja Libra x25 |0

Extra Rep Pap Cones 50kg o Mogolla 30kg Food 0 Rob Leud Baja Kilox10 |0

Extra Rep Pap 25kg ] Mogolla 30kg Feed i) Rob Integ Libra x25 0

Extra Rep Pap 12.5kg o Salvado 20kg Food 0 Rob Integ Kile x10 0

Extra Rep Fib 50kg o Salvado 30kg Food ] Rob Inter Taleg 10kg 0

@ Volver

7.2.3 Modulo de salida real de productos

La persona encargada del &rea de bodega, es la que debe actualizar los datos de

salida de cada uno de los productos en la semana.

Esta actualizacion se debe hacer en los primeros dias de la semana siguiente a la
semana en la cual los datos pertenecen, es decir, teniendo el total de salida de los
productos de la semana 1, registro los datos en la semana 2. Esto es debido a que

en la empresa se trabaja hasta las 12 del dia del sabado, por lo que el encargado
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de bodega no tiene el valor exacto del total de la salida de los productos de la

semana.

Figura 15. Modulo de salida real de productos

o SALIDA DE PRODUCTO REAL = B “
Escoga la fecha actual 27 Moviembre 2014 ‘.:{ Consultar
Exira Panif Pap Mostaza 50kg 250 Extra Conos PaP 50kg 0 Salvado 5kg Food o
Extra Panif Pap Mostaza 12.5Kg g Extra Ind Fib 50kg ) Salvado 300Gr Food o
Extra Panif Pap 50kg 0 Extra Ind Fib Semolato 50kg |g Germen de Trigo 300Gr |0
Extra Panif PaP 25kg ] Extra Esp Fib Semecla 50kg |g Harina Ave 50kg o
Extra Panif Pap 12.5kg 1] Exira Esp Fib Semola 1kg |0 Rob Trad Libra x25 1]
Extra Panif Fib Gluten 50kg 1] Extra Integ Fib 50kg 0 Rob Trad Kile x10 o
Extra Panif Fib Mostaza 50kg | Extra Integ Pap 25kg o Rob Leud Libra x25 0
Extra Panif Pap Mostaza 25kg g Mogolla 40kg Food o Rob Leud Kile x10 )
Extra Rep Pap 50kg 0 Mogolla 40kg Feed o Rob Leud Baja Librax25 |0
Exira Rep Pap Conos 50kg 0 Mogolla 30kg Food o Rob Leud Baja Kilox10 |0
Extra Rep Pap 25kg o Mogolla 30kg Feed 1] Rob Integ Libra x25 i}
Extra Rep Pap 12.5kg o Salvado 20kg Food o Rob Integ Kilo x10 0
Exira Rep Fib 50kg 0 Salvado 30kg Food o Rob Inter Taleg 10kg o
g// Editar I.—ﬂ Guardar @ Volver

Los valores registrados en este médulo, inmediatamente son guardados en la

base de datos del servidor.
7.2.4 Mobdulo de Pronéstico de demanda

Programada la férmula de pronéstico de demanda para cada uno de los productos,
el programa entrega los datos de unidades de demanda para la semana que se
quiera consultar, tomando los datos guardados en la base de datos en SQL Server

del servidor de la empresa.

Estos datos de prondstico son tenidos en cuenta el dltimo dia de la semana de
trabajo, ya que de esta manera se pueden usar para programar las operaciones de

la semana siguiente.
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Figura 16. Médulo de prondstico de demanda

W PRONOSTICO - =
Seleccione la fecha de la [Dia] v | [Mes M
semana a pronoshicar

Extra Panif Pap Mostaza 50kg Extra Conos PaFP 50kg Salvado Skg Food
Extra Panif Pap Mostaza 12.5Kg Extra Ind Fib 50kg Salvade 300Gr Food
Extra Panif Pap 50kg Extra Ind Fib Semolato 50kg Germen de Trigo 300Gr
Extra Panif PaP 25kg Extra Esp Fib Semola 50kg Harina Ave 50kg
Extra Panif Pap 12.5kg Extra Esp Fib Semola Tkg Rob Trad Libra %25
Extra Panif Fib Gluten 50kg Extra Integ Fib 50kg Rob Trad Kilo x10
Extra Panif Fib Mostaza 50kg Extra Integ Pap 25kg Rob Leud Libra x25
Extra Panif Pap Mostaza 25kg Mogolla 40kg Food Rob Leud Kilo x10
Exira Rep Pap 50kg Mogolla 40kg Feed Raob Leud Baja Libra x25
Exira Rep Pap Conos 50kg Mogolla 30kg Food Rob Leud Baja Kilo x10
Extra Rep Pap 25kg Mogolla 30kg Feed Rob Integ Libra x25
Extra Rep Pap 12.5kg Salvado 20kg Food Rob Integ Kilo x10
Extra Rep Fib 50ka Salvado 30kg Food Rob Inter Taleg 10kg

—

& ?ri:;?;]a; %:‘) Volver

En este modulo se puede generar un informe del pronéstico, para de esta forma

poder guardar y/o imprimir la informacién en el computador.

Figura 17. Informe prondstico de demanda

o INFORME DE PRONOSTICO DE DEMANDA = =
1 de 1 % @ LJ a3 :!,v 100% - Buscar | Siguiente
Harinera Bxcel ERA PARDO S.A. 080172015 0:00: *

Pardo | wprosasso

23533 Word

oI Pronostico de Demanda
Semana del 24 de Noviembre al 30 de Noviembre de 2014

Producto ICanIidad| | Producto Cantidad | | Producto Cantidz

EXTRAP PANIF PAP 50KG 0 MOGOLLA X40 FOOD 0 ROBINSON TRAD LB X25 0

EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 50KG
EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 12 5KG
EXTRAP PANIF PAP 25KG

EXTRAP PANIF PAP 12.5KG SALVADO ¥20 FOOD
EXTRAP PANIF FIB GLUTEN 50KG SALVADO X30 FOOD

0 MOGOLLA ¥40 FEED
0
0
0
0
EXTRAP PANIF FIB MOSTAZA 50KG 0 SALVADO X5 FOOD
0
0
0
0
0
i]

MOGOLLA X30 FOOD
MOGOLLA X30 FEED

ROBINSON TRAD KL X10
ROBINSON INTERN TALEG 10KG
ROBINSON LEUD LB X25
ROBINSON LEUD KL X10
ROBINSON LEUD BAJA LB X25
ROBINSON LEUD BAJA KL X10
ROBINSON INTEG LB X25
ROBINSON INTEG KL X10

EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 25KG SALVADO X300GR FOOD
EXTRAP REP PAP 50KG GERMEN DE TRIGO X300GR
EXTRAP REP PAP CONG 50KG HARINAAVE X50KG
EXTRAP REP PAP 25KG
EXTRAP REP PAP 12.5KG
FY¥TRAP CONOS PAP AOKG

oo o oo o oo o
o o oo o oo o

Los valores que arroja el programa son acertados en la media y proporcién en que

se realicen adecuadamente los registros de salida y estimaciones de venta.
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7.2.5 Mobdulo de movimiento de inventario

En este modulo, se administrara la informacion del movimiento de inventario de los
productos. El usuario con acceso a esta ventana, sera la persona encargada de
hacer el conteo de inventario de producto en bodega. Cuando ingrese, apareceran

los valores actuales en inventario de cada producto.

La actualizaciébn de estos valores se puede hacer cuantas veces la persona
encargada lo considere pertinente. Automaticamente estos datos seran guardados

en la base de datos del servidor.

Figura 18. Modulo de movimiento de inventario

L MOVIMIENTO DE INVENTARIO = B
Extra Panif Pap Mostaza S0kg O [] ] Extra Conos PaP 50kg 0 v Salvado Skg Food D v
BExdra Panif Pap Mostaza 12.5Kg [ $ Extra Ind Fib 50kg D ~ Salvado 300Gr Food D w
Extra Panif Pap 50kg 0 ?)aelfuaerto Exdra Ind Fib Semolato 50kg 0 v Germen de Trigo 300Gr 0 - ~
Exra Panff PaP 25kg 0 . w Exdra Esp Fib Semola 50kg  C v Harina Ave 50kg 0 . W
Extra Panif Pap 12.5kg 0 - ~ Extra Esp Fib Semola kg U v Rob Trad Libra x25 0 - b
Exdra Panif fib Gluten 50kg 0 v Exdra Integ Fib 50kg 0 A Rob Trad Ko x10 0 - v
Bxtra Panif Fib Mostaza 50kg [ - v Exdra Integ Pap 25kg 0 v Rob Leud Libra x25 0 v
Extra Panif Pap Mostaza 25kg [ - v Mogolla 4Dkg Food 0 v Rob Leud Kilo x10 0 - v
Extra Rep Pap 5lkg 0 - v Mogolla 40kg Feed 0 v Rob Leud Baja Librax25 [ - v
Extra Rep Pap Conos 50kg 0 - Mogalla 30kg Food 0 h Rob Leud Baja Klox10 0 - e
Extra Rep Pap 2%aq 0 - he Mogolla 30kg Feed 0 hd Rob Irteg Libra x25 0 h
Exira Rep Pap 12.5kg 0 - v Salvado 20kg Food 0 v Rob Integ Kilo x10 0 - hd
Extra Rep Fib 50kg 0 - v Salvado 30kg Food 0 v Raob Inter Taleg 10kg 0 - b
PP Robinson Inter Tradicional [ w PP Rob Inter Leudante 0 V PP Rob Irter Integral 0 . w

T —N |
&3 Actualizar @ Volver i Salir

7.2.6 Mobdulo de programacién de la produccion

En este formulario se programé con el lenguaje Visual Basic el codigo de linea de

la programacion lineal.

Como ya se menciond anteriormente, los valores que el programa arroja son las
unidades de producto que son recomendados realizar en la semana para satisfacer
la demanda, restando las existencias en inventario, y dandole prioridad a los

articulos que generan mayor valor a la empresa.

86



Al ingresar a esta ventana, se deben dar la cantidad de turnos que se programaran
para la semana siguiente, ya que estos valores son importantes para determinar la

capacidad de produccion de cada molino.

Figura 19. Médulo de programacion de produccién

=5 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION - 0

Turnos [12h] en la
semana

Molino Harinero
Molino Semolero

Area Robinson

Mezcladora Manual

Programar

3 Generar @ Volver

Informe

Al igual que en el modulo de pronéstico de demanda, los valores que arroja la
programacion son acertados si los usuarios encargados actualizaron

adecuadamente los datos correspondientes.

En este formulario se puede generar un informe con la informacién que arroja el

programa, que se vera de la siguiente manera.

Figura 20. Informe de programacion de produccion

adl INFORME PROGRAMACION DE PRODUCCION - B
1 de 1 % e B @3 |=-|| 100% - Buscar | Siguiente |
Harinera == IERA PARDO S.A. 09/01/2015 0:0 ~ l
Par do L7 INPROPARDO
Word
pesde il Trogr ién de la Produccion

Semana del 12 de Enero al 18 de Enero de 2015

Producto Camidadl ‘ Producto Cantidad | ‘ Producto Cant
EXTRAP PANIF PAP 50KG 0 MOGOLLA X40 FOOD 0 ROBINSON TRAD LB X25 C
EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 60KG 1 MOGOLLA X40 FEED 0 ROBINSON TRAD KL X10 ¢
EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA ] MOGOLLA X30 FOOD 0 ROBINSON INTERN TALEG 10KG | ©
12566 MOGOLLA X30 FEED 0 ROBINSON LEUD LB ¥25 C
EXTRAP PANIF PAR 25KG 0 SALVADO X20 FOOD 0 ROBINSON LEUD KL X10 ¢
EXTRAR PANIF PAR 12.5KG 0 SALVADO X30 FOOD 0 ROBINSON LEUD BAJA LB %25 ¢
EXTRAP PARIF FIB GLUTEN 504G 0 SALVADO X5 FOOD 0 ROBINSON LEUD BAJA KL ¥10 ¢
EXTRAP PANI FIB MOSTAZA S0KG | 0 SALVADO X300GR FOOD 0 ROBINSON INTEG LB X25 ¢
EXTRAR PANIF PAP MOSTAZA25KG | GERMEN DE TRIGO X300GR 0 ROBINSON INTEG KL X10 ¢
( EXTRAP REP PAP 50KG 0 HADIMA AVIE YENL n RARINSNAN INTFR TRAN YANEK _ N <
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7.2.7 Modulo de configuracion

La idea de este formulario es crear un espacio donde el usuario administrador pueda
cambiar los datos de los usuarios, los tiempos de las diferentes areas de la empresa

y las ganancias de los productos, si es necesario.

En la ventana de configuracion de los usuarios, se puede ver los datos de los
usuarios y los permisos de acceso que se tiene. Estos datos son tomados de la

base de datos del servidor.

Figura 21. Modulo de configuracién de usuarios

w FORMULARIO DE USUARIOS - =
usuario nombre contrasena | Usuario Usuario
calidad Silvia Villam... |calidad1 Nombre Ejemplo Usuariq|
ventas Yaneth Ardila |ventas1 .
Contrasefia
gerencia Jose Ferna... |gerencial
diradmon lvonne Borja |diradmon1

Asignacion de Permisos
4 el [ e Silvia Correa | programad.. |

o [J Vendedores [J Programacion
[ Salida Producto [ Informes
[J Pronéstico [ Usuarios

- [ Tiempo de dreas [ Inventario

E@ Nuevo Lg’@Eliminar L?A; Editar &Guarﬂar E’-‘ Salir

La configuracion de tiempos por areas es muy similar al de usuarios, ya que en la
respectiva ventana se puede ver los datos de tiempos que se tiene para cada area.

Los datos de alistamiento son los tomados en el estudio del proyecto.

Figura 22. Médulo de configuracion de areas

LE] TIEMPOS POR AREAS - =
Area Disponible Descanso Alistamiento  Turno
|3l Harinero 720 0 10 710
Semolero 720 0 10 710
Robinson 720 60 20 640
Mezcladora | 720 60 10 650
*
< >
Al
rea Harinero E// Editar
Tiempos Asignados [minutos]
Disponible 720 IiﬂGuardar
0
Descanso ‘
Alistamiento 10 i Salir
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La configuracion de la ganancia de los productos se da en pesos y el administrador
es el encargado de actualizar estos datos a medida que corresponda.

Figura 23. Modulo de configuracion de ganancia de productos

L= GANANCIA POR PRODUCTOS = =

Ganancia en Pesos por Producto

Extra Panif Pap Mostaza 50kg |1 Extra Conos PaP 50kg 1 Salvado Skg Food 1
Extra Panif Pap Mostaza 12.5Kg 1 Extra Ind Fib 50kg 1 Salvado 300Gr Food 1
Extra Panif Pap 50kg 1 Extra Ind Fib Semolato 50kg 1 Germen de Trige 300Gr 1
Extra Panif PaP 25kg 1 Extra Esp Fib Semola 50kg |1 Harina Ave 50kg 1
Extra Panif Pap 12 5kg 1 Extra Esp Fib Semola 1kg ¢ Reb Trad Libra x25 1
Extra Panif Fib Gluten 50kg 1 Extra Integ Fib 50kg 1 Rob Trad Kilo x10 1
Extra Panif Fib Mostaza 50kg 1 Extra Integ Pap 25kg 1 Rob Leud Libra x25 1
Extra Panif Pap Mostaza 25kg |1 Mogolla 40kg Food 1 Rob Leud Kilox10 1
Extra Rep Pap 50kg 1 Mogolla 40kg Feed 1 Rob Leud Baja Libra x25 1
Extra Rep Pap Conos 50kg 1 Mogolla 30kg Food 1 Rob Leud Baja Kilox10 1
Extra Rep Pap 25kg 1 Megolla 30kg Feed 1 Rob Integ Libra x25 1
Extra Rep Pap 12.5kg 1 Salvado 20kg Food 1 Rob Integ Kilo x10 1
Extra Rep Fib 50kg 1 Salvado 30kg Food 1 Rob Inter Taleg 10kg 1

B = |
\\‘g,// Editar HGuardar 'f\?) Volver i Salir

7.2.8 Mobdulo de Informes

Este modulo esta creado especialmente para el administrador de INPRO PARDO,
ya que en él se puede accesar a los mismos informes de pronéstico de demanda y
de programacion de la produccion anteriormente mencionados; ademas cuenta con
informe adicional de movimiento de inventario, que toma los datos registrados del

modulo de inventarios y los grafica para hacer mas facil su analisis.

Se debe seleccionar el producto que se quiera ver con el tipo de gréfica, ademas
del rango de tiempo que se quiera visualizar, de esta manera se vera el grafico en

la ventana.
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Figura 24. Médulo de informe de inventario

ag!

INFORME MOVIMIENTO DE INVENTARIO = B

Extrapardo v A EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 50KG ~  Barras v | |Ultimos 2 mese v

N Entradas
N Salidas

i

%
=

Diciembre

O Salidas © Entradas O Devolucion (Ent) ® Entrada/Salida C ?:':?::; @ Volver i‘ Salir

Se puede generar la informacion para que sea guardada en el computador en el

gue se esté trabajando. A continuacién se muestra la imagen de dicho informe

Figura 25. Informe de movimiento de inventario

o INFORME MOVIMIENTO DE INVENTARIO -
1 de 1 % & B aE-]| 0% = Buscar | Siguiente
Harlnera) Excel ERA PARDO S.A. 131012015 0:00:00
PDF
Word

NTO DE INVENTARIO

EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 50KG

20

CANTIDAD
1

7.3 IMPLEMENTACION DE LA HERRAMIENTA

El ingeniero encargado del area de sistemas fue el que realizo la instalacién del
programa en cada uno de los computadores de los usuarios de la herramienta.

Ademas, paso la base de datos al servidor con el que cuenta la empresa.

Terminada esta tarea, se realizé una capacitacion del software.
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7.3.1 Capacitacion alos usuarios

La capacitacion a los usuarios que interactuan con el software INPRO PARDO, se

realizd con el permiso de los jefes de areas.

Se entregd a cada una de las personas interesadas el manual de uso de la
herramienta, que se puede ver en el anexo M y con ayuda de unas dispositivas se

explico las principales caracteristicas y forma de uso del programa.

Las dispositivas usadas para la realizacion de esta actividad, se encuentra en el

anexo N.
7.3.2 Uso de la herramienta

Realizada la capacitacion a los actores del programa, se realizé la programacion de
la produccién para la tltima semana del mes Diciembre de 2014 en base a INPRO
PARDO, generando los informes de programacion y produccion que se encuentran

en los anexos O y P respectivamente.
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8 CONCLUSIONES

El uso de las herramientas de diagramas de flujo, diagramas de recorrido, matriz
DOFA y demas herramientas de analisis, fueron de gran ayuda en el
entendimiento del proceso productivo de la empresa, ya que de esta manera se

representaron paso a paso las operaciones de dicho proceso

Se concluy6 que los productos que representan una mayor ganancia para la
empresa, son los qgue mayormente se producen, por lo cual la empresa gana por
altas ventas de volumen y no por altos porcentajes de ganancias en sus

productos

Con el diagnéstico realizado al inicio del proceso, se encontré que la empresa
no conocia la capacidad actual de operacion de los molinos y otros equipos que

son fundamentales para el proceso productivo.

Se realiz6 un estudio de tiempos de las principales operaciones y un analisis de
capacidad de dichas areas y de esta forma, encontrar el tiempo de produccion

de los principales productos para la empresa

Como resultado del diagnostico se obtuvo que los operarios de la empresa
realizan algunas operaciones de la forma que para ellos es mas conveniente,
gue no necesariamente es la mejor, por tal razén se eliminaron y combinaron
ciertos elementos de las operaciones y asi poder reducir los tiempos de

fabricacion

La programaciéon de la produccion en la empresa se realiza semanalmente.
Antes de la ejecucidn de este proyecto, la empresa se basaba solo en

estimaciones de ventas subjetivas que dan los vendedores. Actualmente la
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empresa se apoya en el software Inpro Pardo, el cual genera los valores de
programacién basadndose en el prondéstico de demanda

Dado que las salidas de productos de la planta tienen una tendencia
caracteristica en el afio, la herramienta Inpro Pardo, realiza un prondstico de
demanda basandose no solo en las estimaciones de venta generadas por los

vendedores, sino también en dicha tendencia

Algunos operarios le tienen miedo al cambio, por lo que al estandarizar los
procesos, se tornaron reacios a los nuevos métodos de trabajo y siguen

realizando las actividades de la misma manera
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RECOMENDACIONES

Se recomienda proyectar una nueva ubicacion para la planta de produccion de
la empresa, que sea permitida por el Plan de Ordenamiento Territorial (POT), y
gue sea de mejor acceso para los tracto camiones que suministran la materia

prima de los productos

Como los molinos son antiguos, especialmente el molino Harinero, se
recomienda hacer un estudio técnico de eficiencia energética de los motores que
se encuentran en dichas areas, para de esta forma determinar el consumo de
energia que ellos realizan y pensar en la posibilidad de cambiarlos por unos
motores nuevos, los cuales compensaran el precio de compra por el menor

consumo de energia

En el area de empaque de producto en el molino Semolero, se recomienda
adquirir un recipiente en acero inoxidable (para la facil limpieza del producto),
donde se pueda sacar o agregar harina en los sacos de los productos y asi
mejorar el método de trabajo a los operarios

Se recomienda seguir haciendo seguimiento con los indicadores disefiados en
el proyecto y recolectar toda la informacion necesaria para hacer un buen

analisis de las operaciones

Como el software Inpro Pardo, es una herramienta de ayuda en la gestion de
operaciones, se recomienda tener actualizadas las bases de datos que soportan
dicha herramienta, de esta forma el programa generara valores coherentes y

acercados a la realidad
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e Se recomienda fomentar espacios de capacitacion de mejoramiento continuo en
los proceso y métodos de trabajo, para que asi los operarios se motiven a

realizar un buen trabajo siempre
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ORIGEN INTERNO

ORIGEN EXTERNO

ANEXO B
MATRIZ DOFA

POSITIVO
Fortalezas
Alta liquidez

Reconocimiento de la marcas que se
ofrecen al mercado

Disponibilidad de silos de
almacenamiento para mezcla de trigo

Organizacion de las rutas de
distribucion

Marcas diferenciadoras en el mercado
gue la competencia no maneja
Sistema de Informacién SAP

Buena relaciones con proveedores

Productos certificados con alta calidad

Variedad en el portafolio de productos

Apoyo de la gerencia en el
cumplimiento de los objetivos de la
empresa

Buena reputacién y experiencia en el
mercado

Certificacion de calidad ISO 9001
Oportunidades

Desarrollo y actualizaciones de SAP
Ampliacion de la cobertura del mercado
Necesidad de los clientes para innovar
y/o mejora de los productos
Apertura de nuevos lugares
distribucion

Incremento del negocio de pastelera -
reposteria

Nuevos proyectos de  parques
industriales y expansion en las zonas
industriales

Acuerdos de negociacion con el sector
transporte

de

NEGATIVO
Debilidades
Alto costo de produccion

Harina de trigo mas costosa en el mercado

Comportamiento inestable de la calidad de la
harina de panificacion

Falta de capacitacion a los operarios del
manejo de los procesos de produccion

Riesgo de contaminacion del producto por
altos tiempos de permanencia en inventarios

No se cuenta con vehiculos propios
Sistema de distribucion deficiente

Los vehiculos son cargados 100% de forma
manual a través de tablones

Area de almacenamiento reducida

Informacion atrasada o falta de informacion
para la toma de decisiones

Desconocimiento de oportunidades en el
mercado

Equipos antiguos
Amenazas

Riesgo de tasas de cambio
Guerra de precios

Manejo precios menores en la harina por parte
de la competencia

Limitante de uso de la zona para la operacion
y ubicacion de la planta

Disminucion del consumo de harinas

Vulnerabilidad ante grandes competidores
gue ingresen al mercado nacional por TLCs

Altos costos en materia primas
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ANEXO C
MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y PROVEEDORES

En el proceso se usan dos tipos
de trigo

Blando: Baja absorcion de agua.
Los niveles de proteinas son
aproximadamente de 10%

Duro: Alta absorcion de agua.
Niveles altos de proteinas.
Usados especialmente para
fabricacion de harinas de
panificaciéon

Se le adiciona en forma de
mezcla a la harina: hierro,
vitaminas B1, vitaminas B2
Niacinamide y acido félico.

Se le adiciona a la harina de
panificacibon y a la harina
Robinson Leudante
Dependiendo del tipo de producto
que se elabore, se le debe
adicionar este insumo

Este insumo en necesario para
empacar la harina de la linea
industrial

En este se empaca la harina de la
linea industrial

En este insumo se empaca la
harina en unidades de 1lb o 1kg.
Se usa solo para la linea de
consumo

Este plastico es necesario para
hacer los pallets de la harina de
consumo

Se usa para cerrar los bultos de
harina de la linea industrial
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ANEXO D
DIAGRAMAS DE PROCESOS DE PRODUCTOS REPRESENTATIVOS

) HARINERA PARDO
3 ,p.‘ ‘ ) DIAGRAMA DE PROCESOS MOLINO HARINERO/SEM OLERO
Analsta: Sivia Juliana Correa Proceso: Fabricacion M ogolla/Salvado Fecha Junio de 2014
Resumen: Operaciones8 Inspecciones 3 Demoras 1 Modelo: Actual
Transportes 9 Almacenamientos 3 Pagna 1del
Saco Trig

N
Codificacion de saos a Recepcion de MateriaPrima
—_—

2 > Transporte manual a & ess de empaque » Transporte a maquina de pre limpieza
e Pre limpiezadel trigo

Transponea silosde almacenamiento
por medio de elevador

v Almacenamiento deltrigo en elsilo
» Transporte a maquina de Impieza

e Limpieza deltrigo

Demora de 16 a24 horas por
acondicionamiento de trige

Transporte a bancos de molienda

6—2 Molienda del trigo e inspeccion del producto
N4 visualy tactil

Hilo

[7 > Transportea tolvas de empaque

3-3 Empaque del producto terminado e inspeccion
N del peso

» Transporte manual a &reade
almacenamiento

v Almacenamiento de producto terminado
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HARINERA PARDO
DIAGRAM A DE OPERAC IONES MOLING HARINERO
Analsta: Silvia Jubana Correa l Proceso: Fabricacion Harina Extrapardo Fecha: Junio de 2014
Resumen: Operaciones 10 Inspecciones 3  Demorasl Modelo: Actual
Transportes 10 Almacenamientos 3 Pagna ldel
Saco Vitaminas Trig
Mejorantes

e Codificacion de sacos

>

Transporte manual a & es

Mezclamanualdeviaminasy
mejorantes

Transporte manual al area de
molienda

7

Harina de seg

@ Recepcion de MateriaPrima
o )
» Transportea maquina de pre limpieza

° Pre limpiezadel trigo

» Transporte a silos de almacenamiento
por medio de elevador

v Almacenamiento deltrgo en elsiio
» Transporte a maquina de Impieza

a Limpieza deltrigo

Transporte a roscasde
acondcionamiento

o Adicion de agua

Transportea silosde
acondcionamiento
Almacenamiento deltrgo para
acondcionar

Demora de 16 a 24 horas por
acondcionamiento de trigo

Transporte a bancos de molienda

o Repase de harinadesegunda

Molienda del trigo e inspeccion del
producto visua y tacti

o Adicion de mezcla de vitaminas

z > Transporte a tolva de empaque

Hilo

Empaque del productc terminado e
inspeccion del peso

-b Transportemanual a reade
amacenamiento

Aimacenam ento de producte terminado
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HARINERA PARDO
DIAGRAM A DE OPERACIONES MOLINO SEMOLERO
Analsta: Silvia Jukana Correa ] Proceso: Fabricacion Harina Robinson Tradicional Fecha: Junio de 2014
Resumen: Operaciones 12 Inspecciones5 Demoras 1 Modeio: Actual
Transportes 13 Almacenamientos 4 Pagna 1de2
Saco Vitaminas Trig

[N
o Codificacion de sacos Mezclamanualdeviaminas @ Recepcion de MateriaPrima
s )

I~ Transportemanuala area

de empaque > Transporte manual al area de
L

» Transporte a maquina de pre limpieza
molienda

e Pre limpiezadd trigo

# Transporte a silosde almacenamiento
por medio de elevador

v Almacenamiento deltrigo en elsilo
» Transportea maquina de Impieza
o Limpieza deltrigo

» Transporte a roscas de acondcionamiento

Demora de 16 a 24 horas por
acondionamiento de trigo

Molienda del trigo e inspeccion del producto
visualy tactil

Adicion de mezcla de vitaminas

z > Transporte a tolva de empaque

Hilo

93 Empaque del producto en sacos de 50kg
b A4 e nspeccion del peso del producto

10> Transporte manual a aeade
almacenamiento

v Almacenamiento de sacos de producto

» Transporte manual a tanque de
sumnstro de maquina empacadora

Suministro manual de harina en tanque de
sumnstro
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HARINERA PARDO

DIAGRAMA DE OPERACIONES MOLINO SEMOLERO

Analsta: Sivia Juliana Correa ] Proceso: Fabricacion Harina Robinson Tradicional Fecha: Junio de 2014
Resumen: Operaciones 12 Inspeccioness Demoras 1 Modeia Actual
Transportes 13 Almacenamientos4 Pagna 2de2

Em

@
Hilo

Saco

ue

11 ) Empaque automaico de producto terminado

] %

@ Formacion de pacas de producto terminado

Transporte por banda amaquina
enfajadora e inspeccion
aleatoria de peso del producto

Inspeccion aleatoria del peso de cadapaca

Transporte manual a & ea de amacenamiento
de producto ter minado

v Almacenamiento de producto terminado
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HARINERA PARDO
DIAGRAMA DE OPERACIONES

MOLINO SEMOLERO

Analsta: Sivia Julana Correa l Proceso: Fabricacion Harina Robinson Leudante Fecha Junio de 2014

Resumen: Operaciones13
Transportes 13

Inspecciones 5
Almacenamientos4

Demoras 1 Modelo: Actual

Pagna 1de2

Saco Vitaminas

Codificacion de sacos

£\, Transportemanuala &ea
de empaque

7

Mezclamanualdevtaminas

Transporte manual al area de
molienda

7N

@ Recepcion de MateriaPrima

A )

» Transporte a maquina de pre limpieza

a Pre limpiezadel trigo

» Transporte a silos de aimacenamiento
por medio de elevador

v Almacenamiento deltrgo en elsilo
» Transporte a maquina de Impieza
° Limpieza deltrigo

» Transporte a roscas de acond cionamiento

° Adicion de agua
» Transport e a silos de acondicionamiento

Almacenamiento deltrigo para
acondicionar

Demora de 16 a 24 horas por
acondcionamiento de trigo

» Transporte a bancos de mofienda

Molienda del trigo e inspeccion del
producto visual y tacti

Polvo de hornear

@ Adicion de mezcla de vitaminas

Mezcla automatica de harina con povo
de hornear

= > Transportea tolva deempaque

Hilo

o-s Empaque del producto en sacos de 50kg
A ensgeccion del peso del producto

10 Transporte manual a ¥ eade
almacenamiento

v Almacenamiento de sacos de producto

» Transporte manual a tanque de
suminstro de maquina empacadora

Suministro manual de harina en tanque de
sumnstro
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HARINERA PARDO

DIAGRAMA DE OPERACIONES MOLINO SEMOLERO

Analsta: Sivia Juliana Correa ] Proceso: Fabricacion Harina Robinson Leudante Fecha: Junio de 2014
Resumen: Operaciones 13 Inspeccioness Demoras 1 Modeia Actual
Transportes 13 Almacenamientos4 Pagna 2de2

Em

@
Hilo

Saco

ue

12 ) Empaque automaico de producto terminado

] %

e Formacion de pacas de producto terminado

Transporte por banda amaquina
enfajadora e inspeccion
aleatoria de peso del producto

Inspeccion aleatoria del peso de cadapaca

Transporte manual a & ea de amacenamiento
de producto ter minado

v Almacenamiento de producto terminado
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ANEXO E
DIAGRAMAS DE RECORRIDO DE LOS OPERARIOS

o

DIAGRAMAS DE RECORRIDO

|
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Empaque Harina Robinson —
Llenado de Tolva —_—
Empaque Harinaen sacos M. Semolero ——5
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DIAGRAMAS DE RECORRIDO
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Empaque Producto Terminado M. Harinero >
Almacenamiento Producto Terminado M. Harinero ——»
Empaque Subproducto M. Harinero >
Almacenamiento Subproducto M. Harinero —
Empaque Subproducto M. Semolero E—
Almacenamiento Subproducto M. Semolero —
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ANEXO F
TABLA DE SUPLEMENTOS

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7

personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujere:
A. Suplemento por trabajarde pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
ll‘l’_"ll o F. Concentracion intensa
e . A Trabajos de cierta precision
mcomoda (inclinado) 2 3 z _ .
Moy incé Trabajos precisos o fatigosos 2 2
3 “II :) ( ’ 7 7 Trabajos de gran precisiono ¢
" 7 fatigosos
C. Uso de fuerza/energia muscular G Rmil
(Levantar, tirar, empujar) ’ :
Peso levantado [kg] Contmnuo 0 0
2,5 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte
25 20 H. Tension mental
9
max Proceso bastante complejo 1 1
35,5 2 - Proceso ¢ 10
omplejo o atencion
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos .
Ligeramente por debajo dela Muy complejo 8§ 8
potencia calculada L. Monotonia
Bastante por detyo ) 2 Trabajo algo monétono 0 0
. Absolutamente msuficiente 55 Trabajo bastante monétono 1 1
. Condiciones atmosféricas - :
fndice de enfriamiento Kata Trabajo muy monotono 4 4
16 0 J. Tedio
g 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

! Introduccién al Estudio del trabajo — segunda edicién, OIT. Ejemplo sin valor normativo
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ANEXO G

TABLAS DE PREMUESTRAS Y MUESTRAS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPAQUE PRODUCTO TERMINADO EXTRAPARDO 50KG - M. HARINERO

Premuestra
Operacion Empaque Harina PT Area | M. Semolero
Observaciones 1 2 3 4 5 6 7 8
Tiempo [seg] 34.35| 39.55 | 44.87 | 39.06 | 36.07 |43.39]| 41.16 | 36.78
Media 39.40
Desviacion 3.64
. . Grados de
0,
Nivel de confianza 95% Libertad 9 t student | 2.26 | Error | 1.97
Tamarfo de Muestra N 17.43
Muestra
Al i ) | Operacion | Empaque Harina PT | Operario | Jorge Iglesias Fecha Julio de 2014
)
Ha,g?,a Area M. Harinero Producto | Pan Mostaza Analista Silvia Correa
Hora Inicio 9:30 a. m. Hora Final | 10:53 a. m.
. s Tiempo Tiempo
Ciclo Elementos Valoracion Observado | Normalizado
Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 15,28 15,28
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 11,55 11,55
1 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 12,59 12,59
Ir a almacenar 35,71 0,00
Desde que coge saco hasta que llena saco 95% 17,72 16,83
Desde que mueve saco a bascula hasta que 90% 14,76 13,28
2 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 11,18 11,18
Ir a almacenar 64,97 0,00
Desde que coge saco hasta gque llena saco 95% 17,29 16,43
Desde que mueve saco a bascula hasta que 110% 12,23 13,45
3 mueve saco a maguina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 11,43 11,43
Ir a almacenar 50,23 0,00
4 Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 16,98 16,98
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Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 9,41 9,41
mueve saco a maguina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 11,58 11,58
Ir a almacenar 50,21 0,00
Desde que coge saco hasta gque llena saco 100% 14,62 14,62
Desde que mueve saco a bascula hasta que 95% 13,61 12,93
5 mueve saco a maguina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 11,13 11,13
Ir a almacenar 55,02 0,00
A 340,09 A
Desde que coge saco hasta que llena saco 63,00 B
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 12,27 12,27
6 mueve saco a maguina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 11,73 11,73
Ir a almacenar 123,58 0,00
Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 15,52 15,52
Desde que mueve saco a bascula hasta que 90% 14,23 12,81
7 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 80% 20,42 16,34
Ir a almacenar 89,38 0,00
C 97,58 C
Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 13,89 13,89
Desde que mueve saco a bascula hasta que 90% 14,05 12,65
8 mueve saco a maguina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 95% 13,62 12,94
Ir a almacenar 67,52 0,00
D 247,66 D
Desde que coge saco hasta que llena saco 67,83 E
Desde que mueve saco a bascula hasta que 85% 18,79 15,97
9 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 85% 17,71 15,05
Ir a almacenar 86,42 0,00
Ir a barrer pisos del molino harinero 2190,17 0,00
Desde gue coge saco hasta que llena saco 110% 13,63 14,99
Desde que mueve saco a bascula hasta que 98% 12,77 12,51
10 mueve saco a maguina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 95% 13,49 12,82
Ir a almacenar 51,05 0,00
11 Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 15,12 15,12
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Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 10,12 10,12
mueve saco a maguina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 98% 13,12 12,86
Ir a almacenar 45,70 0,00
Desde que coge saco hasta que llena saco 110% 13,38 14,71
Desde que mueve saco a bascula hasta que 110% 6,71 7,38
12 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 11,53 11,53
Ir a almacenar 32,92 0,00
Desde que coge saco hasta que llena saco 98% 17,72 17,37
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 10,12 10,12
13 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 12,82 12,82
Ir a almacenar 54,78 0,00
Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 14,90 14,90
Desde que mueve saco a bascula hasta que 110% 8,92 9,81
14 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 12,28 12,28
Ir a almacenar 59,78 0,00
Desde que coge saco hasta que llena saco 110% 13,89 15,28
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 9,06 9,06
15 mueve saco a maguina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 12,87 12,87
Ir a almacenar 57,30 0,00
F 80,07 F
Desde que coge saco hasta que llena saco 115,73 G
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 10,26 10,26
16 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 11,40 11,40
Ir a almacenar 64,10 0,00
Desde que coge saco hasta que llena saco 90% 19,40 17,46
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 9,41 9,41
17 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 11,58 11,58
Ir a almacenar 58,41 0,00
Elementos Extrafios
Elemento Descripcién T. Observado
A Barrer piso 340,09
B Hablo con compafiero de otra area
C Hablar con los compafieros de trabajo 97,58
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D Esperar a que se llene tolva 247,66
E Hablar con compafiero de trabajo
F Hablar con la Ing. Silvia 80,07
G Esperar a pasar a la bascula, ya que su compafiero estaba en ese espacio
Suplementos
0 () - ©
L 51 STl o3 'c
I3 g o| 2 el SEINS -8 o ©
Elementos Do|= | Taglosl @9 S o IS
Zo $18 oc| 3 & s =
) = o < s 2
a = =
Desde que coge saco hasta que llena saco S | 4| 2 010 2 1 14
Desde que mueve saco a basculahastaque | 5 | 4 | 2 0 | 22 2 1 36
mueve saco a maguina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 5 4 2 2 22 2 1 38
Tiempo No Veces Tiempo | Tiempo
Elementos Normalizado | Suplemento en un lemp mp
; . asignado Tipo
Promedio ciclo
Desde que coge saco hasta que 15.54 14% 1 17.71 18.26
llena saco
Desde que mueve saco a bascula
hasta que mueve saco a maquina 11.33 36% 1 15.44 15.89
cosedora
Desde que cose saco hasta que lo 15.60 380 1 17.92 2187
carga
Total 56.02

EMPAQUE SUBPRODUCTO MOGOLLA 40KG FEED/SALVADO 20KG FOOD -

M. HARINERO

Premuestra
Operacioén Empague Subproducto Area M. Harinero
Observaciones 1 2 3 4 5 6 7
Tiempo [sed] 58.85 | 48.59 | 56.24 | 50.88 47.18 50.41 | 54.74 | 54.15
Media 52.63
Desviacion 4.01
Nivel de confianza 95% Gl_r;at\)de(?tsage 9 t student | 2.262 | Error
Tamafo de Muestra N 12.89
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Muestra

U Operacion SES;])[:ggSSto Operario | Juan Duran Fecha Julio de 2014
A i Mogolla
a’gffaq Area M. Harinero | Producto g9 Analista Silvia Correa
Hora Inicio | 5:12 p. m. |HoraFinal | 5:47p.m.
. - Tiempo Tiempo
Ciclo Elementos Valoracion Observado Normalizado
Desde que termina de llenar saco 1 120% 9,5 11,4
hasta gue pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que 90% 18,15 16,335
1 llega a maquina cosedora
Desde que acomoda saco hasta q lo 115% 13,49 15,5135
cose
Desde que pone saco en zorra hasta q 100% 8,4 8,4
vuelve a tolva
Desde que termina de llenar saco 1 100% 16,25 16,25
hasta que pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que 115% 10,03 11,5345
2 llega a maquina cosedora
Desde que acomoda saco hasta g lo 110% 14.42 15.862
cose
Desde que pone saco en zorra hasta g 100% 9,54 9,54
vuelve a tolva
Desde que termina de llenar saco 1 105% 12,25 12,8625
hasta que pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que 90% 22,71 20,439
3 llega a maquina cosedora
Desde que acomoda saco hasta q lo 100% 17 17
cose
Desde que pone saco en zorra hasta g 100% 10,9 10,9
vuelve a tolva
Desde que termina de llenar saco 1 100% 16 16
hasta que pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que 95% 17,29 16,4255
llega a maguina cosedora
4
Desde que acomoda saco hasta q lo 95% 2281 21,6695
cose
Desde que pone saco en zorra hasta q 102% 7,38 7,5276
vuelve a tolva
Ir a almacenar el producto 223
5 Desde que termina de llenar saco 1 88% 21,98 19,3424
hasta que pone saco 2 en tolva
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Desde que llena saco 2 hasta que 75% 30,68 23,01
llega a maquina cosedora

Desde que acomoda saco hasta q lo 100% 17.68 17.68
cose

Desde que pone saco en zorra hasta g 100% 10,62 10,62
vuelve a tolva

Desde que termina de llenar saco 1 100% 14,53 14,53
hasta gue pone saco 2 en tolva

Desde que llena saco 2 hasta que 92% 24,28 22,3376
llega a maquina cosedora

Desde que acomoda saco hasta q lo 100% 16,71 16,71
cose

Desde que pone saco en zorra hasta g 98% 12,44 12,1912
vuelve a tolva

Desde que termina de llenar saco 1 90% 22,43 20,187
hasta que pone saco 2 en tolva

Desde que llena saco 2 hasta que 105% 11,74 12,327
llega a maquina cosedora

Desde que acomoda saco hasta q lo 85% 26,58 22593
cose

Desde que pone saco en zorra hasta g 102% 7,86 8,0172
vuelve a tolva

A 35 A

B 536,4 B
Desde que termina de llenar saco 1 95% 18,59 17,6605
hasta que pone saco 2 en tolva

Desde que llena saco 2 hasta que 80% 29,06 23,248
llega a maquina cosedora

Desde que acomoda saco hasta q lo 100% 15.72 15.72
cose ’ ’
Desde que pone saco en zorra hasta g 102% 7,62 77724
vuelve a tolva

Desde que termina de llenar saco 1 110% 10,61 11,671
hasta que pone saco 2 en tolva

Desde que llena saco 2 hasta que 105% 13,39 14,0595
llega a maguina cosedora

Desde que acomoda saco hasta q lo 102% 15,87 16,1874
cose

Desde que pone saco en zorra hasta g 100% 9,33 9,33

vuelve a tolva
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Desde que termina de llenar saco 1 102% 12,09 12,3318
hasta gue pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que 100% 14,71 14,71
10 llega a méquina cosedora
Desde que acomoda saco hasta q lo 105% 1555 16,3275
cose
Desde que pone saco en zorra hasta g 95% 12,85 12,2075
vuelve a tolva
Desde que termina de llenar saco 1 105% 12,59 13,2195
hasta gue pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que 100% 16,63 16,63
llega a maquina cosedora
11 Desde que acomoda saco hasta q lo 90% 19,47 17,523
cose
Desde que pone saco en zorra hasta g 95% 11,1 10,545
vuelve a tolva
Ir a almacenar el producto 185,4
C 294,6 C
Desde que termina de llenar saco 1 105% 14,4 15,12
hasta que pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que 98% 21,05 20,629
12 llega a maquina cosedora
Desde que acomoda saco hasta q lo 90% 19,68 17,712
cose
Desde que pone saco en zorra hasta g 95% 10,05 9,5475
vuelve a tolva
Desde que termina de llenar saco 1 105% 14,49 15,2145
hasta que pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que 115% 9,17 10,5455
13 llega a maquina cosedora
Desde que acomoda saco hasta g lo 100% 17,28 17,28
cose
Desde que pone saco en zorra hasta g 95% 11,19 10,6305
vuelve a tolva
Elementos Extrafios
Elemento Descripcion T. Observado
A Barrer piso 35
B Esperar a que se llene tolva 536,4
C Ayudar a comparfieros 294,6
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Suplementos

%) o - o
2l s | |SB|le8 o | €| o
Elementos gs| 2 | 722 E 53 2 2 S
25| & |g%82|28| 2| 5| *
o o ag|ts o
o = =
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 5 4 5 0 0 > 1 14
pone saco 2 en tolva
Dqsdg gue llena saco 2 hasta que llega a 5 4 5 0 22 > 1 36
maquina cosedora
Desde que acomoda saco hasta q lo cose 5 4 2 0 0 2 1 14
;)(;,\g,lsilz gue pone saco en zorra hasta q vuelve 5 4 5 5 22 5 1 38
Tiempo No Veces Tiempo | Tiempo
Elementos Normalizado | Suplemento | en un emp mp
Promedio ciclo asignado | Tipo
Desde que termina de llenar saco 1 hasta 15.06 14% 1 17,17 17,70
gue pone saco 2 en tolva
Dqsdt_e gue llena saco 2 hasta que llega a 17,09 36% 1 23.25 23.97
magquina cosedora
Desde que acomoda saco hasta g lo cose 17,52 14% 1 19,97 20,59
Desde gque pone saco en zorra hasta q 9.79 38% 1 13,51 13,92
vuelve a tolva
Total 76,18

EMPAQUE PRODUCTO ROBINSON LEUDANTE 50KG - M. SEMOLERO

Premuestra
Operacioén Empacado Robinson en sacos Area M. Semolero
Observaciones 1 2 3 4 5 6 7 8
Tiempo [seq] 37.07| 36.95 | 34.03 | 39.84 34.64 39.85 |33.54| 37.88
Media 36.72
Desviacion 2.47
Nivel de confianza 95% Gr_ados de 7 t student | 2.3646 | Error | 1.6709

Libertad

Tamafio de Muestra N 12.23
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Muestra

L. Em . .
Al ) Operacion Robinsoﬁagnugacos Operario ngnz]:Ires Fecha Julio de 2014
Harinera Area Robinson Producto | Leudante ,
Al — Analista | Silvia Correa
Hora Inicio 9:50 a. m. Hora Final |10:18 a. m.
; - Tiempo Tiempo
Ciclo .
Elementos Valoracion Observado | Normalizado
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 10,937 10,937
pone saco 2 en tolva
1 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 13,149 13,149
saco 1 para coser
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 12,984 12,984
Ir a almacenar 30,283 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 13,641 13,641
pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 80% 30,729 24,5832
saco 1 para coser
5 Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 12,473 12,473
Ir a almacenar 35,833 0
Configurar tablero de maquina mezcladora 100% 43,17 43,17
Pesar y acomodar polvo de hornear 100% 21,02 21,02
Adicionar polvo de hornear a mag. Mezcladora | 100% 58,245 58,245
Esperar a que se llene tolva A 285,365
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 90% 17,345 15,6105
pone saco 2 en tolva
3 Desde gue llena saco 2 hasta que acomoda 100% 17,664 17,664
saco 1 para coser
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 10,825 10,825
Ir a almacenar 30,921 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 10,968 10,968
pone saco 2 en tolva
4 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 18,557 18,557
saco 1 para coser
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 10,312 10,312
Ir a almacenar 29,537 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 9,893 9,893
pone saco 2 en tolva
5 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 17,545 17,545
saco 1 para coser
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 9,76 9,76
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Ir a almacenar 26,657 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 13,61 13,61
pone saco 2 en tolva

6 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 10,905 10,905
saco 1 para coser
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 10,12 10,12
Ir a almacenar 30,049 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 11,433 11,433
pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 85% 29,976 25,4796
saco 1 para coser

7 Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 10,609 10,609
Ir a almacenar 31,217 0
Configurar tablero de maquina mezcladora 100% 48,961 48,961
Pesar y acomodar polvo de hornear 100% 23,809 23,809
Adicionar polvo de hornear a mag. Mezcladora |  100% 47,945 47,945
Esperar a que se llene tolva B 221,598
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 85% 27,09 23,0265
pone saco 2 en tolva

8 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 90% 20,704 18,6336
saco 1 para coser
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 11,801 11,801
Ir a almacenar 28,36 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 13,681 13,681
pone saco 2 en tolva

9 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 85% 24,969 21,22365
saco 1 para coser
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 10,256 10,256
Ir a almacenar 36,737 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 16,721 16,721
pone saco 2 en tolva

10 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 20,969 20,969
saco 1 para coser
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 10,512 10,512
Ir a almacenar 28,345 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 9,824 9,824
pone saco 2 en tolva

11 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 13,632 13,632
saco 1 para coser

100% 10,082 10,082

Desde que cose saco hasta que lo carga
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Ir a almacenar 28,016 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 90% 17,473 15,7257
pone saco 2 en tolva
12 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 85% 30,203 2567255
saco 1 para coser
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 9,768 9,768
Ir a almacenar 34,961 0
Elementos Extrafos
T.
Elemento Descripcién Observado
A Esperar a que se llene tolva 285,365
B Esperar a que se llene tolva 221,598
Suplemento
{ |3 g9 -5 =
r — (ﬁ (U — < —
Elementos 8 : -% '% g 2§35 3 g 2 2
Zif|leMgezgde|g|”
d |F 943 =
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 514 2 | 0|22 2 1|36
pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 54| 2 0 0 2 1 | 14
saco 1 para coser
Desde que cose saco hasta que lo carga S|4 2 2|22 2| 1|38
Configurar tablero de maquina mezcladora 54120 |0]2]0]13
Pesar y acomodar polvo de hornear 5|41 210102114
Adicionar polvo de hornear a maq. Mezcladora | 5 |4 2 | 0 | O | 2 | 1 | 14
Tiempo . :
Elementos Normalizado | Suplemento No Vec_els Tiempo | Tiempo
Promedio en un ciclo | asignado Tipo
Desde que_abre_ saco 1ysaco?2 13.76 36% 1 18.71 1929
hasta que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en 19,00 14% 1 21.66 22.33
tolva y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 10,79 38% 1 14,89 15,35
tolva y se devuelve a zorra
Configurar tablero de maquina 46,07 13% 0.2 10,41 10.73
mezcladora
Pesar y acomodar polvo de hornear 22,41 14% 0,2 511 5,27
Adicionar polvo de hornear a magq. 53.10 14% 0.2 1211 1248
Mezcladora
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| Total 85,45

EMPAQUE SUBPRODUCTO MOGOLLA 40KG FODD/SALVADO 20KG FOOD
M. SEMOLERO

Premuestra
Operacion Llenado de tolva Area Robinson
Observaciones 1 2 3 4 5 6 7 8
Tiempo [seg] 61.46| 68.33 | 60.93 | 60.2 | 61.45 59.48 166.93| 60.43
Media 62.40
Desviacion 3.31
. . Grados de
0
Nivel de confianza 95% Libertad 9 t student | 2.2622 | Error |2.4961
Tamafio de Muestra N 9.02
Muestra
L Empaque . German :

A/ A ) | Operacion Subproducto Operario Alonso Fecha Julio de 2014
"Baidlo |Area M. Semolero Producto Mogolla Analista | Silvia Correa
=

Hora Inicio |5:12 p. m. Hora Final 5:47 p. m.
. s Tiempo Tiempo
Ciclo Elementos Valoracion Observado | Normalizado
Desde que termina de llenar saco 1 hasta lo 100% 15,808 15,808
pone en bascula
Desde que coge saco 2 hasta que mueve saco 90% 15,224 13,7016
1 1 a maquina de coser
Desde que acomoda saco 1 hasta que lo cose 100% 9,616 9,616
Desde que lleva y acomoda saco 1 en zorra 100% 6,153 6,153
hasta que se devuelve a tolva
Desde que termina de llenar saco 1 hasta lo 100% 15,248 15,248
pone en bascula
Desde que coge saco 2 hasta que mueve saco 90% 16,001 14,4009
2 1 a maquina de coser
Desde que acomoda saco 1 hasta que lo cose 95% 11,104 10,5488
Desde que lleva 'y acomoda saco 1 en zorra 100% 6,656 6,656
hasta que se devuelve a tolva
3 Desde que termina de llenar saco 1 hasta lo 100% 13,449 13,449
pone en bascula
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Desde que coge saco 2 hasta que mueve saco 100% 13,64 13,64
1 a maquina de coser

Desde que acomoda saco 1 hasta que lo cose 100% 10,841 10,841
Desde que lleva y acomoda saco 1 en zorra 100% 8,48 8,48
hasta que se devuelve a tolva

Desde que termina de llenar saco 1 hasta lo 100% 13,936 13,936
pone en bascula

Desde gque coge saco 2 hasta que mueve saco 110% 10,52 11,572
1 a maquina de coser

Desde que acomoda saco 1 hasta que lo cose 100% 10,409 10,409
Desde que lleva y acomoda saco 1 en zorra 100% 8,256 8,256
hasta que se devuelve a tolva

Desde que termina de llenar saco 1 hasta lo 100% 14,057 14,057
pone en bascula

Desde gque coge saco 2 hasta que mueve saco 100% 15,336 15,336
1 a maquina de coser

Desde que acomoda saco 1 hasta que lo cose 100% 10,28 10,28
Desde que lleva y acomoda saco 1 en zorra 100% 7,561 7,561
hasta que se devuelve a tolva

Desde que termina de llenar saco 1 hasta lo 100% 14,056 14,056
pone en bascula

Desde que coge saco 2 hasta que mueve saco 100% 12,224 12,224
1 a maquina de coser

Desde que acomoda saco 1 hasta que lo cose 100% 10,674 10,674
Desde que lleva y acomoda saco 1 en zorra 110% 6,711 7,3821
hasta que se devuelve a tolva

Desde que termina de llenar saco 1 hasta lo 100% 13,625 13,625
pone en bascula

Desde que coge saco 2 hasta que mueve saco 100% 15,513 15,513
1 a maquina de coser

Desde que acomoda saco 1 hasta que lo cose 100% 9,36 9,36
Desde que lleva 'y acomoda saco 1 en zorra 100% 8,405 8,405
hasta que se devuelve a tolva

Desde que termina de llenar saco 1 hasta lo 100% 15,367 15,367
pone en bascula

Desde que coge saco 2 hasta que mueve saco 100% 11,901 11,901
1 a m4quina de coser

Desde que acomoda saco 1 hasta que lo cose 100% 10,064 10,064
Desde que lleva 'y acomoda saco 1 en zorra 110% 6,176 6,7936

hasta que se devuelve a tolva
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Ir a almacenar subproducto 83,353 83,353

Desde que termina de llenar saco 1 hasta lo 100% 14,777 14,777

pone en bascula

Desde que coge saco 2 hasta que mueve saco 100% 12,104 12,104
9 1 a maquina de coser

Desde que acomoda saco 1 hasta que lo cose 100% 10,048 10,048

Desde que lleva y acomoda saco 1 en zorra 100% 9,288 9,288

hasta que se devuelve a tolva

Suplemento
0 ) . ©
2l s |° |88 e8| o | €|
oc| @ |Seo|l3EIN3| B = S
Elementos %J ol & g il ool 9 21 5 o 1)
A I Sc| TS| x s =
o - O < s o
o = =
Desde que termina de llenar saco 1 hasta lo 5 4 2 0 0 2 1 14
pone en bascula
Desde que coge saco 2 hasta que mueve 5 4 2 0 22 2 1 36
saco 1 a maquina de coser
Desde que acomoda saco 1 hasta que lo cose | S 4 2 0 0 2 1 14
Desde que lleva y acomoda saco 1 en zorra 5 4 2 2 22 2 1 38
hasta que se devuelve a tolva
Tiempo No Veces Tiempo | Tiempo
Elementos Normalizado | Suplemento| enun asi nfgdo Ti g
Promedio ciclo 9 P
Desde que termina de llenar saco 1 14,48 14% 1 16,51 17,02
hasta lo pone en bascula
Desde que coge saco 2 hasta que 13,38 36% 1 18,19 18,76
mueve saco 1 a maquina de coser
Desde que acomoda saco 1 hasta 10,20 14% 1 11,63 11,99
que lo cose
Desde que lleva y acomoda saco 1 en 7,66 38% 1 10,58 10,90
zorra hasta que se devuelve a tolva
Total 58,67

123



LLENADO DE TOLVA AREA ROBINSON

Premuestra
Operacion Llenado de tolva Area Robinson
Observaciones 1 2 3 4 5 6 7 8
Tiempo [seq] 63.32| 57.99 | 57.01 | 59.61 55.53 61.69 |51.17 | 61.51
Media 58.48
Desviaciéon 3.94
Nivel de confianza 950, | Grados de 7 | tstudent | 2.3646 |Error |2.5146

Libertad

Tamarfo de Muestra N 13.73

Muestra Llenado de tolva para empaque de harina Robinson Libra

Operacion Llenado de Operario Amilkar de la Fecha Julio de 2014
AU Tolva Cruz
. , Tradicional
Harinera Area Robinson Producto .
pardo Libra Analista | Silvia Correa
Hora Inicio 10:05 a. m. | Hora Final 10:48 a. m.
. - Tiempo Tiempo
Ciclo Elementos Valoracion Observado | Normalizado
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 90% 2038 26,442
que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 95% 17.14 16,283
y se devuelve a zorra
1 s
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 16,8 16,8
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 56,58 0
almacenamiento
Desd.e que abre saco 1y saco 2 hasta 105% 16,84 17,682
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 16,34 16,34
y se devuelve a zorra
2
Desde que coge saco 2, lo vacia en 85% 24.81 21,0885
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 40.26 0
almacenamiento
3 Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 26,04 26,04
gue tira hilos
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Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva

100% 15,2 15,2
y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en A 2851
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 72 95 0
almacenamiento ’
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 20.45 2045
que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 16,11 16,11
y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 2045 2045
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 5198 0
almacenamiento '
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 24.14 24.14
que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 16,97 16,97
y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 18,5 18,5
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 56 0
almacenamiento
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 110% 19,53 21,483
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 17.2 172
y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 18.8 18.8
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 69.05 0
almacenamiento '
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 28,07 28,07
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 15.93 15,93
y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 17,69 17.69
tolva y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 3, lo vacia en 90% 2134 19,206
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 4779 0

almacenamiento
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Desde que abre saco 1y saco 2 hasta

AR 100% 16,46 16,46

gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 16,15 16,15
y se devuelve a zorra

8
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 18,56 18,56
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 69.25 0
almacenamiento '
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 95% 24.81 23.5695
que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 90% 21.04 10,746
y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 17,16 17,16
tolva y se devuelve a zorra

9
Desde que coge saco 3, lo vacia en B 183,44
tolva y se devuelve a zorra
Ayudar a comparieros C 60,5
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 60.7 0
almacenamiento '
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 3253 3253
que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 110% 13,84 15,224
y se devuelve a zorra

10 Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 15,14 15,14
tolva y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 3, lo vacia en 100% 14,66 14,66
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de
almacenamiento 53,07 0
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 35.36 35.36
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 15,09 15,09
y se devuelve a zorra

11 Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 18,5 18,5
tolva y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 3, lo vacia en 100% 16,61 16,61
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 58,28 0

almacenamiento
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Desde que abre saco 1y saco 2 hasta

AR 90% 44,93 40,437
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 15,38 15,38
y se devuelve a zorra
12 Desde que coge saco 2, lo vacia en 90% 2113 19,017
tolva y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 3, lo vacia en 100% 17.83 17,83
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de
almacenamiento 45,05 0
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 2177 2177
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 18,45 18,45
y se devuelve a zorra
13
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 16,04 16,04
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 4705 0
almacenamiento '
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 17.13 17,13
que tira hilos
Es_perar aque se desocuPe la tolva D 464,48
mientras ayuda a compafieros
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva o
14 y se devuelve a zorra 100% 15,68 15,68
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 18,35 18,35
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de
almacenamiento 69,91 0
Desd_e que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 24.58 24.58
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 17.11 17.11
y se devuelve a zorra
15
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 15.69 15,69
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 39.29 0
almacenamiento '
Elementos Extrafos
L T.
Elemento Descripcion Observado
A Acomodd sacos 28,51
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B Hablé por celular 183,44
C Ayudar a compafieros 60,5
D Esperar a que se desocupe la tolva mientras ayuda a comparieros 464,48

Los ciclos que estan subrayados con color rosa, son en los cuales el operario
traslado 3 bultos desde el area de almacenamiento hasta la tolva, en vez de 2.

Muestra Llenado de tolva para empaque de harina Robinson Kilo
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- Llenado de . Marlon .
AU ) Operacion Tolva Operario Lozada Fecha Julio de 2014
Harinera Area Robinson Producto | Leudante Kilo . .
al — - Analista | Silvia Correa
Hora Inicio | 3:30 p. m. | Hora Final 3:47pm
. C Tiempo Tiempo
Ciclo Elementos Valoracion Observado | Normalizado
Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 11,5 11,5
que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 16,49 16,49
1 y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 17,31 17,31
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 37 0
almacenamiento
Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 15,87 15,87
que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 13,96 13,96
5 y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 14,25 14,25
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 40,71 0
almacenamiento
Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 120% 5,36 6,432
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 110% 12,66 13,926
3 y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 14,78 14,78
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 39,23 0
almacenamiento




Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 15 15
gue tira hilos

Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 15,93 15,93
y se devuelve a zorra

Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 15,08 15,08
tolva y se devuelve a zorra

Ir a buscar sacos en zorra en zona de 33,19 0
almacenamiento

Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 8,68 8,68
gue tira hilos

Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 14,42 14,42
y se devuelve a zorra

Desde que coge saco 2, lo vacia en 90% 18,76 16,884
tolva y se devuelve a zorra

Ir a buscar sacos en zorra en zona de 34,25 0
almacenamiento

Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 11,59 11,59
gue tira hilos

Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 13,59 13,59
y se devuelve a zorra

Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 13,82 13,82
tolva y se devuelve a zorra

Esperar a que la tolva se desocupe A 187,09

Ir a buscar sacos en zorra en zona de 26,32 0
almacenamiento

Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 9,36 9,36
gue tira hilos

Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 13,2 13,2
y se devuelve a zorra

Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 16,85 16,85
tolva y se devuelve a zorra

Ir a buscar sacos en zorra en zona de 38,35
almacenamiento

Esperar a que la tolva se desocupe B 30,69

Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 17,25 17,25
gue tira hilos

Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 13,35 13,35

y se devuelve a zorra
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Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 14,49 14,49
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 25,8 0
almacenamiento
Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 14,14 14,14
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 15,04 15,04
9 y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 13,55 13,55
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 30,82 0
almacenamiento
Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 95% 16,25 15,4375
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 14,42 14,42
y se devuelve a zorra
10
Desde que coge saco 2, lo vacia en C 33,65
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 42,55 0
almacenamiento
Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 12,48 12,48
que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 15,25 15,25
y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 13,03 13,03
11 tolva y se devuelve a zorra
Ayudar a maquinista a cambiar plastico D 60,29
de empaque de harina
Sali6é a tomar agua E 211
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 25,67 0
almacenamiento
Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 90% 23,37 21,033
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 13,09 13,09
y se devuelve a zorra
12
Desde que coge saco 2, lo vacia en 95% 18,08 17,176
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 31,65 0

almacenamiento
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Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 100% 20,51 20,51
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 100% 14,22 14,22
y se devuelve a zorra
13
Desde que coge saco 2, lo vacia en 100% 15,21 15,21
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 37,73 0
almacenamiento
Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 115% 8,68 9,082
gue tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en tolva 105% 11,45 12,0225
y se devuelve a zorra
14
Desde que coge saco 2, lo vacia en 95% 14,3 13,585
tolva y se devuelve a zorra
Ir a buscar sacos en zorra en zona de 35,65 0
almacenamiento
Elementos Extrafios
L T.
Elemento Descripcion Observado
A Esperar a que la tolva se desocupe 187,09
B Esperar a que la tolva se desocupe 30,69
C Habl6 con compafieros
D Ayudar a maquinista a cambiar plastico de empaque de harina 60,29
E Sali6é a tomar agua 211
Suplemento
n [} ©
Qo © c T =
Elementos 8 g % '% o g é S 2 g
+— ~ = (@]
29 E |8z g 2| c|P
& = = =
Desde que abre saco 1y saco 2 hasta
que tira hilos 5 4 2 0 2 1|14
Desde que coge saco 1, lo vacia en
tolva y se devuelve a zorra 5 4 2 |22 ] 2 1 | 36
Desde que coge saco 2, lo vacia en
tolva y se devuelve a zorra 5 4 2 |22 ] 2 1 | 36
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LLENADO DE TOLVA ROBINSON KILO
Tiempo Vglcoes Tiempo | Tiempo
Elementos Normalizado | Suplemento lemp mp
Promedio enun asignado | Tipo
ciclo
Desd.e que abre saco 1y saco 2 hasta 25,08 14% 1 28,59 29,47
que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en 16,51 36% 1 22,46 23,15
tolva y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 17,79 36% 1 24,20 24,95
tolva y se devuelve a zorra
Total 77,57
LLENADO DE TOLVA ROBINSON KILO
Tiempo Vé\lcoes Tiempo | Tiempo
Elementos Normalizado | Suplemento lemp mp
Promedio enun asignado | Tipo
ciclo
Desde que abre saco 1y saco 2 hasta 13,52 14% 1 15,41 15,89
que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en 14,21 36% 1 19,32 19,92
tolva y se devuelve a zorra
Desde que coge saco 2, lo vacia en 15,08 36% 1 20,51 21,14
tolva y se devuelve a zorra
Total 56,95

EMPAQUE PRODUCTO TERMINADO EXTRAPARDO 12,5KG - M. HARINERO

Premuestra
Operacién Empaque Harina PT Area Molino Harinero
Observaciones 1 2 3 4 5 6 7 8
Tiempo [seq] 53,32 53,39 53,26 56,98 53,25 58,66 56,02 60,08
Media 55,62
Desviacion 2,741
Nivel de o Grados de t
confianza 95% Libertad 9 student 2,262 Error 1,613
Tamafo de Muestra N 14,78
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Muestra

L Empagque Harina . Agosto de
AU ) Operacion pT Operario | Juan Duran Fecha 2014
Harinera “ .
Qa;r/ :o, Area M. Harinero Producto | Pan 12.5 Kg Analista | Silvia Correa
Hora Inicio | 9:35 a. m. Hora Final | 9:50 a. m.
: L. T. T.
Ciclo Elementos Valoracion Observado | Normalizado
Desde gque coge saco hasta que llena saco 100% 7,11 7,11
Desde que mueve saco a bascula hasta que 90% 10,78 9,71
1 mueve saco a maquina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 18,54 18,54
Acomodarlo en piso 100% 9,13 9,13
Esperar 100% 7,75 7,75
Desde que coge saco hasta que llena saco 95% 10,52 9,99
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 9,50 9.50
5 mueve saco a maquina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 17,36 17,36
Acomodarlo en piso 100% 10,51 10,51
Esperar 100% 5,50 5,50
Desde que coge saco hasta que llena saco 85% 14,81 12,59
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 1,77 1,77
3 mueve saco a maguina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 17,14 17,14
Acomodarlo en piso 100% 8,85 8,85
Esperar 90% 18,23 16,41
Desde gue coge saco hasta que llena saco 100% 10,33 10,33
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 10,10 10,10
4 mueve saco a maguina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 85% 20,72 17,61
Acomodarlo en piso 95% 11,55 10,97
Esperar 100% 8,63 8,63
Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 10,45 10,45
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 9,69 9.69
5 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 16,84 16,84
Acomodarlo en piso 100% 9,38 9,38
Esperar 100% 6,91 6,91
6 Desde gue coge saco hasta que llena saco 100% 11,31 11,31
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Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 8,86 8.86
mueve saco a maguina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 18,82 18,82
Acomodarlo en piso 95% 11,03 10,48
Esperar 100% 6,97 6,97
Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 12,86 12,86
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 8,71 8,71
7 mueve saco a maquina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 17,34 17,34
Acomodarlo en piso 100% 8,27 8,27
Esperar 100% 10,34 10,34
Desde que coge saco hasta que llena saco 90% 13,56 12,20
Desde que mueve saco a bascula hasta que 90% 12,66 11,40
8 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 90% 19,32 17,39
Acomodarlo en piso 100% 10,02 10,02
Esperar 90% 16,78 15,10
Desde que coge saco hasta gue llena saco 100% 11,21 11,21
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 6,68 6,68
9 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 95% 20,17 19,16
Acomodarlo en piso 90% 12,22 11,00
Esperar 100% 5,74 5,74
Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 8,99 8,99
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 8,44 8,44
10 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 16,68 16,68
Acomodarlo en piso 100% 10,24 10,24
Esperar 90% 14,31 12,88
Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 8,90 8,90
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 7,56 7.56
11 mueve saco a maguina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 14,19 14,19
Acomodarlo en piso 100% 9,50 9,50
Esperar 100% 6,61 6,61
Desde gue coge saco hasta que llena saco 100% 11,88 11,88
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 10,24 10,24
12 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 14,79 14,79
Acomodarlo en piso 100% 9,71 9,71
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Esperar 100% 6,64 6,64
Desde que coge saco hasta que llena saco 95% 12,00 11,40
Desde que mueve saco a bascula hasta que 95% 12,28 11,67
13 mueve saco a maguina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 17,10 17,10
Acomodarlo en piso 100% 11,39 11,39
Esperar 100% 6,64 6,64
Desde que coge saco hasta que llena saco 100% 10,73 10,73
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 10,46 10,46
14 mueve saco a maquina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 17,72 17,72
Acomodarlo en piso 90% 11,36 10,22
Esperar 90% 14,03 12,63
Desde gue coge saco hasta que llena saco 100% 9,59 9,59
Desde que mueve saco a bascula hasta que 100% 8,43 8,43
15 mueve saco a maquina cosedora
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 17,76 17,76
Acomodarlo en piso 100% 6,14 6,14
Esperar 100% 8,28 8,28
Suplementos
n 3] @
o © a =
Elementos $Z| 5 2 S 3| 2 s | =
8 2 215 o = s
2o §|8%|z%| &5 |F
& = = =
Desde que coge saco hasta gue llena saco 5 4 2 0 2 1 14
Desde que mueve saco a bascula hasta que 5 4 2 3 2 1 17
mueve saco a maguina cosedora
Desde que cose saco hasta que lo carga 5 4 3 2 17
Acomodarlo en piso 5 4 2 3 2 17
Esperar 5 4 2 0 2 14
Tiempo No Tiempo | Tiempo
Elementos Normalizado | Suplemento | Veces en emp mp
. ) asignado | Tipo
Promedio un ciclo
Desde que coge saco hasta que llena saco 10,64 14% 1 12,12 12,50
Desde que mueve saco a bascula hasta que 17% 1 10.39
mueve saco a maquina cosedora 8.88 10,71
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Desde que cose saco hasta que lo carga 17,23 17% 20,16 20,78
Acomodarlo en piso 9,72 17% 11,37 11,72
Esperar 9,13 14% 10,41 10,74
Total 55,72
EMPAQUE PRODUCTO ROBINSON INTERNO TRADICIONAL 50KG - M.
SEMOLERO
Premuestra
Operacién Empacado Robinson en sacos Area M. Semolero
Observaciones 1 2 3 4 S 6 7 8
Tiempo [seq] 37.07| 36.95 | 34.03 | 39.84 34.64 39.85 |33.54| 37.88
Media 36.72
Desviacion 2.47
Nivel de confianza o505 | Crados de 7 | tstudent |2.3646 | Error | 1.6709
Libertad
Tamafo de Muestra N 12.23
Muestra
Operacion _Empaque Operario Omar Fecha Julio de 2014
M) Robinson en sacos Gonzales
Harinera A i Leudante
Al Area Robinson Producto Analista | Silvia Correa
Hora Inicio 9:50 a. m. Hora Final |10:18 a. m.
. s Tiempo Tiempo
Ciclo Elementos Valoracion Observado | Normalizado
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 10,937 10,937
pone saco 2 en tolva
1 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 13,149 13,149
saco 1 para coser
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 12,984 12,984
Ir a almacenar 30,283 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 13,641 13,641
pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 80% 30,729 24,5832
2 saco 1 para coser
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 12,473 12,473
Ir a almacenar 35,833 0
Configurar tablero de maquina mezcladora 100% 43,17 43,17
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Esperar a que se llene tolva A 285,365

Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 90% 17,345 15,6105
pone saco 2 en tolva

Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 17,664 17,664
saco 1 para coser

Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 10,825 10,825
Ir a almacenar 30,921 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 10,968 10,968
pone saco 2 en tolva

Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 18,557 18,557
saco 1 para coser

Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 10,312 10,312
Ir a almacenar 29,537 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 9,893 9,893
pone saco 2 en tolva

Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 17,545 17,545
saco 1 para coser

Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 9,76 9,76
Ir a almacenar 26,657 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 13,61 13,61
pone saco 2 en tolva

Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 10,905 10,905
saco 1 para coser

Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 10,12 10,12
Ir a almacenar 30,049 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 11,433 11,433
pone saco 2 en tolva

Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 85% 29,976 25,4796
saco 1 para coser

Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 10,609 10,609
Ir a almacenar 31,217 0
Configurar tablero de maquina mezcladora 100% 48,961 48,961
Esperar a que se llene tolva B 221,598

Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 85% 27,09 23.0265
pone saco 2 en tolva

Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 90% 20,704 18,6336
saco 1 para coser

Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 11,801 11,801
Ir a almacenar 28,36 0
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Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 13,681 13,681
pone saco 2 en tolva
9 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 85% 24,969 21,22365
saco 1 para coser
Desde gue cose saco hasta que lo carga 100% 10,256 10,256
Ir a almacenar 36,737 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 16,721 16,721
pone saco 2 en tolva
10 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 20,969 20,969
saco 1 para coser
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 10,512 10,512
Ir a almacenar 28,345 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 100% 9,824 9,824
pone saco 2 en tolva
11 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 100% 13,632 13,632
saco 1 para coser
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 10,082 10,082
Ir a almacenar 28,016 0
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 90% 17,473 15,7257
pone saco 2 en tolva
12 Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 85% 30,203 25.67255
saco 1 para coser
Desde que cose saco hasta que lo carga 100% 9,768 9,768
Ir a almacenar 34,961 0
Elementos Extrafios
T.
Elemento Descripcién Observado
A Esperar a que se llene tolva 285,365
B Esperar a que se llene tolva 221,598
Suplementos
: g = = 8
18l o JS8ES e 5|
Elementos 8lz Taa3048=|35|8
< L8 |8 g2z x| §5|*"
s = = =
Desde que termina de llenar saco 1 hasta que 5 14| 2 0l221 2 1 | 36
pone saco 2 en tolva
Desde que llena saco 2 hasta que acomoda 54| 2 0 0 2 1 | 14
saco 1 para coser
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Desde que cose saco hasta que lo carga S|4 22 |22 2]1]38
Configurar tablero de maquina mezcladora S|4 2 0] 0] 2 13
Tiempo . .
Elementos Normalizado | Suplemento No Vec_es Tl_empo T|e.mpo

Promedio en un ciclo | asignado Tipo
Desde que abre saco 1y saco 2 13,76 36% 1 18,71 19,29
hasta que tira hilos
Desde que coge saco 1, lo vacia en 19.00 14% 1 21.66 2233
tolva y se devuelve a zorra ' ’ '
Desde que coge saco 2, lo vacia en 10,79 38% 1 14,89 15,35
tolva y se devuelve a zorra
ConﬁlgUJar tablero de méquina 46,07 13% 0,2 10,41 10,73
mezcladora
Total 67,70

MEZCLA HARINA ROBINSON INTERNO INTEGRAL 50KG — AREA ROBINSON

Premuestra
Operacién Mezcla Harina Integral Area Robinson
Observaciones 1 2 3 4 S 6 7
Tiempo [seg] |356,54| 360,75 |358,06| 370,01 |358,76 | - -
Media 360,82
Desviacion 5,35
. Grados
Nivel de 95% de 6 t 2,447 |Error | 7,216
confianza . student
Libertad
Tamafio de Muestra N 3,30
Muestra 1 persona
., Mezcla Harina . Arturo .
AU ) Operacion Integral Operario Sequeda Fecha Julio de 2014
Hc%% A ; R. Integral
@'/Q Area Robinson Producto g Analista | Silvia Correa
Hora Inicio 3:10 p. m. Hora Final | 3:39 p. m.
. . T. T.
Ciclo Elementos Valoracién Observado | Normalizado
Terminar de llenar saco y llevarlo a zorra 90% 7,23 6,51
1 Abrir y prender maquina mezcladora 90% 11,09 9,98
Coger saco 1 de harina y vaciarlo 90% 36,39 32,75
Coger saco de mogolla y vaciarlo 90% 16,64 14,98
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Coger saco 2 de harina y vaciarlo 80% 42,88 34,31
isé%ztrﬂ;hanna en la maquina y tapar 90% 0,60 8,68

Esperar a que la maquina mezcle 100% 310,15 310,15
Acomodar sacos de mezcla en zorra 100% 17,72 17,72
Llevar sacos hasta zona de mezcla 100% 13,71 13,71
Coger saco vacio y llenarlo 90% 42,73 38,46
Poner saco en zorra 90% 6,55 5,89

Coger saco vacio y llenarlo 90% 42,86 38,57
Terminar de llenar saco y llevarlo a zorra 90% 9,46 8,51

Abrir y prender maquina mezcladora 90% 9,55 8,60

Coger saco 1 de harina y vaciarlo 90% 41,91 37,72
Coger saco de mogolla y vaciarlo 90% 20,95 18,85
Coger saco 2 de harina y vaciarlo 90% 34,52 31,07
Ezpaalljricr:]l;harma en la maquina y tapar 90% 1383 12,44
Acomodar sacos de mezcla en zorra 95% 19,03 18,08
Llevar sacos hasta zona de mezcla 100% 11,67 11,67
Esperar a que la maquina mezcle 100% 320,01 320,01
Coger saco vacio y llenarlo 90% 41,88 37,69
Poner saco en zorra 90% 6,79 6,11

Coger saco vacio y llenarlo 80% 49,51 39,61
Terminar de llenar saco y llevarlo a zorra 100% 5,91 5,91

Abrir y prender maguina mezcladora 100% 6,50 6,50

Coger saco 1 de harina y vaciarlo 100% 26,74 26,74
Coger saco de mogolla y vaciarlo 110% 11,29 12,42
Coger saco 2 de harina y vaciarlo 100% 25,98 25,98
Est%alljric;l;harma en la maquina y tapar 110% 38 5,92

Esperar a que la maquina mezcle 100% 268,18 268,18
Acomodar sacos de mezcla en zorra 100% 16,93 16,93
Llevar sacos hasta zona de mezcla 95% 14,89 14,14
Coger saco vacio y llenarlo 100% 33,65 33,65
Poner saco en zorra 100% 4,63 4,63

Coger saco vacio y llenarlo 100% 32,81 32,81
Terminar de llenar saco y llevarlo a zorra 100% 7,68 7,68

Abrir y prender maquina mezcladora 100% 10,72 10,72
Coger saco 1 de harina y vaciarlo 100% 28,34 28,34
Coger saco de mogolla y vaciarlo 100% 19,99 19,99
Coger saco 2 de harina y vaciarlo 100% 31,59 31,59
izzegiﬂ;harlna en la maquina y tapar 95% 1226 11.64
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Elementos Extranos

Elemento Descripcion T. Observado
A Esperar a que la maguina mezcle 315,08
Suplementos
gl o |2 |g8| _
Elementos 3 S 2| & g 5 3 g
zo| & |87 (23| F
& = =
Terminar de llenar saco y llevarlo a zorra S) 4 2 22 33
Abrir y prender maquina mezcladora 3) 4 2 0 11
Coger saco 1 de harina y vaciarlo S 4 2 22 33
Coger saco de mogolla y vaciarlo S 4 2 9 20
Coger saco 2 de harina y vaciarlo S 4 2 22 33
ri%%iriﬂ;harma en la maquina y tapar 5 4 5 0 11
Coger saco vacio y llenarlo 5 4 2 0 11
Poner saco en zorra 5 4 2 22 33
Coger saco vacio y llenarlo 3) 4 2 0 11
Muestra 2 operario
Operacion Mezlrcl:lggljzlrlna Operario mazg%g Fecha Julio de 2014
Area Robinson Producto | R. Integral _ -
— - Analista | Silvia Correa
Hora Inicio 3:10 p. m. Hora Final | 3:39 p. m.
Ciclo Elementos Valoracion ObseTr.vado Norm;I.izado
Llevar sacos en zorra a maquina de coser 100% 13,053 13,053
Coser saco 1 100% 10,872 10,872
Coser saco 2 100% 12,203 12,203
1 Acomodar sacos en zorra 100% 13,704 13,704
Almacenar sacos de producto terminado 100% 49,626 49,626
Medir la cantidad de mogolla para mezclar 90% 68,466 61,619
Medir la cantidad de salvado para mezclar 100% 29,177 29,177
Acomodar sacos en piso 100% 10,801 10,801
Llevar sacos en zorra a maquina de coser 100% 11,669 11,669
2 Coser saco 1 90% 13,540 12,186
Coser saco 2 90% 13,505 12,155
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Acomodar sacos en zorra 90% 20,580 18,522
Almacenar sacos de producto terminado 100% 54,986 54,986
Medir la cantidad de mogolla para mezclar 100% 35,033 35,033
Medir la cantidad de salvado para mezclar 100% 28,161 28,161
Acomodar sacos en piso 100% 12,480 12,480
Llevar sacos en zorra a maguina de coser 92% 14,869 13,679
Coser saco 1 100% 11,580 11,580
Coser saco 2 100% 10,512 10,512
3 Acomodar sacos en zorra 100% 14,926 14,926
Almacenar sacos de producto terminado 100% 53,585 53,585
Medir la cantidad de mogolla para mezclar 90% 75,803 68,223
Medir la cantidad de salvado para mezclar 88% 30,937 27,225
Acomodar sacos en piso 100% 9,681 11,612
Suplementos
81 |3 |45
o 8 o So | N3 <
Elementos < g E _c% a| g § E
5 S
Llevar sacos en zorra a maquina de coser S 4 2 0 11
Coser saco 1 5 4 2 0 11
Coser saco 2 S 4 2 0 11
Acomodar sacos en zorra 3) 4 2 22 33
Almacenar sacos de producto terminado S 4 2 22 33
Medir la cantidad de mogolla para mezclar 5 4 2 0 11
Medir la cantidad de salvado para mezclar 5 4 2 0 11
Acomodar sacos en piso 5 4 2 22 33
Tiempo Vglcoes Tiempo |Tiempo
Elementos Ngrmalizgdo Suplemento en un asignzf\)do Tipg
romedio ciclo
Terminar de llenar saco y llevarlo a zorra 7,15 33% 1 9,51 9,71
Abrir y prender maquina mezcladora 8,95 11% 1 9,93 10,14
Coger saco 1 de harina y vaciarlo 31,39 33% 1 41,75 42,60
Coger saco de mogolla y vaciarlo 16,56 20% 1 19,87 20,27
Coger saco 2 de harina y vaciarlo 30,74 33% 1 40,88 41,71
Esparcir harina en la maquina y tapar
maguina 9,67 11% 1 10,73 10,95
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Coger saco vacio y llenarlo 36,60 11% 40,62 41,45
Poner saco en zorra 5,55 33% 7,38 7,53
Coger saco vacio y llenarlo 37,00 11% 41,07 41,90
Total 226,26
EMPAQUE ROBINSON INTERNO TRADICIONAL 50KG - M. HARINERO
Premuestra
Operacién Empaque Harina PT Area Robinson
Observaciones 1 2 3 4 5 6 7
Tiempo [seq] 76,7 78,32 80,79 75,45 78,02 87,13 82,75 78,38
Media 79,693
Desviacion 3,765
Nivel de Grados de t
confianza 95% | Libertad 9 student | 2,262 Error 4,144
Tamafo de Muestra N 4,224
Muestra
1 Operario
Operacién Empaque Harina Operario Robinson Castro
,"( /" / PT
L7 | Area M. Harinero Producto Pan Mostaza
al
&7 | Hora 9:30 a. m. Hora Final 10:53 a. m.
Inicio
Ciclo Elementos Valoraciéon T T'.
Observado | Normalizado
Llenar saco en tolva 100% 14.20 14.204
Trasladgr saco a basc_:ula, 100% 8.39 8.388
inspeccionar y corregir peso
Llenar saco en tolva 100% 14.01 14.009
Trasladgr saco a baS(_:uIa, 100% 8.03 8.032
inspeccionar y corregir peso
1 Llenar saco en tolva 100% 13.87 13.873
_Trasladgr saco a baS(_:uIa, 100% 754 7544
inspeccionar y corregir peso
Llenar saco en tolva 100% 13.37 13.373
_Trasladgr saco a baS(_:uIa, 100% 8.19 8.192
inspeccionar y corregir peso
Llenar saco en tolva 100% 14.28 14.277
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Trasladgr saco a baS(_:uIa, 100% 814 8135
inspeccionar y corregir peso

Organizar las zorras 100% 5.86 5.86
Acomodar saco en zorra 100% 4.00 4.00
Trasladar saco a maquina de 100% 14.31 14.31
coser y coserlo

Llenar saco en tolva 95% 15.02 14.27
_Trasladgr saco a basgula, 100% 8.95 8.95
inspeccionar y corregir peso

Trasladar saco a maquina de 100% 3.68 3.68
coser *

Llenar saco en tolva 100% 14.03 14.03
_Trasladgr saco a basc;ula, 100% 971 971
inspeccionar y corregir peso

Llenar saco en tolva 100% 11.91 11.91
Coser saco * 100% 9.41 9.41
Acomodar saco en zorra 100% 3.58 3.58
Trasladar saco a maquina de 100% 1230 12.30
coser y coserlo

Acomodar saco en zorra 100% 4.98 4.98
Trasladar saco a maquina de 100% 12.97 12.97
coser y coserlo

Acomodar saco en zorra 100% 6.17 6.17
Trasladar saco a maquina de 95% 14.39 13.67
coser y coserlo

Acomodar saco en zorra 100% 9.68 9.68
Llevar y descargar sacos en &rea Robinson 116.948
Llenar saco en tolva 100% 12.51 12.51
Trasladgr saco a basc_:ula, 100% 10.51 10.51
inspeccionar y corregir peso

Llenar saco en tolva 100% 14.14 14.14
Trasladgr saco a baS(_:uIa, 100% 742 742
inspeccionar y corregir peso

Llenar saco en tolva 100% 14.63 14.63
_Trasladgr saco a baS(_:uIa, 100% 8.40 8.40
inspeccionar y corregir peso

Llenar saco en tolva 100% 14.10 14.10
Trasladgr saco a baS(_:uIa, 100% 917 917
inspeccionar y corregir peso

Llenar saco en tolva 100% 14.15 14.15
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Trasladgr saco a baS(_:uIa, 100% 8.49 8.49
inspeccionar y corregir peso
Trasladar saco a maquina de 100% 13.33 13.33
coser y coserlo
2 Operario
'V
| Operario Jorge Iglesias
Al
Ciclo Elementos Valoracion T T
Observado | Normalizado
Organizar las zorras 100% 6.792 6.792
Esperar saco para coser 100% 10.01 10.010
Trasladar saco a maquina 100% 13.209 13.209
de coser y coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 4.049 4.049
Trasladar saco a maquina 100% 13.384 13.384
de coser y coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 5.872 5.872
1 s .
Trasladar saco a maquina 110% 11.12 12,932
de coser y coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 5.609 5.609
Trasladar saco a maquina 105% 12.656 13.289
de coser y coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 6.696 6.696
Trasladar saco a maquina 100% 13.441 13.441
de coser y coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 7.192 7.192
2 Llevar y descargar sacos en area Robinson 159.44
Terminar de llenar saco 100% 1.624 1.624
Trasladar saco a bascula,
inspeccionar y corregir 100% 11.602 11.602
peso
Llenar saco en tolva 100% 16.448 16.448
Trasladar saco a bascula,
3 inspeccionar y corregir 100% 12.36 12.36
peso
Llenar saco en tolva 100% 14.944 14.944
Trasladar saco a bascula,
inspeccionar y corregir 100% 9.713 9.713
peso
Llenar saco en tolva 100% 14.313 14.313
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Trasladar saco a bascula,
inspeccionar y corregir 100% 10.263 10.263
peso
Llenar saco en tolva 100% 15.172 15.172
Trasladar saco a bascula,
inspeccionar y corregir 100% 10.509 10.509
peso
Organizar las zorras 100% 7.256 7.256
Trasladar saco a maquina 100% 12.264 12.264
de coser y coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 4.076 4.076
Trasladar saco a maquina 100% 15.621 15.621
de coser y coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 8.016 8.016
4 Trasladar saco a maquina 100% 12.913 12.913
de coser y coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 6.911 6.911
Trasladar saco a maquina 90% 15.177 13.6593
de coser y coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 7.288 7.288
Trasladar saco a maquina 100% 13.521 13.521
de coser y coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 8.68 8.68
3 Operario
Al ) ) Fecha | Julio de 2014
Operario Amilkar de
Wilie la Cruz Analista | Silvia Correa
Ciclo Elementos Valoracion T T
Observado | Normalizado
1 Llevar y descargar sacos en &rea Robinson 111.775
Llevar y descargar sacos en area Robinson 99.69
Terminar de llenar saco 100% 1.943 1.943
Trasladar saco a bascula,
inspeccionar y corregir 100% 10.353 10.353
peso
2 Llenar saco en tolva 100% 14.576 14.576
Trasladar saco a bascula,
inspeccionar y corregir 90% 12.68 11.412
peso
Llenar saco en tolva 100% 14.137 14.137
Organizar las zorras 100% 5.864 5.864
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Trasladar saco a
maquina de coser y 80% 20.529 16.4232
coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 3.854 3.854
Trasladar saco a
mégquina de coser y 100% 13.369 13.369
coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 5.119 5.119
Trasladar saco a
mégquina de coser y 100% 14.361 14.361
3 coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 7.064 7.064
Trasladar saco a
magquina de coser y 90% 16.913 15.2217
coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 8.841 8.841
Trasladar saco a
maquina de coser y 90% 16.552 14.8968
coserlo
Acomodar saco en zorra 100% 9.888 0.888
4 Llevar y descargar sacos en area Robinson 126.85
Suplementos
0 )
<@ o © T @
Element GE| 2|20 3E(83| 8| B
ementos k& g Fﬁ % 2|85 3 5 E S
] - | LS
o (=
Organizar las zorras 5 4 2 0 0 2 13
Llenar saco en tolva 5 4 2 0 2 13
Trasladar saco a bascula, inspeccionar y 5 4 2 0 22 2 35
corregir peso
Trasladar saco a maquina de coser y 5 4 5 35
coserlo 0 22 2
Acomodar saco en zorra 5 4 2 2 22 2 37
Llevar y descargar sacos en area Robinson | 5 4 0 9 2 22
Tiempo No
Elementos Normalizado | Suplemento Veces T|_empo T|e.mpo
. en un |asignado| Tipo
Promedio :
ciclo
Organizar las zorras 6.443 13% 1 7.28 7.51
Llenar saco en tolva 14.16 13% 1 16.00 16.50
Trasladar saco a bascula, 9.43 22% 1 1150 | 11.86
inspeccionar y corregir peso
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Trasladar saco a maquina de coser y 13.72 35% 1 18.52 19.09
coserlo
Acomodar saco en zorra 6.38 37% 1 8.74 9.01
Llevar y descargar sacos en area 128.76 2204 0.2 31.42 32.39
Robinson
Total 96.35
CODIFICACION EMPAQUE PRODUCTO 50KG
Premuestra
Operacioén Codificacion Empaque Papel Area Codificacion
Observaciones 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tiempo [segq] 4,75 4,3 4,05 4,62 4,39 4,94 4,39 4,56 | 4,07 | 4,34
Media 4,44
Desviacion 0,282
Nivel de 95% Grados de Libertad 9 t student 2,262 | Error | 0,12
confianza
Tamafio de Muestra N 29,64
Muestra Empaque en Fibra
Codificacion Constantino Jaimes Fecha Julio de 2014
A i ) | Operacion sacos Operario
Hﬂ% ) Empaque Fibra
@!/9 Area Codifican Producto 50Kg Analista | Silvia Correa
Hora Inicio 1:45 p. m. Hora Final 1:50 p. m.
. - T. T.
Ciclo Elementos Valoracion Observado | Normalizado
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,889 1,889
banda
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 4,392 4,392
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,166 1,166
banda
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 4,042 4,042
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,785 1,785
banda
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 4,305 4,305
que se devuelve a coger saco

148




Eeﬁgequecogesacohaﬁaqueloponeen 100% 1,435 1,435
4 anda

Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,648 3,648

gque se devuelve a coger saco

Eeigequecogesacohaﬁaqueloponeen 100% 1 1,071
5 anda

Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,416 3,416

que se devuelve a coger saco

Eeigequecogesacohasuiqueloponeen 100% 1,593 1,593
6 anda

Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,631 3,631

gque se devuelve a coger saco

tI?esge gue coge saco hasta que lo pone en 100% 1,393 1,393
7 anda

Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,511 2,511

que se devuelve a coger saco

Eeﬁgequecogesacohasuiqueloponeen 100% 1,525 1,525
8 anda

Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,812 2,812

que se devuelve a coger saco

Eeigequecogesacohaﬁaqueloponeen 100% 1,792 1,792
9 anda

Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,712 2,712

gque se devuelve a coger saco

Eeigequecogesacohaﬁaqueloponeen 100% 1,776 1,776

anda

10 Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,824 2,824

gque se devuelve a coger saco

Ordenar sacos codificados 100% 18,394 18,394

Llevar sacos codificados a mesa 100% 8,591 8,591

Eeigequecogesacohaﬁaqueloponeen 100% 1,752 1,752
11 anda

Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,873 3,873

que se devuelve a coger saco

Eeigequecogesacohaﬁaqueloponeen 105% 1,024 1,0752
12 anda

Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,888 3,888

que se devuelve a coger saco
13 Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,72 1,72

banda
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Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,984 2,984
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,952 1,952
banda

14
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,72 2,72
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,465 1,465
banda

15
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,968 3,968
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,6 1,6
banda

16
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 4,128 4,128
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,144 1,144
banda

17
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,899 3,899
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,656 1,656
banda

18
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,456 2,456
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,152 2,152
banda

19
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,769 2,769
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,784 1,784
banda

20 Desde que sostiene saco en banda hasta 95% 4,704 4,4688
que se devuelve a coger saco
Ordenar sacos codificados 95% 26,85 25,5075
Llevar sacos codificados a mesa 100% 7,128 7,128
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,096 2,096
banda

21
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,727 2,727
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,25 2,25
banda

22
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,897 2,897

que se devuelve a coger saco
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Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,737 1,737
banda

23
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,026 3,026
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,985 1,985
banda

24
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,1 3,1
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,364 2,364
banda

25
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,56 3,56
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,952 1,952
banda

26
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,576 2,576
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,025 2,025
banda

27
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,356 2,356
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,144 2,144
banda

28
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,692 2,692
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,247 2,247
banda

29
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,638 2,638
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,352 2,352
banda

30 Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,441 2,441
que se devuelve a coger saco
Ordenar sacos codificados 100% 20,183 20,183
Llevar sacos codificados a mesa 100% 6,057 6,057
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Suplemento

gle | o
se| 2o =} <
Elementos Qo ST o S
zZ ) .% g [t
g | F =
Desde que coge saco hasta que lo pone 5 2 1 8
en banda
Desde que sostiene saco en banda hasta 5 2 1 8
que se devuelve a coger saco
Ordenar sacos codificados S) 2 1 8
Llevar sacos codificados a mesa 5 0
Tiempo No Tiempo | Tiempo
Elementos Normalizado | Suplemento | Veces en lemp mp
. ; asignado | Tipo
Promedio un ciclo
Desde gque coge saco hasta que lo pone 1,76 8% 1 1,90 1,96
en banda
Desde que sostiene saco en banda hasta 3,25 8% 1 3,51 3,62
gque se devuelve a coger saco
Ordenar sacos codificados 21,36 8% 0,1 2,31 2,38
Llevar sacos codificados a mesa 7,26 7% 0,1 0,78 0,80
Total 8,76
Muestra Empaque Papel 50kg
Codificacion . . .
A0 Operacion | sacos Operario Constantino Jaimes Fecha Julio de 2014
kﬂzzf? Empaque Papel
Basals | Area Robinson Producto 50Kg , .
Al o
&/ Hora Analista | Silvia Correa
Inicio 9:30 a. m. | Hora Final
Ciclo Elementos Valoraciéon T T
Observado | Normalizado
Desde que coge saco hasta que lo pone en
1 banda 100% 1,025 1,025
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 1,911 1,911
2 Desde que coge saco hasta que lo pone en
banda 100% 1,656 1,656
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Desde que sostiene saco en banda hasta

gue se devuelve a coger saco 100% 2,752 2,752
Desde que coge saco hasta que lo pone en

3 banda 100% 1,482 1,482
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 2,39 2,39
Desde que coge saco hasta que lo pone en

4 banda 100% 1,185 1,185
Desde que sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 3,199 3,199
Desde gque coge saco hasta que lo pone en

5 banda 100% 1,04 1,04
Desde gue sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 1,945 1,945
Desde gque coge saco hasta que lo pone en

6 banda 100% 1,352 1,352
Desde que sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 2,944 2,944
Desde que coge saco hasta que lo pone en

2 banda 100% 1,048 1,048
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 2,552 2,552
Desde que coge saco hasta que lo pone en

3 banda 100% 1,528 1,528
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 3,185 3,185
Desde que coge saco hasta que lo pone en

9 banda 100% 1,071 1,071
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 2,225 2,225
Desde que coge saco hasta que lo pone en

10 banda 100% 1,585 1,585
Desde que sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 2,919 2,919
Desde que coge saco hasta que lo pone en

11 banda 100% 1,616 1,616
Desde que sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 2,456 2,456

12 Desde que coge saco hasta que lo pone en
banda 100% 1,439 1,439
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Desde que sostiene saco en banda hasta

gue se devuelve a coger saco 100% 2,201 2,201
Desde que coge saco hasta que lo pone en

13 banda 100% 1,344 1,344
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 1,736 1,736
Desde que coge saco hasta que lo pone en

14 banda 100% 1,808 1,808
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 3,472 3,472
Desde gque coge saco hasta que lo pone en

15 banda 100% 1,184 1,184
Desde gue sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 2,216 2,216
Desde gque coge saco hasta que lo pone en

16 banda 100% 1,338 1,338
Desde que sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 2,031 2,031
Desde que coge saco hasta que lo pone en

17 banda 100% 1,615 1,615
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 2,552 2,552
Desde que coge saco hasta que lo pone en

18 banda 100% 1,537 1,537
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 2,456 2,456
Desde que coge saco hasta que lo pone en

19 banda 100% 1,744 1,744
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 1,865 1,865
Desde que coge saco hasta que lo pone en

20 banda 100% 1,687 1,687
Desde que sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 1,995 1,995
Desde que coge saco hasta que lo pone en

27 banda 100% 1,625 1,625
Desde que sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 2,366 2,366

22 Desde que coge saco hasta que lo pone en
banda 100% 1,744 1,744
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Desde que sostiene saco en banda hasta

gue se devuelve a coger saco 100% 2,72 2,72
Desde que coge saco hasta que lo pone en

23 banda 100% 1,409 1,409
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 2,207 2,207
Desde que coge saco hasta que lo pone en

24 banda 100% 1,24 1,24
Desde que sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 2,566 2,566
Desde gque coge saco hasta que lo pone en

25 banda 100% 1,466 1,466
Desde gue sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 2,088 2,088
Desde gque coge saco hasta que lo pone en

26 banda 100% 1,395 1,395
Desde que sostiene saco en banda hasta
que se devuelve a coger saco 100% 3,134 3,134
Desde que coge saco hasta que lo pone en

27 banda 100% 1,168 1,168
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 2,192 2,192
Desde que coge saco hasta que lo pone en

)8 banda 100% 1,948 1,948
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 2,288 2,288
Desde que coge saco hasta que lo pone en

29 banda 100% 1,088 1,088
Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 2,328 2,328
Desde que coge saco hasta que lo pone en
banda 100% 1,084 1,084

30 Desde que sostiene saco en banda hasta
gue se devuelve a coger saco 100% 2,932 2,932
Llevar sacos codificados a zorra 100% 35,298 35,298
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Suplemento

gle | o
- ) se | S 2 <
ementos 9 g % a g o
g | F =
Desde que coge saco hasta que lo pone 5 0 1 6
en banda
Desde que sostiene saco en banda 5 0 1 6
hasta que se devuelve a coger saco
Llevar sacos codificados a zorra 5 2 0 7
Tiempo No
Elementos Normalizado | Suplemento \e/(ra]cl;s aglierr?:go Tlﬁmgo
Promedio ciclo 9 P
Desde que coge saco hasta que lo pone 1,42 6% 1 1,50 1,55
en banda
Desde que sostiene saco en banda 2,46 6% 1 2,61 2,69
hasta que se devuelve a coger saco
Llevar sacos codificados a mesa 35,30 7% 0,02 0,76 0,78
Total 5,01
CODIFICACION EMPAQUE PAPEL 12,5KG
Premuestra

Operacioén Codificacion Empaque Papel Area Codificacion
Observaciones | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Tiempo [sed] 3,43 | 4,08 | 4,42 | 3,04 | 3,13 | 3,38 3,43 3,97 | 4,33 | 3,48
Media 3,67
Desviacion 0,492
Nivel de 95% | Grados de Libertad | 11 t student 2,201 | Error | 0,17
confianza
Tamafio de Muestra N 39,50
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Muestra

Operacion Codificacion Operario Constantino Fecha 01-jul-14
A W) sacos Jaimes
Ha'rinera:? Area Cadificacién Producto Extrapardo 12,5 . o
N& 0 Kg Analista | Silvia Correa
Hora Inicio 2:10 p. m. Hora Final 2:14p.m.
Ciclo Elementos Valoracion T T
Observado | Normalizado
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,008 1,008
banda
1
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,418 2,418
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,558 2,558
banda
2
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,86 1,86
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,181 1,181
banda
3
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,944 1,944
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,432 1,432
banda
4
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2 2
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2 1,968
banda
5
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,362 2,362
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,118 1,118
banda
6
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,088 3,088
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,12 1,12
banda
7
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,376 2,376
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,336 1,336
banda
8
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,873 2,873
que se devuelve a coger saco
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Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,647 1,647
banda

9
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,233 2,233
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,079 1,079
banda

10
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,937 1,937
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,592 1,592
banda

11
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,152 2,152
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,68 1,68
banda

12
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,768 1,768
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 105% 1,752 1,8396
banda

13
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,312 2,312
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,77 1,77
banda

14
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,862 1,862
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,04 1,04
banda

15
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,992 2,992
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,232 1,232
banda

16
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 3,112 3,112
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,137 2,137
banda

17
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,655 1,655
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,777 1,777
banda

18
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,248 1,248

que se devuelve a coger saco
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Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,064 1,064
banda

19
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,224 1,224
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,64 1,64
banda

20 Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,744 1,744
que se devuelve a coger saco
Ordenar sacos codificados 100% 18,136 18,136
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,248 1,248
banda

21
Desde que sostiene saco en banda hasta 95% 1,728 1,6416
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 95% 2,128 2,0216
banda

22
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,272 2,272
gue se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,44 1,44
banda

23
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,304 1,304
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,448 1,448
banda

24
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,416 1,416
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,384 1,384
banda

25
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,368 1,368
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,4 1,4
banda

26
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,024 1,024
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,4 1,4
banda

27
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,296 1,296
gque se devuelve a coger saco

28 Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 3,697 3,697

banda
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Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,415 1,415
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,065 1,065
banda

29
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,471 1,471
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,16 1,16
banda

30
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,224 1,224
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,392 1,392
banda

31
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,425 1,425
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,272 1,272
banda

32
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,872 1,872
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,451 1,451
banda

33
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,393 1,393
gue se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,436 1,436
banda

34
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,624 1,624
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,2 1,2
banda

35
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,432 1,432
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,4 1,4
banda

36
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,696 1,696
que se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 2,592 2,592
banda

37
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,2 1,2
que se devuelve a coger saco

38 Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,472 1,472

banda
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Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,417 1,417
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,432 1,432
banda
39
Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 2,12 2,12
gque se devuelve a coger saco
Desde que coge saco hasta que lo pone en 100% 1,447 1,447
banda
40 Desde que sostiene saco en banda hasta 100% 1,414 1,414
que se devuelve a coger saco
Ordenar sacos codificados 100% 19,288 19,288
Suplemento
g <
S o § 3 <
Elementos Tgx| © 5 o
? s | X | ¢
= =
Desde que coge saco hasta que lo pone 2 1 2 5
en banda
Desde que sostiene saco en banda hasta 2 1 2 5
que se devuelve a coger saco
Ordenar sacos codificados 2 0 2 4
Tiempo No . .
Elementos Normalizado | Suplemento | Veces en azlier::é)o Tl_(raimgo
Promedio un ciclo 9 P
Desde que coge saco hasta que lo pone 1,54 5% 1 1,62 1,69
en banda
Desde que sostiene saco en banda hasta 1,83 5% 1 1,92 2,02
que se devuelve a coger saco
Ordenar sacos codificados 18,71 1% 1 0,97 1,02
Total 4,74

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO ROBINSON EN ARROBAS
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Muestra

1 Operario
A )L ) | Operacion AcoAr::ggzcszlén Operario MLoer:(tjaeF:o Fecha Agggf&de
Harinera
al Area Robinson | Producto |  ROPINSON Analista | Silvia Correa
Libra
Ciclo Elementos Valoracion Obsz;rr.vado Norm;iizado
1 Acomodar arroba en zorra 100% 9.79 9.79
Esperar nueva arroba 100% 3.86 3.86
) Acomodar arroba en zorra 100% 7.55 7.55
Esperar nueva arroba 100% 6.50 6.50
3 Acomodar arroba en zorra 100% 9.00 9.00
Esperar nueva arroba 100% 4.26 4.26
4 Acomodar arroba en zorra 100% 5.63 5.63
Esperar nueva arroba 100% 2.95 2.95
5 Acomodar arroba en zorra 100% 5.89 5.89
Esperar nueva arroba 100% 3.37 3.37
6 Acomodar arroba en zorra 100% 5.71 5.71
Esperar nueva arroba 100% 3.74 3.74
7 Acomodar arroba en zorra 100% 5.05 5.05
Esperar nueva arroba 100% 2.77 2.77
3 Acomodar arroba en zorra 100% 5.21 5.21
Esperar nueva arroba 100% 4.66 4.66
9 Acomodar arroba en zorra 100% 5.88 5.88
Esperar nueva arroba 100% 2.88 2.88
10 Acomodar arroba en zorra 100% 4.74 4.74
Esperar nueva arroba 100% 2.78 2.78
11 Acomodar arroba en zorra 100% 5.25 5.25
Esperar nueva arroba 100% 2.94 2.94
12 Acomodar arroba en zorra 100% 5.55 5.55
Esperar nueva arroba 100% 2.49 2.49
Suplemento
818 |48 =
s2low| N3] B e <
Elementos So|8a |9 21 35 S °
5| |22 ¢ | 5 | F©
a |- =
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Acomodar arroba en zorra 5 2 2 10
Esperar nueva arroba 5 2 1 2 11
2 Operario
_ . Agosto de
Operacion Almggi?rirgfnto Operario Alg_yﬂslsar Fecha g2014
. : Analista | Silvia Correa
Area Robinson Producto | Robinson
Ciclo Elementos Valoracion Obse-l;.vado Norm;iizado
1 Llevar zorra a zona de almacenamiento 100% 24.88 24.88
Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 4.07 4.07
) Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 4.66 4.66
Acomodar estiba 100% 28.60 28.60
3 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 4.79 4.79
4 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 4.82 4.82
5 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 3.59 3.59
6 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 2.55 2.55
7 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 2.54 2.54
8 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 4.04 4.04
9 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 4.47 4.47
10 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 3.66 3.66
11 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 4.05 4.05
12 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 2.97 2.97
13 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 4.54 4.54
14 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 3.71 3.71
15 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 4.44 4.44
16 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 3.24 3.24
17 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 5.88 5.88
18 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 5.32 5.32
19 Coger arroba y acomodarla en arrume 100% 5.95 5.95
Devolverse con zorra vacia 100% 20.69 20.69
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Suplemento

0| o . «
g o S| S g I
Elementos é 5 ® 2 i 2 5 g
s|e |22| €| 5 |*°
o |+ =
Coger arroba y acomodarla en arrume 5 2 1 2 1 11
Ir con la zorra 5 2 1 2 1 11
; No .
Elementos N(;rrlr?\?ﬁzoad Suplement | Veces ;s"iegr)rrllg?j Tie_mp
o Promedio 0 en un o] 0 Tipo
ciclo
Acomodar arroba en zorra 6.27 10% 1 6.90 7.04
Esperar nueva arroba 3.60 11% 1 3.99 4.08
6Clr(:lgzrenrearroba y acomodarla en 417 10% 1 459 468
Ir con la zorra 22.79 11% 0.133 3.37 3.44
Total 19.24
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO EN MOLINO HARINERO
Muestra
AL | operacion | Almacenamiento | o oo | Robinson Fecha | Julio de 2014
H%g‘? PT Castro . o
pardo . : Analista | Silvia Correa
g Area M. Harinero Producto | Leudante
Ciclo Elementos Valoracion Obsc;rr.vado Norm-el;iizado
1 Coger producto y acomodarlo en arrume 100% 11.94 11.94
Esperar otro producto 100% 6.82 6.82
) Coger producto y acomodarlo en arrume 95% 16.22 15.41
Esperar otro producto 100% 3.89 3.89
3 Coger producto y acomodarlo en arrume 100% 12.60 12.60
Esperar otro producto 100% 4.08 4.08
4 Coger producto y acomodarlo en arrume 100% 10.82 10.82
Esperar otro producto 100% 7.97 7.97
5 Coger producto y acomodarlo en arrume 100% 11.02 11.02
Esperar otro producto 100% 9.85 9.85
6 Coger producto y acomodarlo en arrume 100% 14.36 14.36
Esperar otro producto 100% 4.33 4.33
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7 Coger producto y acomodarlo en arrume 100% 14.52 14.52
Esperar otro producto 100% 7.72 7.72
3 Coger producto y acomodarlo en arrume 95% 16.58 15.75
Esperar otro producto 100% 5.35 5.35
9 Coger producto y acomodarlo en arrume 100% 14.30 14.30
Esperar otro producto 100% 7.07 7.07
10 Coger producto y acomodarlo en arrume 100% 10.18 10.18
Esperar otro producto 100% 3.65 3.65
11 Coger producto y acomodarlo en arrume 100% 13.58 13.58
Esperar otro producto 100% 8.42 8.42
12 Coger producto y acomodarlo en arrume 100% 15.17 15.17
Esperar otro producto 100% 4.83 4.83
Suplementos
n () ]
() = —
G = o 0| 8 C_SB S S <
Elementos Qo | g | O3 5 ° 5
<92 g L3 & S =
g F = =
Coger producto y acomodarlo en 5 1 5 1 11
arrume
Esperar otro producto S 0 1 10
Tiempo No
Elementos Normalizado | Suplemento Veces T|_emp(;) T|e_mpo
Promedio enun |asignado Tipo
ciclo
Coger producto y acomodarlo en
arrume 12.28 11% 13.63 13.91
Esperar otro producto 5.69 10% 6.26 6.39
Total 20.30

LLENADO DE PRODUCTO POLVO DE HORNEAR, SALVADO Y GERMEN DE

TRIGO 300GR
Muestra
) Agosto de
p . Llenado de . Constantino Fecha 2014
A L) | Operacion Operario .
empaque Jaimes
Harinera ) o
Al Polvo de Analista | Silvia Correa
Area Codificacién | Producto hornear
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Ciclo

Elementos

Valoraciéon

T.
Observado

T.
Normalizado

Desde que abre el empaque, lo llena
con producto hasta que lo pone en
bascula

100%

19.86

19.86

Desde que inspecciona peso hasta
gue saca o agrega producto en
empaque

100%

17.10

17.10

Desde que coge producto de
bascula hasta que lo acomoda en
mesa

100%

4.35

4.35

Desde que abre el empaque, lo llena
con producto hasta que lo pone en
bascula

100%

22.08

22.08

Desde que inspecciona peso hasta
gue saca o agrega producto en
empaque

90%

36.46

32.81

Desde que coge producto de
bascula hasta que lo acomoda en
mesa

100%

4.19

4.19

Desde que abre el empaque, lo llena
con producto hasta que lo pone en
bascula

100%

22.71

22.71

Desde que inspecciona peso hasta
gue saca o agrega producto en
empaque

100%

28.07

28.07

Desde que coge producto de
bascula hasta que lo acomoda en
mesa

100%

4.04

4.04

Desde que abre el empaque, lo llena
con producto hasta que lo pone en
bascula

100%

26.27

26.27

Desde que inspecciona peso hasta
gue saca o agrega producto en
empagque

105%

13.99

14.69

Desde que coge producto de
bascula hasta que lo acomoda en
mesa

100%

3.93

3.93

Desde que abre el empaque, lo llena
con producto hasta que lo pone en
bascula

100%

17.28

17.28

Desde que inspecciona peso hasta
gue saca o agrega producto en
empaque

100%

23.96

23.96

Desde que coge producto de
bascula hasta que lo acomoda en
mesa

100%

4.30

4.30
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Suplemento

Elementos Trabayo Postura Total
de Pie Anormal
Desde que abre el empaque, lo llena
con producto hasta que lo pone en 2 2 4
bascula
Desde que inspecciona peso hasta
que saca o agrega producto en 2 2 4
empaque
Desde que coge producto de bascula 2 2 4
hasta que lo acomoda en mesa
Tiempo No
Elementos Normalizado | Suplemento Veces T|_emp(;) T|e_mpo
Promedio enun | asignado Tipo
ciclo
Desde que abre el empaque, lo llena 0
con producto hasta que lo pone en 21.64 4% 1 22.51 23.20
bascula
Desde que inspecciona peso hasta .
gue saca o0 agrega producto en 23.33 4% 1 24.26 25.01
empaque
Desde que coge producto de bascula 4.16 4% 1 4.33 4.46
hasta que lo acomoda en mesa
Total 52.67
LLENADO DE PRODUCTO SALVADO DE TRIGO 5KG
Muestra
Llenado ] Fecha Agosto de
A ) |Operacion| Salvado de | Operario Agusltln 2014
: trigo Morales
pdrcio Analista | Silvia Correa
= | Area Codificacion Producto Sal\f;o 5
Ciclo Elementos Valoraciéon T T
Observado | Normalizado
Desde que abre empaque hasta que lo 100% 80.554 80.554
1 llena con el producto
Inspeccionar y corregir peso 100% 24.921 24,921
Acomodar producto en el piso 100% 6.052 6.052
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Desde que abre empaque hasta que lo 100% 82.121 82.121
? llena con el producto
Inspeccionar y corregir peso 100% 24.208 24.208
Acomodar producto en el piso 100% 6.777 6.777
Desde que abre empaque hasta que lo 100% 88.41 88.41
3 llena con el producto
Inspeccionar y corregir peso 90% 37.643 33.8787
Acomodar producto en el piso 100% 6.743 6.743
Desde que abre empaque hasta que lo 110% 71.09 78.199
4 llena con el producto
Inspeccionar y corregir peso 100% 32.833 32.833
Acomodar producto en el piso 100% 7.472 7.472
Suplemento
Elementos Traba_qo Fuerza Ruido | Total
de Pie | Muscular
Desde que abre empaque hasta que 2 0 2 4
lo llena con el producto
Inspeccionar y corregir peso 2 0 2 4
Acomodar producto en el piso 2 1 2 5
Tiempo Vglcoes Tiempo | Tiempo
Elementos Normalizado | Suplemento . :
: enun |asignado| Tipo
Promedio :
ciclo
Desde que abre empaque
hasta que lo llena con el 82.32 4% 1 85.61 87.36
producto
Inspeccionar y corregir peso 28.96 4% 30.12 30.73
Acomodar producto en el piso 6.76 5% 7.10 7.24
Total 125.34

SELLADO DE PRODUCTO POLVO DE HORNEAR, SALVADO Y GERMEN DE

TRIGO 300GR
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Muestra

Sellad Constant Fecha Agosto de
A M) |Operacion €1ado | operario onstantino 2014
H“? empaque Jaimes
larinera
pardo = Analista | Silvia Correa
= lArea Codificacién | Producto F;]ONO de
ornear
Ciclo Elementos Valoracion T T
Observado | Normalizado
Desde que coge producto de la .
mesa hasta que limpia la bosa de la 90% 14.79 1331
bolsa
1 Desde que pone producto en 90% 14.98 13.48
plancha de sellar hasta que lo sella
Desde que inspecciona sellado 100% 10.62 10.62
hasta que lo pone en caja
Desde que coge producto de la o
mesa hasta que limpia la bosa de la 100% 12.78 12.78
bolsa
2 Desde que pone producto en 95% 14.12 13.41
plancha de sellar hasta que lo sella
Desde que inspecciona sellado 100% 11.51 11.51
hasta que lo pone en caja
Desde que coge producto de la .
mesa hasta que limpia la bosa de la 100% 12.16 12.16
bolsa
3 Desde que pone producto en 100% 12.59 12.59
plancha de sellar hasta que lo sella
Desde que inspecciona sellado 100% 9.07 9.07
hasta que lo pone en caja
Desde que coge producto de la .
mesa hasta que limpia la bosa de la 100% 13.17 13.17
bolsa
4 Desde que pone producto en 100% 13.27 13.27
plancha de sellar hasta que lo sella
Desde que inspecciona sellado 100% 9.29 9.29
hasta que lo pone en caja
Desde que coge producto de la .
mesa hasta que limpia la bosa de la 100% 11.79 11.79
5 bolsa
Desde que pone producto en 100% 10.86 10.86
plancha de sellar hasta que lo sella
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Desde que inspecciona sellado 100% 10.86 10.86
hasta que lo pone en caja
Suplemento
Elementos Trabayo Postura Total
de Pie Anormal
Desde que coge producto de la
mesa hasta que limpia la bosa de 2 2 4
la bolsa
Desde que pone producto en
plancha de sellar hasta que lo 2 2 4
sella
Desde que inspecciona sellado 2 2 4
hasta que lo pone en caja
Tiempo No Tiempo .
Elementos Normalizado Suplement Veces en | asignad T|e_mpo
. 0 ; Tipo
Promedio un ciclo o]
Desde que coge producto de la
mesa hasta que limpia la bosa de 12.64 4% 1 13.15 | 1355
la bolsa
Desde que pone producto en
plancha de sellar hasta que lo 12.72 4% 1 13.23 13.64
sella
Desde que inspecciona sellado 10.27 4% 1 10.68 11.01
hasta que lo pone en caja
Total 38.20

SELLADO DE EMPAQUE SALVADO DE TRIGO 5KG

Muestra
Sellado . Fecha Agosto de
A )L ) | Operacion | Salvado de | Operario Constantino 2014
; Jaimes
Harinera trigo )
\a_f/ Salvado 5 Analista | Silvia Correa
Area Cadificacion Producto Kg
: .. T. T.
Ciclo Elementos Valoracion Observado | Normalizado
Desde que agarra producto del piso, .
1 hasta que lo lleva a salladora y lo 100% 16.343 16.343
limpia
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Desde que pone producto en plancha
hasta que lo sella

100%

11.153

11.153

Desde que inspecciona producto, le
hace huecos hasta que lo acomoda en
zorra

100%

15.824

15.824

Desde que agarra producto del piso,
hasta que lo lleva a salladora y lo
limpia

95%

19.617

18.636

Desde que pone producto en plancha
hasta que lo sella

95%

14.657

13.924

Desde que inspecciona producto, le
hace huecos hasta que lo acomoda en
zorra

90%

19.256

17.330

Desde que agarra producto del piso,
hasta que lo lleva a salladora y lo
limpia

100%

17.852

17.852

Desde que pone producto en plancha
hasta que lo sella

100%

14.437

14.437

Desde que inspecciona producto, le
hace huecos hasta que lo acomoda en
zorra

100%

15.753

15.753

Desde que agarra producto del piso,
hasta que lo lleva a salladora y lo
limpia

100%

16.048

16.048

Desde que pone producto en plancha
hasta que lo sella

100%

11.433

11.433

Desde que inspecciona producto, le
hace huecos hasta que lo acomoda en
zorra

100%

16.320

16.320

Desde que agarra producto del piso,
hasta que lo lleva a salladora y lo
limpia

85%

21.249

18.062

Desde que pone producto en plancha
hasta que lo sella

100%

12.521

12.521

Desde que inspecciona producto, le
hace huecos hasta que lo acomoda en
zorra

100%

18.264

18.264

Desde que agarra producto del piso,
hasta que lo lleva a salladora y lo
limpia

95%

18.785

17.846

Desde que pone producto en plancha
hasta que lo sella

100%

10.297

10.297

171




Desde que inspecciona producto, le

hace huecos hasta que lo acomoda en 100% 16.616 16.616
zorra
Suplemento
Elementos Traba_ljo Fuerza Ruido | Total
de Pie | Muscular
Desde que agarra producto del piso, 2 1 5
hasta gue lo lleva a salladora y lo limpia
Desde que pone producto en plancha 2 0 4
hasta que lo sella
Desde que inspecciona producto, le
hace huecos hasta que lo acomoda en 2 1 S
zorra
Tiempo V(le\lcoes Tiempo |Tiempo
Elementos Normalizado | Suplemento emp mp
Promedio enun asignado | Tipo
ciclo

Desde que agarra producto del piso, 17.46 5% 1 18.34 18.71
hasta que lo lleva a salladora y lo limpia
Desde que pone producto en plancha 12.29 4% 1 12.79 13.05
hasta que lo sella
Desde que inspecciona producto, le
hace huecos hasta que lo acomoda en 16.68 5% 1 17.52 17.88
zorra
Total 49.64
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ANEXOH

HOJAS DE ESTANDARIZACION DE PROCESOS

Al W) Operacién | Empaque Producto |Area | Molino Harinero
Requerimiento/Turno 684 un
55‘;”0 Producto | Extrapardo x50Kg — 9 - / -
e Tiempo de Ciclo 117.61 seg

= L]

© ][

- Tarea Accion | Espera Caminar Tiempo (seg)
Operarioly 2
Coger saco y llenarlo en la tolva 18,26
Inspeccionar peso del producto y pasarlo a
maquina de coser 15,89
Coser producto y cargarlo 21,87
Llevar producto a almacenar 9.57-61.59
TOTAL 56,02 35,58
Operario 3
Almacenar y acomodar producto en arrume | 18,52
Esperar a otro producto 6,80
TOTAL 18,52 | 6,80
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A{ i ) | Operacién | Empaque Producto

Area

Molino Harinero

ﬂé'_?ig Producto | Extrapardo x50Kg R.equerimien.to/Turno 684 un
Tiempo de Ciclo 117.61 seg
= i
[onim ]
: L]
Tarea Accién |Espera| Caminar Tiempo
Operarioly2 (seg)
Organizar las zorras en el drea 7,51
Llenar saco en tolva 16,5
Trasladar saco a bascula, inspeccionar y 11,86
corregir peso
Trasladar saco a maquina de coser y coserlo | 19,09
Acomodar saco en zorra 9,01
TOTAL 47,47 | 16,5
Operario 3
Trasladar sacos a area Robinson 5,74
Ayudar a descargar sacos para almacenar 25,68
TOTAL 25,68 5,74
Operario 4
Cargar y almacenar el producto en arrume 19,92
Esperar nuevos sacos 5,25
TOTAL 19,92 5,25
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Empaque

1 Operacion
AW PP Subproducto

Area

Molino Semolero

Producto | Mogollay Salvado

Requerimiento/Turno 300 un

Tiempo de Ciclo 101.71 seg
1 [
L [ ]
-
Q ® O
Tarea . . .
- Accion | Espera Caminar Tiempo (seg)
Operario 1
Terminar de llenar saco 1
Llevar saco 1 a bascula y poner saco 2 en 17,7
tolva
Llenar saco 2 y poner saco 1 en maquina de
coser 23,97
Coser producto 20,59
Acomodar producto 1 en zorra y volver a
tolva 13,92
Llevar productos a area de
almacenamiento 120-204.2
TOTAL 76,18 162,1
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.. Empaque < . .
A Operacion Area Molino Harinero
M) P Subproducto ! !
e Mogoll Requerimiento/Turno 124 un
@ Producto ogotiay _ d 5 / -
Salvado Tiempo de Ciclo 79.09 seg

= =

1

=r =r

O O

2
N/

Tarea P . .
- Acciodn | Espera Caminar Tiempo (seg)
Operario 1
Terminar de llenar saco 1
Llavar saco 1 a bascula y poner saco 2 17,02
en tolva
LIe’nar' saco 2 y ponersaco 1 en 18,76
magquina de coser
Coser producto 11,99
Acomodar producto 1 en zorra y volver 10.9
a tolva ’
Llevar prOdl:JCtOS al drea de 120-204.2
almacenamiento
Esperar que llene la tolva nuevamente 1200
TOTAL 58,67 | 1200 162,1
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Empaque
A0 Operacion Robinson Area Molino Semolero
nzz? Interno
Hﬁg?’ao Robi R imiento/T 312
rimien rn n
CEEP | producto obinson .eque e . o/Turno u
Leudante | Tiempo de Ciclo 109.69 seg
B

T

= /

=

'=_I‘/ _

1
Tarea .. . .
- Accion | Espera Caminar Tiempo (seg)

Operario 1
Terminar de llenar saco 1
llevar saco 1 a basculay ponersaco2 | 19,29
en tolva
Llenar saco 2 y acomodar saco 1 para
coserlo 22,33
Coser producto y cargarlo 15,35
Almacenar producto en su respectiva
area 17.56-30.91
Configurar tablero de maquina
mezcladora 10,73
Pesar y acomodar polvo de hornear 5,27
Adicionar polvo de hornear a magq.
Mezcladora 12,48
Esperar a que se llene tolva 253,63
TOTAL 85,45 | 253,63 24,235
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Empaque
400 Operacion Robinson Area Molino Semolero
gy Interno
arinera . .
alC Robinson Requerimiento/Turno 312 un
=2 Producto . - -
Tradicional Tiempo de Ciclo 91.94 seg
I (@) (@) Q
] |
= © /
2 /
<
T
1 L
Tarea ! : :
- Accion | Espera Caminar Tiempo (seg)
Operario 1
Terminar de llenar saco 1
llevar saco 1 a bascula y poner saco 2 en | 19,29
tolva
Llenar saco 2 y acomodar saco 1 para
coserlo 22,33
Coser producto y cargarlo 15,35
Almacenar producto en su respectiva
area 17.56-30.91
Configurar tablero de maquina
mezcladora 10,73
Esperar a que se llene tolva 253,63
TOTAL 67,7 | 253,63 24,235
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A i ) |Operacion | Llenado de tolva Area ‘ Robinson
Requerimiento/Turno 453
f)’ﬁ“o Producto Robinson - querimi - /Tu un
2 Tiempo de Ciclo 86.1seg
i O O @)
] ] D
\(/
—
8 B \
<
T .

- area Accidn | Espera Caminar Tiempo
Operario 1 (seg)
Traer 3 sacqs de harina desde area de 33.66-55.77
almacenamiento
Abrir sacos en la zorra 22,68
Vaciar saco 1 en tolva 19,92
Vaciar saco 2 en tolva 21,14
TOTAL 63,74 44,715
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. L 2 Empaque < e,
AU ) Operacion Producto Area Codificacion
arinel e e
Pol Requerimiento/Hora 34 un
paI[O Producto oo para - q - / d
hornear | Tiempo de Ciclo 105.69 seg

2 M M M M M M

1

M
1

I I
1 1 1T 1 11 1T 1 1T 1 11 L1 11

L1

1

I I I
J OO OO OO OO OO OO T O

I
T

OO

! O
||
Tarea .. . .
- Accion | Espera Caminar Tiempo (seg)

Operario 1
Codificacion de empaques 2,08
Pegar etiqueta a empaque 12,74
Trasladar polvo y empaque a area de
empaque del molino harinero 300
Abrir empaque y llenarlo con el
producto 23,2
Inspeccionar y corregir peso 25,01
Organizar producto en mesa 4,46
Llevar producto de la mesa hasta
plancha 13,55
Sellar producto 13,64
Inspeccionar sellado del producto y
ponerlo en caja 11,01
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Tecnica Correcta

ANEXO |

DIAPOSITIVAS DE CAPACITACION DE ESTANDARIZACION

METODO DE TRABAJO

METODO DE TRABAJO
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ESTANDARIZACION DE TRABAJO

oLa estanda@&n es necesaria, ya que de esta
manera se p timizar el tiempo de trabajo y
lograr un c miento estable que genere
productos comhomogénea -

o Consiste en t acuerdo acerca de la mejor
forma de hacerlas idades diarias

o Ks una buena'enta de ayuda para los
nuevos trabajateres los métodos que deben
seguir en sus actiyi iarias

o Sirve para tene® un mejoramiento continuo por
parte de los cargos directivos de la empresa

EMPAQUE SUBPRODUCTO — MOLINO
HARINERO

EMPAQUE HARINA EXTRAPARDO — MOLINO
HARINERO

EMPAQUE ROBINSON INTERNO — MOLINO
HARINERO
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EMPAQUE SUBPRODUCTO — MOLINO
SEMOLERO

e oo
, b

Y

EMPAQUE HARINA ROBINSON
TRADICIONAL — MOLINO SEMOLERO

| 11

Arriba

EMPAQUE HARINA ROBINSON INTERNO
LEUDANTE — MOLINO SEMOLERO

LI L]

]

Arriba

CODIFICACION EMPAQUES
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RE EMPAQUE POLVO PARA HORNEAR 1 KG

LLENADO DE TOLVA DE MAQUINAS
EMPACADORA — AREA ROBINSON
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PAUSAS ACTIVAS
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ANEXO J
HOJA DE CONTROL DE ENERGIA DE CONTADORES

2

BEPORTE DE CONTADORES PLANTA BUCARAMANGA
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Tonetadas Molidas
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— sl - L = — L .

Toneladas Descargadas
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TABLA DE OBSERVACIONES DE CUMPLIMIENTO DE ESTANDARIZACION

ANEXO K

INDICADOR DE CUMPLIMIENTO DE ESTANDARIZACION - SEPTIEMBRE
Robinson Molino Semolero Molino Harinero
Dia| Llenado de | Empaque | Empaque |Empaque| Empaque Empaque
Tolva R.Interno | Subproducto | R.Interno | Extrapardo | Subproducto
1 6 5 9 6 8 9
2 7 5 9 7 9 8
3 6 6 9 7 9 8
4 7 7 9 7 9 8
5 6 6 9 7 9 8
6 7 6 9 7 9 8
7 8 7 9 7 9 8
6.71 6.00 9.00 6.86 8.86 8.14
8 7 7 9 7 9 8
9 7 6 9 8 9 8
10 8 6 9 8 9 8
11 8 5 9 8 9 8
12 7 5 9 8 9 8
13 8 6 9 8 9 8
14 8 6 9 9 9 8
7.57 5.86 9.00 8.00 9.00 8.00
15 8 6 9 8 9 9
16 8 6 9 8 10 8
17 7 7 9 8 10 9
18 7 7 9 8 10 9
19 8 6 9 8 10 9
20 8 7 9 8 10 9
21 7 7 10 8 10 9
7.57 6.57 9.14 8.00 9.86 8.86
22 8 7 9 8 10 9
23 7 7 9 9 10 9
24 7 7 10 8 10 9
25 9 7 10 9 10 9
26 7 6 10 9 10 9
27 8 8 10 9 10 9
28 8 7 10 10 10 9
7.71 7.00 9.71 8.86 10.00 9.00
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ANEXO M

MANUAL DEL SOFTWARE INPRO PARDO

INPRO

Pardo

INFORMES DE PRONOSTICO Y PROGRAMACION

MANUAL DE INSTRUCCIONES
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INTRODUCCION

INPRQ PARDO, es un software de apoyo en la gestion de
administracian de la produccién y programacion de operaciones.
Este software genera un pronodstico de demanda semanal para
cada producto gue es fabricado en la empresa, con el cual se
programa la produccion de dichos productos semanalmente,
teniendo en cuenta la capacidad de produccion de la planta v
demas recursos con los gue se cuentan.

Para hacer el prondstico de demanda, JNPRQ PARDO se basa en
modelos tedricos de pronadstico, en los gue se tiene en cuenta la
estimacion de venta de los vendedores, el promedio de salidas
reales de los productos en semanas anteriores y la tendencia de
ventas del afio anterior; y de esta manera genera un wvalor
acertado de prondstico. |MPREQ PARDO también formula una
desviacion de error entre el valor generado del prondstico v la
zalida real de los productos, vy de esta forma autocorregirse e irse
ajustando a los valores reales

En la programacién de produccidn, se realiza una programacian
lineal de operaciones, basado en el prondstico de demanda de
cada producto, los turnos programados en la semana para cada
area y el inventario de producto existente.

Responsabilidad de Usuario

INPRO PARDO es un software de apoyo al usuario, por lo cual es
necesario la actualizacion de informacidn v el buen uso del
programa, para gue éste genere valores acertados y cercanos a la
realidad



Requerimientos del Sistema

Sistema Operativo

RAM
CPU

Base de Datos

Otros

Supuestos Basicos

Windows XP o versiones mayores
512MB Minimo / 1GB Recomendado
2.1 GHz o Superior

SQL Server 2008 o Superior

Conexion Ethernet o WIFI al servidor de la
empresa

Microsoft Framework 4 o superior

e Se asume que el(los) usuario tiene conocimiento del
funcionamiento general de la empresa

e En todas las operaciones e indicaciones que se explican en
este manual, se asume que el programa ha sido instalado
correctamente y el usuario tiene un nombre y contrasefia

asignado

INSTALACION DE LA BASE DE DATOS

Para lainstalacion de la base de datos en SQL Server 2008, se debe
generar el script situado en el archivo INPRO PARDO BD, que se
encuentra en el CD de Instalacion previamente entregado.

a. Abrir SQL Server

b. Crear una base de datos nueva con el nombre de InproBD
c. Dé clic en el Archivo en la parte superior de la ventana del

programa

d. Seleccione Abrir y dé clic en Archivo
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Acchivo | Editsr Ver Depurar  Hemamientss Ventana

%} Conectar Explorador de objetos...
|| 22 Desconectar Explorador de objetos

Nuevo 3

H ~ Abu .
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Guardar Sclution’ como
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x

= Aechwo..

Comunidad  Ayuda

0

W Auchivo con nueva conesion..

2% Archwo desconectado...

%Y Directiva

e. Enlanueva ventana, escoja el script anteriormente
descrito y dé clic en el botén Abrir
f. Para guardar toda la informacidn de la base de datos,
dé clic en el botdn Ejecutar

Ve Comts Ospune Hensmet e

=%

PRESS 501 Server 1052

S—

vig#diT"S 0F
ot 1205 - FC_DESK_5T)

Micrasoft SQL Server Management Snudio
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Conexion del servidor

LIS T ITY

PC.OESKTOPSCUERPRESS (0.6 | PC.RSKTOR Mamuakrma.. | b 80 | 000040 | 8tk

El software se conecta en un servidor ubicado en una red local con
IP servidor 192.168.1.1 y puerto habilitado 1433.

Para

mayor i

nformacion,

consulte la

siguiente pagina:

http://msdn.microsoft.com/es-es/library/ms345343.aspx



INICIAR EL PROGRAMA

Para iniciar el software, ingrese con su usuario y contrasefia y haga
clicen el botén ingresar.

|

Hrhcr.il

L INPRO PARDO 1.3

HARINERA PARDO S A

Usuario

Contrasefia

(8}
|ijlngresar

ﬂ Salir

o o derschos scavesks e Coome 2016

Si el usuario y contrasefia son validos, podrd avanzar en el
programa, de lo contrario le saldrd un mensaje de error y debera
ingresar el usuario y contrasefia nuevamente.

MENU DE INICIO

Lo

INICIO

Bienvenido Silvia Correa

Prong de Py én de
Demanda la Produccion

Informes Configuracion

isahr
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En el menu de inicio, podra dar clic en el botén que lo llevara al
maddulo la que quiera entrar

Dependiendo del usuario que ingrese, no se le permitira ingresar
a ciertos médulos, ya que dichos botones estaran deshabilitados

PRONOSTICO DE DEMANDA

En el mddulo de prondstico de demanda, dependiendo del
usuario, puede hacer clic en los diferentes botones, los cuales lo
llevaran a diferentes mdédulos que se explican a continuacién

« PRONOSTICO DEDEMANDA - = HES
Bienvenido Silvia Correa
Estimacion de Salida de Pronsstico
Vendedcres Productos Real
) vover & sanr

Si no deseaba entrar al médulo de prondstico de demanda, puede
volver al menu de inicio con el botdn Volver.

Si desea salir de la aplicacidn lo puede hacer con el botén Salir




Estimacion de ventas de los vendedores

A este mddulo, solo tiene acceso el usuario encargado de ventas,
es decir, la persona que recoge las estimaciones de ventas de los
vendedores en los diferentes puntos o un usuario autorizado.

Lo que se busca en este mddulo, es registrar las estimaciones de
ventas de los diferentes productos para la semana siguiente a la
actual.

Debe seguir los siguientes pasos:

a. Ingrese la fecha del dia actual. El programa sabra que son las
estimaciones para la semana siguiente

o ESTIMACION VENDEDORES - o IEN
—

Extra Panif Pap Mostaza 50kg Extra Conos PaP 50kg Savado Skg Food

Extra Panif Pap Mostaza 12 5Kg Extra Ind Fib 50kg Saiado 300Gr Food

Extra Panif Pap 50kg Extra Ind Fib Semo'ate 50kg Germen d= Trigo 300Gr

Exira Panif PaP 25kg Extra Esp Fib Semola 50kg Harina Ave 50kg

Extra Panif Pap 12 5kq Extra Esp Fib Semola kg Rob Trad Librz 225

Extra Panif Fib Gluten 50kg Extra Intaq Fib 50kg Rob Trad Kila x10

Exdra Panit Fib Mostaza 50kg Exira Integ Pap 25kg

Mogolla 40kg Food

Rob Leud Libra x25

Extra Panif Pap Mostaza 25kg Rob Leud Kilox10

Extra Rep Pap 50kg Mogolla 40kg Fesd Rob Leud Bsjz Libra x25

Extra Rep Pap Conos 50kg Mogolla 30kg Food Rob Leud Bsjz Kilox10

Extra Rep Pap 25kg Mogolla 30kg Feed Rob Integ Librz x25
Extra Rap Pap 12 5kq

Extra Rep Fib 50kg

Sahado 20kq Food Rob Intaq Kila x10

Salvado 30kg Food

HGuadar

Rob Inter Taleg 10kg

@ Volver

" Editar

b. Dé clic en el botén consultar. Apareceran los valores de
estimaciones de ventas de la semana siguiente a la fecha
escogida. Si usted no ha digitado ningun valor para dicha
fecha, apareceran valores de cero(0)
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c. Paraingresar los valores de las estimaciones de ventas de los
productos, dé clic en el botdn Editar.

Recuerde que el valor a digitar debe ser la suma TOTAL de todas
las estimaciones de ventas de todos los vendedores

d. Digite dichos valores en el espacio correspondiente para cada

producto.
] ESTIMACION VENDEDORES - clEl|
Frcoga b fncha actual | 75 Heroerben 2014 | Consultar

Extra Panif Pap Mostaza 12.5Kg o Extra Ind Fib 30kg 0 Salvado 300Gr Food a

Extra Panif Pap 50kg 0 Extra Ind Fib Semolato 50kg [ Germen de Trigo 300Gr 0
Extra Panif PaP 25kg 0 Extra Esp Fib Semola 50kg |g Harina Ave 50kg )
Extra Panif Pap 12 5kg 0 Extra Esp Fio Semola kg [p Rob Trad Libra x25 L]
Extrz Panif Fib Gluten 50kg 0 Extra Integ Fib 50kg 0 Rob Trad Kilox10 a
Extra Panif Fib Mostaza 50kg 0 Extra Integ Pap 25kg 0 Fob Laud Libra x25 a
Extra Panit Pap Mostaza 25k Mogolla 40kg Food 0 Fob Laud Kilo x10 e
Extra Rep Pap 50kg 0 Moqgolla 40kq | aad 0 Rob Laud Bag Libra x25 3
Extr= Rep Pap Conos 50kg o Mogolla 30kg Food 0 Rob Leud Baja Kilox10 0
Exirs Rep Pap 25kg 0 Mogolla 30kg Feed 0 Sob Integ Libra x25 ]
Extra Rep Pap 12.5kg 0 Salvado 20%g Food 0 Fob Integ Kilo x10 9
Extr= Rep Fib 50kg B Salvado 30kg Food 0 Roblnter Taleg 10kg 0
7 Editar [ Gunrdar T Vohver

e. Concluida la digitacién de todos los valores, dé clic en el botdn
Guardar, de esta manera se salvaran los datos que
anteriormente digitd.

Si desea seguir en el programa e ingresar a otro modulo, dé clic en
el botdn Volver, asi retornara al médulo de inicio del prondstico
de demanda.

Si desea salir del programa, puede dar clic en la X de cerrar, o dar
clic en el botdn volver, y en el siguiente modulo dar clic en Salir.




Salida real de productos

El acceso a este mdédulo estara restringido al usuario de bodega,
que es la persona encargada de tomar los valores de inventario
diario y ademas los registros de salida de bodega de cada
producto.

Como finalidad de este mddulo estd saber cual fue los valores
reales de las salidas de los productos en la semana. De esta forma
el prondstico de demanda se ird ajustando a esta realidad.

El usuario debe seguir los siguientes pasos para efectuar esa labor:

a. Ingrese la fecha del dia actual.

SALIDA DE PRODUCTO REAL

e

Extra Panf Pap Mostaza 50kg
Extra Panf Pap Mostaza 12 5Ka
Exira Panf Pap 50kg

Exra Panf PaP 25kg

Extra Pani Pap 12,5k

Exira Conos PaP 50kg

Extz Ind Fib 50kg

Exra Ind Fib Semolato 50ka
Extra Esp Fib Semola 50kg

Exira Esp Fib Semola Tkg

{7 Consultar

Salvade Skg Food
Sahvado 300Gr Food
Germen de Trigo 300G
Harina Ave 50kg

Rob Trad Libra x25

Extra Pani Fib Gluten 50kg Extra Integ Fib 50kg Rob Trad Kilo x10

Extra Panit Fib Mostaza 50kg Exira Integ Pap 25kg Rob Leud Libra x25

Extra Pant Pap Mostaza 25k3 Mogolia 40kg Food Rob Leud Kilo x10
Extra Rep Pap 50kg Mogolia 40kg Feed Fob Leud Baja Libra x25
Extra Rep Pap Conos 50kg Mogolia 30kg Food Fob Leud Baja Kilo x10
Extra Rep Pap 25kg Mogalia 30kg Feed Rob Inleg Libra x25

Extra Rep Pap 12 Sk Sahado 20kg Food Fob Integ Kilo x10

Extra Rep Fib 50kg Sahado 30kq Food

_-D| Guardar

Rob Inter Taleg 10kg

@ Volver

" Editar

b. Dé clic en el botdn Consultar. Podrd ver los valores totales de
salida de cada producto de la semana anterior.

c. Para editar dichos valores (normalmente seran ceros (0)), dé
clic en el botdn Editar

Recuerde que los valores que quiera editar deberan ser los
TOTALES de las salidas reales de la semana anterior.

d. Digite los valores totales de la salida de productos de la
semana anterior en las casillas correspondientes

1):‘ SALIDA DE PRODUCTO REAL -°
Escoga la fechaactual 27 Hoviembre 2014 @LConsdlzr

a Panil Pap Mostaza 50ka 250 Exira Conos PaP 50ka 0 Salvads Skg Focd lo
Extra Panif Pap Mostaza 125Kg g Extra Ind Fib 50kg 0 Salvado 300Gr Food o
Extra Panif Pap 50kg 0 Exira Ind Fib Semolate S0kg | Germen de Trigo 300Gr |0
Extra Pani PaP 25kg 0 Extra Esp Fib Semola 50kg |0 Harins Ave 50kg o
Extra Panit Pap 12 Ska 0 Extra Eap Fib Semola Tha |0 RobTradLibrax2s [0
Extra Panit Fib Gluten 50kg 0 Extra Integ Fib 50kg 0 Rob Trad Kile x10 o
Extra Panif Fib Mostaza 50kg o Exira Integ Pap 25kg 0 Rob Leud Libra x25 0
Extra Panif Pap Mostaza 25ka o Mogolla 40kg Food o Rob Leud Kilox10 0
Extra Rep Pap 50ka [ Mogalla 40kg Feed 0 Rob Leud Baja Libra x25 0
ExiraRepPapConos50ka g Mogella 20kg Food 0 Rob Leud Bajz Kilo x10 |0
Extra Rep Pap 25kg 0 Mogolla 30kg Feed 0 Rob Int=g Libra x25 o
Extra Rep Pap 12 5kg 0 Sakado 20kg Food 0 Rob Integ Kilo x10 o
Extra Rep Fib 50kg 0 Sahado 30kqg Food 0 Rob Inter Teleg 10kg o

o7 Editar |- cuardar D Volver

e. Acabada la digitacion de los datos, dé clic en el botdn Guardar
para salvar la informacién

Recuerde que si desea volver a digitar un valor de salida de una
misma semana (anteriormente editado), escoja una fecha de dia
de la semana siguiente a la semana en la cual quiera digitar
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Para salir del programa, dé clic en la X de cerrar o dé clic en el
botdn volver y en el siguiente médulo dé clic en el botdn Salir.

Si quiere ir a otro modulo, dé clic en el botdn Volver regresard al
mddulo de inicio de prondstico de demanda




Pronostico de demanda

El usuario permitido a entrar a este mddulo, es la persona
encargada de hacer la programacién de la produccién y/o la
administracidn de operaciones.

El propdsito de este mddulo es hacer el prondstico de demanda
de los productos que la empresa fabrica.

a. Ingresar la fecha la cual se quiere pronosticar

wl PRONOSTICO - o lEl

(il | —

Extra Panif P=p Mostaz= 50kg Extra Conos PaP 50kg Salvado 5kg Food

Extra Panif Pap Mostaza 12 5Kg Extra Ind Fib 50kg Salvade 300Gr Food

Extra Panif Pap 50kg Extra Ind Fib Semolalo 50kq Germen de Trigo 300Gr

Extra Panif PaP 25kg Extra Esp Fib Samola 50kg Harina Ava S0kg

Extra Panif Pap 12 5kg Extra Esp Fib Semole Thg Rob Trad Libra x25

Extra Panif Fib Gluten 50kg Extra Integ Fib 50kg Rob Trad Kilo x10

Extra Panit Fib Mostaza S0kg Extra Integ Pap 25kg Rob Laud Libra x25

Extra Panif Pap Mostaza 25kg Mogolla 40kg Food Rob Leud Kilo x10

Exira Rep Pap 50kg Mogolla 40kg Feed Rob Leud Baja Librax25

Extra Rep Pap Conos 50kg Mogolla 30kg Food Rob Leud Baja Kilo x10

Extra Rep Pap 25kg Mogolla 30kg Fead Rob Intag Libra x25

Extra Rep Pap 12.5kg Salvado 20kg Food Rob Integ Kilox10

Extra Rep Fib 50kg Salvado 30kg Food Rob Inter Taleg 10kg

b. Dé clic en el botdn consultar. Apareceran los valores de
prondstico de demanda

c. Si quiere generar el informe y guardar la informacién en su
computador, dé clic en el botén Generar Informe
Saldrd una ventana con el informe que desea guardar

d. En la parte superior de la ventana, dé clic en el botén de
Exportar, y seleccione el formato de archivo en lo cual lo desea
guardar

197

0810112015 0.00.

Semana del 24 de Noviembre al 30 de Noviembre de 2014

[ Producto [Cantidad] | Producto [Cantidad] | Producto JCantide
I EXTRAP PANF PAP 50KG 0 MOGOLLA X40 FOOD ROBINSON TRAD LB X25
| EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 50KG 0
| EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 125KG 0
EXTRAP PANF PAP 26KG ]

EXTRAP PANIF PAP 126KG 0 ‘SALVADO X20 FOOD
| EXTRAP PANIF FIB GLUTEN S0KG 0 ‘SALVADO X30 FOOD
| EXTRAP PANIF FIB MOSTAZASOKG 0 SALVADO X5 FO0D

0
]
0
0
0
0

ROBINSON TRAD KL X10
ROBINSON INTERN TALEG 10KG.
ROBINSON LEUD LB X25

0

MOGOLLA X40 FEED 0
0

0

ROBINSON LEUD KL X10 0
0

0

(]

0

MOGOLLA X30 FOOD
MOGOLLA X30 FEED

ROBINSON LEUD BAJALS X25
ROBINSON LEUD BAJAKL X10
ROBINSON INTEG LB X25

| EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 25KG SALVADO X300GR FOOD
ROBINSON INTEG KL X10

EXTRAP REP PAP 50KG GERMEN DE TRIGO X300GR
EXTRAP REP PAP CONG 50KG HARINAAVE X50KG

clececeocoeosooe

EXTRAP REP PAP 25KG
I EXTRAP REF PAP 12 5KG
FXTRAP CONOS PAP 50KG

e. Seleccione la ubicacion donde quiera guardar el archivo, y

dele un nombre

Guardar como E
T Escritorio v & | BuscarenEscrtonc »
Organizar = Nueva corpets £ @
“ T 7

o Fevoiton Carpeta de sistems

1§ Descarga:

Iconos

] Sitios recientes

8 Goagje Drive || pro Community

& OreDrive (L Corpeto de crchives
i Bibliotecas Nueve carpets

Y| Documentos ; o

& Imdgenes

o Musics

B videos
Nombre: \quvt_Pmnnmml
Tipo: | POF ("-pol v

& Cculter carpetes Guardar Cancelar

f. Déclic en el botén Guardar

Recuerde que los valores que arroja el programa de prondstico
son acertados, si se han realizado adecuadamente los registros
de salidas reales de productos y las estimaciones de ventas por
parte de los vendedores




PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Cuando dé clic en el botéon de programacion de la produccién en
el mddulo de Inicio, le aparecera otro modulo con un menu de
botones, en los cuales, si el usuario tiene permiso podra acceder

4 PROGRAMACION DELAPRODUCCION = &
|
Bienvenido  Silvia Correa
|
‘ |
| i de | ion de
Inventano Ia Produccidn

D vower| P saiir

Movimiento de Inventario

En este mddulo, se administrara la informacion del movimiento de
inventario de los productos. El usuario con acceso a esta ventana,
serad la persona encargada de hacer el conteo de inventario de
producto en bodega. Cuando ingrese, apareceran los valores
actuales en inventario de cada producto

- MOVIMIENTO DE INVENTARIO -cEa
|

| Btro Fant Foo Wosaz 12 5K v Exraind 7b 50kg o v Saivado 300G Food v
s L e | Ressscontl - :
| bt 2 T e s P S [ = lamaAnsig D =
| Bt ot Fao 125 v Gem Exp Fb Semcia Teg [0 v Feb Trad Lbra 25 v
iamhrﬂmﬁiﬂm v e nteg Fb 50 0 v Feb Trod Klo x10 v
| B Pan Fib Mostaza S0cg i Etra ke Pag 25hg Y Fob Levd Litre 25 0 A
;Eﬂnﬁnﬂnﬂ::um v Wgets &k Foet v RebledKisx10 0 v
| Bt fep Pop Slka v Hogots 4ikg Foed v Feb Levd Eqa Lbrex25 0 ¥
}E‘m“q)%rﬁv‘my—‘“z v Wogels kg Foce v Fob Leud Bgo Kiex 10 0 v
| Btra Rep Pap 25g b Magols kg Faed L v RebHeglba2s 0 v
lmmm-ziq 9] Saivado 200 Food v Feb teg Kiox10 ¥
| Eara Fep 7b 50ka L Saivado 30ka Food v Feb Her Taeg g [ ¢
[T — v T T R — PP R ter e v

[ acwaiiar D voiver A sane
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Para ingresar los datos de inventario, siga las siguientes
instrucciones:

a. Escoja la accidn (Salida, Entrada, Entrada por Devolucion) del
valor de producto que desea ingresar

» MOVIMIENTO DE INVENTARIO -
Sxtra Parif P20 Mostaza 53g 0 £ Conoa PaP Slkg v | Selvado Skg Food v
Sara Pand Pap Motaza 12541 Bere Ind Fb S0k 2 Salvac S0 Food v
Stra Park Fao 0k Bere Ind b Semaiato 506z 0 - Gemen da Togo 3003 v
Stra Pard PaP 25 ¢ Eéra Eep Fib Samala 5kg 0 v Hatina Ave 50kq v
Citra Par Pa 12 5kg v Bere Exp Fib Somcke g 0 - | Rob Tred Liwe 225 v
Extra Pard Fb Glten 5lkg v B¢ Integ Fib 50 0 v Fob Trad Ko x10 ¥
Sére Pork Fo Mooz Sk 0 v Exra Iing Pap 25 v Fob Loud Lire25 v
Sdra Pari Pao Mostaza 25 0 v Mogola 40kg Food v Flob Leud Ko x10 ¢
St Fep Pao Ska ~ Vogola 40kg Feed - Rob Leud B Lia x25 2 v
Extra Rep Pap Coros Slkg e Mogola 30kg Food et Rob Leud B3jz Kiox10. ¥ ¥
Stra Rep Pap 253 v Mogola 30kg Feed v Rob Fteg Lbrx25 v
©dra Flop Pap 125kg hd Salvads 20kg Food 0 d | Fob ey Gox10 hd
£ara Fes b kg ¥ Salvads 30g Foos 0 vl | Fobter Takeg 100 v
PP Robinson Inter Tradcional 0 v PF Rob Iter Leudante 0 v PP Rob Irter begral v

@ Volver ! Salir

b. Digite el valor de salida o entrada del producto en el espacio
correspondiente

c. Cuando termine la digitacion de todos los valores para cada
producto, dé clic en el botén Actualizar. Vera los valores
actualizados en la primera casilla

Recuerde que los valores que ingrese deberdn ser el neto de
movimientos, para asi completar el valor en inventario.

Ejemplo: Se tiene en inventario del dia anterior 20unidades de
producto

o
1
(-
Extra Panif Pap Mostaza 12.5Kg 0 v
Exdre Panif Pap S0kg 0 v |
Bdra Pari PaP 25kg 0 I V[



En el transcurso del dia, entraron 50 un del producto, y ademas
salieron 30 unidades del mismo.

El valor que se deber registrar sera el valor absoluto de la resta
entre los movimientos del dia, es decir,

Valor a Ingresar = |50 — 30| = 20

o

I 1

‘ o« D
S -

“ Exira Panif Pap Mostaza 5tkg 20
Exra Panf Pap Mostaza 12.5Kg 0
|| Extra Pani Pap 50kg 0
Extra Panif PaP 28kg 0

Se recomienda hacer esta actualizacion al finalizar el turno o dia
de trabajo.

Programacion de la Produccién

El mddulo de programacion, es una ayuda de hacer la
programacién de la produccién semanal para la persona
encargada y autorizada para esto.

Los valores que el programa arroja son las unidades de producto
que son recomendados realizar en la semana para satisfacer la
demanda, restando las existencias en inventario, y dandole
prioridad a los articulos que generan mayor valor a la empresa.

Es importante recordar que dichos valores son acercados a la
realidad si anteriormente se han diligenciado correctamente los
maddulos necesarios

Para realizar la programacion, siga los siguientes pasos:
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a. Digite en las casillas permitidas, los turnos de 12 horas que se
realizaran en la semana en cada area.

urnos [12h] en la
semana

Molino Harinero

Molino Semolero

Area Robinson

B ]

b. Dé clic en el botén Programar para visualizar los valores que
el programa arroja

c. Sidesea generar un informe de la programacion, dé clic en el
botén Generar Informe. Le saldrd una ventana con la
informacion que el programa generé

d. Enlaventana del informe, usted puede seleccionar cualquier
opcidn en el menu que esta ofrece. Para guardar el informe en
su computador, dé clic en el botdn Exportar

e. Seleccione el formato de archivo en el cual desea guardar el
informe



f. Digite el nombre que quiere asignar al archivo del informe

g. Déclicen el botén Guardar

7 M Escatorio v| & [BuscorenEscrtorio rill |
Organizar = Mueva carpeta & - @
~ N o i a
r— | [ e
% Descorges
leonos
i Sitios recientes |
i Google Drive Inpec Community |
& OneDiive Carpeta de archives
i Bblotecas Nueva carpeta
B Do Cerpeta de archivos
] imagenes 5 Report_inventario
& Misica o8| Adobe Actobat Document
B videos = 2985 %
Nombre: | Report_Pregramacién M |
Tipe: | POF (~pef) Ml |
]
@ Ocultar carpetss Cancelar i

MODULO DE CONFIGURACION

A este mddulo tendrda acceso la persona encargada de la
administracion del software INPRO PARDO, ya que lo que se puede

configurar son atributos del programa.

Al dar clic en el botéon Configuracién en el menu de inicio,

aparecera una ventana con dos opciones para configurar

W IN \CION DE PRODUCCION - olEN
7] « & & B34q - Buscar | Siguiente
RA PARDO S.A. 0810112015 0:0 A
cién de la Produccion
Semana del 12 de Enero al 18 de Enero de 2015
Producto |cantigaa] [ Producto [Cantidad] | Producto [cant
EXTRAP PANIF PAP 50KG [ MOGOLLA 40 FOOD 0 ROBINSON TRAD LB X25 [
EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA50KG 1 MOGOLLA Y40 FEED 0 ROBINSON TRAD KL X10 [
EXTRAP PANF PAP MOSTAZA F MOGOLLAX30 FOOD [} ROBINSON INTERN TALEG 10KG | €
sk MOGOLLAX30 FEED 0 ROBINSON LEUD LB %26 3
EXHUAR PRNE FAP 25HG L SALVADO X20 FOOD 0 ROBINSON LEUD KL X10 «
Gidliada Mol ol L. SALVADO X30 FOOD 0 ROBINSON LEUD BAJA LB X25 «
ERRAECANGERELITCN S0KG: | 0 SALVADO X FOOD 0 ROBINSON LEUD BAJAKL K10 | ¢
EVIRAPFANP FD MOBTAZASNG | 0 SALVADO X300GR FOOD 0 ROBINSON INTEG LB %25 C
ERmie e BT TND | TR GERMEN DE TRIGO X300GR 0 ROBINSON INTEG KL X10 ¢
. EXTRAP REP PAP 50KG 0 LIADIMA AT VEM/ n DOARINSAM INTED TDAN YEARK 5 ™
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w CONFIGURACION - olEl
Bienvenido Silvia Correa
5 Configuracion
Cfi"'ﬁwwé" Tiempos por
'suarnos area

S &

Configuracion de Usuarios

En este mdédulo se puede configurar propiedades de los usuarios

que tienen acceso al software.

Al accesar a este médulo, se ve la lista de usuarios actuales con sus
respectivos Nombre, Usuario y Contrasefia. Al dar clic sobre
cualquier usuario, apareceran en el lado derecho los datos y

permisos de dicho usuario
FORMULARIO DE USUARIQS”

programador

~- =

o

nombre contrasena

usuano

calidad Silvia Villam... calidad1 Sihvia Correa
ventas Yaneth Ardila  ventas1 o
gerencia Jose Ferna.. gerencial ontrasena |programador |

diradmon Ivonne Borja  diradmon1 5n de Permisos
> <JUREUEESR Sivia Comea PIOGIBTELA 1y vendedores ¥ Programacion

* |
v| Salida Producto ¥ Informes
¥ Prondstico ¥ Usuarios

Tiempe de areas ¥ Inventario

& Nue-m} &Eﬁminar ‘& Editar &Msa

Si desea editar cualquier propiedad del usuario seleccionado siga

las siguientes instrucciones:



a. Déclicen el botdn Editar
b. Digite los cambios que desea hacer en el usuario
c. Déclicen el botén Guardar

Si desea agregar un nuevo usuario, realice estos pasos:

a. Déclicen el botdon Nuevo. Se limpiaran las cajas de texto y los
espacios para que usted pueda crear el nuevo usuario
b. Digite los datos que desea para el nuevo usuario

[ FORMULARIO DE USUARI

nombre Uguario Usuario

Silvia Villam
Yaneth Ardila
Jose Fema
vonne Borja
Silvia Correa

contrasena
caldadl
ventas1
gerencial
diradmon1
pregramad

| usuario
cahdad
|ventas
gerenca
|diradmon
» programador

ombre  Ejemplo Usuaric|

Contraseiia

Asignacion de Permisos

[ Vendedores ] Programacion
o [T Salida Producto  [] Informes

[ Pronéstico
[} Tiempo de dreas [ | Inventario

[ Usuarios

< >

&; Nuevo &im‘nﬁr & Editar

c. Déclic en el boton Guardar. Automaticamente aparecera el
usuario creado en la lista de usuarios

Si desea eliminar un usuario debe hacerlo de la siguiente manera:

a. Seleccione con un clic el usuario (de la lista de usuarios) que
desea eliminar

b. Dé clic en el botén Eliminar. El
desaparecerd de la lista

usuario seleccionado

Recuerde que sélo el usuario que administre el programa puede
hacer cambios en las configuraciones de este modulo
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Configuracion de tiempos por Areas

Este mddulo contiene los tiempos planeados de produccidn, el de
alistamiento de las areas, descanso de los operarios y el tiempo
disponible en cada turno de 12 horas

Al entrar a este mddulo se ven las areas de produccion de la
empresa y sus diferentes tiempos correspondientes. Al dar clic en
cualquiera de dichas areas, aparecen en la parte inferior de la
ventana estos datos

- o EE

ad TIEMPOS POR AREAS

Alistamiento  Turno

Semolero 720 |
Robinson 720 60 20
Mezcladora | 720 60 10

fea Harinero

Twempos Asignades [minutos]

Disponible 720

Descanso 0

Alistamiento 10

Para editar las propiedades los tiempos del drea seleccionado, siga
las siguientes indicaciones:

a. Déclicen el drea que desea editar
Dé clic en el botdén Editar, de esta manera podrd hacer
cambios en los tiempos de las areas

c. Configure los cambios que requiera en las casillas asignadas
para eso

d. Déclic en el botdn Guardar para salvar los cambios

Recuerde que los datos de alistamiento de las areas deben ser
correctos, dado que afectan la programacion de la produccién




Configuracion de Ganancia por Productos

En este mddulo, solo la persona encargada de la gestion de
operaciones de la empresa puede modificar los datos de ganancia
de los productos

Al ingresar en esta ventana, podra ver los valores en pesos de las
ganancias de los productos. Si quiere modificarlos, siga las
siguientes instrucciones

a. Déclicen el botén Editar
b. Digite los nuevos valores que desea cambiar en los espacios
correspondientes para cada producto

- omm

s GANANCIA POR PRODUCTOS
Ganancia en Pesos por Producto

Extra Cons PaP 50ka 5 Sahado 5kg Food

Extra Pani Pap Mostza 12 5Kg | {
Extra Panif Pap 50kg

Extra Pani PaP 25ka

Extra Pani Pap 125kg

Exira Ind Fib 50kg

Exira Ind Fib Semolaio 50kg | 1
Extra Esp Fib Semoiz 50kg |5
Extra Esp Fib Semolz 1kg

Sahado 300Gr Food
Germen da Trigo 300Gr

Harina Ave 50kg

Extra Panif Fib Gluten 50kg Extra Integ Fib 50kg Rob Trad Kilox10

Extra Panif Fib Mostaza 50kg Extra Intag Pap 25kg

1

1

1

1

Rob Trad Librz x25 1
1

Rob Leud Libra x25 1
1

Mogolla 40kg Food Rob Leud Kilo x10

Extra Rep Pap 50kg Rob Leud Baja Libra x25 |1

Extra Rep Pap Conos 50kg Mogolla 30kg Food Rob Leud Bajz Kilex10 |1

Extra Rep Pap 25kg Mogolla 30kg Feed Rob Integ Libez x25 1

Extra Rep Pap 12.5kg Salvado 20kg Food

1
1
1
1
1

Extra Pant Pap Mostaza 25ka |1
1
1
1
1 Ros Integ Kilo x10 1
1

1
1
1
1
Mogoila 40kg Feed 1
7
1
1
1

Extra Rep Fib 50kg Salvado 30kg Food Roblnter Taleg 10kg |1

=] cuardar ﬂ Salir

c. Déclicen el botén Guardar para salvar los cambios realizados
de lainformacién

Los valores que ingrese no deben contener comas (,) ni puntos (.),
ya que éstos no son procesados por el programa
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MODULO DE INFORMES

Este mddulo es una forma de generar los informes de Prondstico
de demanda y Programacion de la produccion sin accesar a los
modulos descritos anteriormente. Ademes muestra un informe de
movimiento de inventario, lo cual es util para administrar el
manejo de los productos y la rotacidn de los mismos.

Cuando se ingrese, aparecerd una ventana, en la cual puede
escoger el informe que desea generar y guardarlo

a. Seleccione el informe que desea ver

©) Pronostico de Demanda

© Programacidn de Produccidn

) Movimiento de Inventario

b. Déclicen el botdn Generar
c. Aparecera en una ventana anteriormente descrita en la cual
puede generar el informe.
e Si selecciond Pronostico de Demanda, siga los pasos del
maodulo Prondstico de demanda.
e Si
instrucciones que se encuentran en
Programacion de produccion

escogid Programacion de Produccién, siga las
la parte de

e Si selecciond Movimiento de Inventario se dirigird a un
nueva ventana

Informe Movimiento de Inventario

Para generar este informe siga los siguientes pasos:



a. Enlaparte superior de la ventana, escoja la linea de producto
de la cual desea ver el movimiento de inventario

INFORME MOVIMIENTO DE INVENTARIQ - oIl

RAP PANIF PAP 50KG ~ |Puntos - Consutar

mem .@vm ! Salir

® Saldas

Envados 0 Devolucion (Ent) ) Entrada/Salida

b. Seleccione el producto que desee ver en la casilla siguiente a
la anterior
c. Seleccione el tipo de grafica que quiera generar

L INFORME MOVIMIENTO DE INVENTARIO

Exvapardo v EXTRAP PANF PAP MOSTAZA 12 SKG Puntos.

® Sakdas O Entradas () Devokucidn (Ent) O Entrada/Sakda G D vover i sow

d. Seleccione el rango de mes o meses de informacion de
producto que desea ver. Dichos rangos dependeran del tipo
de gréfica seleccionado.

e. Enlaparteinferior de laventana, escoja el tipo de movimiento
que desea ver del producto (Salidas, Entradas, Entradas por
Devolucién o Entradas/Salidas)

Grdfica Puntos. Este tipo de grafica es para ver en el rango de
fecha (ultimo mes, 2 o 3 meses), las unidades de producto
seleccionado que salieron, entraron y/o entraron por devolucion.

Grdfica Barras. Con este tipo, se generara una grafica en la cual se
podra ver por meses el acumulado (suma total) de unidades de
entradas, salidas o entradas por devolucién en bodega. Puede
seleccionar ver desde los ultimos 3 hasta los ultimos 12 meses.

Grafica Barras Comparativas. La idea de seleccionar este tipo de
grafica, es comparar el total de las salidas, entradas y/o entradas
por devolucién de un mismo periodo, pero de afios diferentes.

Recuerde que el tipo de gréfica que escoja depende del analisis
gue quiera hacer del producto seleccionado
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f. Dé clic en el botén Consultar. Aparecerd la grafica con la
informacion que selecciond anteriormente

b INFORME MOVIMIENTO D INVENTARIO!

Exyrapardo v EXTRAP PANIF PAP MOSTAZASOKG v Barras

™ - e

15

1 1
i i

B

Generar 4

Sukdas () Eniradea () Devolucion (Ent) ® Entrada/Sakda oemerne 23 vover ] Soke

Si desea consultar otro tipo de informacién, puede hacer los
cambios necesarios y dar nuevamente en el botén Consultar.

Si desea guardar el grafico en su computador, de clic en el botén
Generar Informe. Le aparecera una ventana con la informacion




a. Enlaventana que se muestra dé clic en el botdn exportar, y
seleccione el tipo de formato en el cual desea guardar el

informe.

|
13092018 00000

EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 50KG.

20+ - cmom
- o

154

2

E ] .
54 L

b. Seleccione la ubicacion donde quiere guardar el informe
c. Digite el nombre con el que desea llamar el archivo
d. Déclicen el botén Guardar.

Guardar como B

T W Deone V& [Tincaran o 2

- =

DESCARGO DE RESPONSABILIDAD

INPRO PARDO es una herramienta complementario y de apoyo en la Gestion de Operaciones y no se
responsabiliza u ofrece garantias de su funcionamiento. RECUERDE que INPRO PARDO depende

adecuada alimentacion de datos para ser certero y ajustado a la realidad
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DIAPOSITIVAS DE CAPACITACION DE LA HERRAMIENTA

sQUE ES INPRO PARDO? ¢7_—=<INPRO

|
Pardo

= INPRO PARDO, es un software de apoyo en la gestion de
administracion  de  la  produccién y programacién  de
operaciones

= Este software genera un prondstico de demanda semanal para
cada producto que es fabricado en la empresa, con el cual se
programa |a produccién de dichos productos semanalmente

®» La herramienta cuenta con varios modulos, los cuales deben ser
usados por diferentes usuarios

» Los buenos resultados de la herramienta dependeran del buen
uso y actualizacion de datos que se realicen

ANEXO N
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INICIAR EL PROGRAMA

= Cada usuario fendra

= " B
HARINERA PARDO SA m

Usiarie,

‘-

un usuario %
contrasena

Solo el administrador
del programa puede
cambiar las
caracteristicas de los
usuarios

Dependiendo del
usuario que ingrese
podra ver cierlos
maédulos que le son
permitidos




MODULO DE ESTIMACIONES DE VENTAS
= Ingresar le fecha del o cweteweos - W

dic actual ke © el S0 e
Inresar los  dalos |reereses T et T st B
totales de suma de los |Srreeesssi__] Wige G| et b

$ R Y i S
esfimaciones de cada vt srmenae [
producte

= S olvido registrar un
dalo, o deseo camboiar
algin  valor, debe
ingresar el nuevo valor
fotal, no la sura o
resta del valor gue se
encuent-a registrado

PRONOSTICO DE DEMANDA

= Seleccionar la fecha en
s~ e la cual se desea recizar
&l prondstico

e Rttt Eataano Ahodia X .
Lot e, s e = Se recomienda reaizar

i— la programacién el dia
viernes, de fal forma
EEA— Que se pueda anaizar
osetitrars, les datos pera o
semana siguiente
= Si desea guardar la
nformacién, se ouede
generar el informe

[
ey
R
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MODULO DE SALIDA DE PRODUCTOS

» Ingresar lo fecha del
dic actual

= Ingresar  los  datcs -
fotales de suma de los o GEHEREN, o [R
valores ce salida del | eveveere ] e |
producte de A imeerese e L I ey
sermana onterior L S e e

b

o antten 8
Si olvido registrar un
dato, o desea cambiar
algin  valor,  del
ingresar el nuevo valor
total, no la suma o
restc del valer que se
encuentra registrado

MOVIMIENTO DE INVENTARIO

= Se puece usar
dariamente o tontas
veces se considere
necescrio

Fase
ety
[
bty

Se  selecciora  ka
accién gue se desea
realizar y se ingresa el
volor deseace

o

Siempre deberd
quedor el valor
exacto que e
encueniro en bodega




= Ingresar los furnos de
1 heras que  se
realizaran en la
semona a programar
en cade drea
Si se quiere guardor la
informacion
generadc, se ouede
hocer  en  Generar

Se recomienda reciizar
lo programacién el dia
viemes de la semana
antericr & programar

PROGRAMACION DE PRODUCCION

T2k
thowatia me
I
o sk
=]
P
—]
v s
o —
D voer

= Ingresar los furnos de
1 heras que  se
realizaran en la
semona a programar
en cade drea

= Si se quiere guarder la

informacion
generadc, se ouede
hocer  en  Generar
Informe

Se recomienda reciizar
lo programacién el dia
viemes de la semana
antericr & programar

PROGRAMACION DE PRODUCCION

Tures{12 b
wmn

Hamalis e

Hamsames
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MOVIMIENTO DE INVENTARIO

= Se puece usar
dariamente o tontos
veces se considers
necescrio

= Se selecciora Kk
accién que se desea
realizar y se ingresa el
voler deseace

= Siempre deberd
quedar el valor
exacto que. se

encueniro en bodego

INFORME DE INVENTARIO

= Seleccionar el producto
y tico de grafica que
desea ver del orocucto

e T e < Snw

a -
=1

Con a grafica de puntos
se ven los movimientos
en dias

= Con la grafice de barras,
los movimientos gue se
wven, son los totales cel
mes

Es il generor estos
informes oara e andlisis
de los movimientos de los
preductos

ot oo Sowotnin snosns | Byt 35 vom] W o




INFORME DE INVENTARIO

Seleccionar el producto
y tico de grafica que
desea ver del orocucto
Con a grafica de puntos
se ven los movimientos
en dias

Con la grafice de barras,
los movimientos gue se
ven, son los totales cel
mes

= Es (il generor estos
informes oara e andiisis
de los movim'entos de los
productos

Fesin ] v WS e Bl

a -
=

bt bt Dbt Stvetss | Cgommn |3 Vo

1 an 03 BAYRL

TG M

EXPORTAR INFORMES

e e
o ERPARIOTA
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EXPORTAR INFORMES

Bar clic en el botén
Generar Informe

Seleccionar el formato
en el cual desea
guardar la informacion

PPETTYi

= Dar un nombre al
informe y guerdar

= Se recomienda

guardar los informes en

PDF para mejor manejo

y lectura

= Dar clic en el botén
Generar Inforrme

Seleccionar el formato
en el cual desea
quardar la informacién

= Dar un nombre al
informe y guerdar

- Se recomienda

guardar los informes en

PDF para mejor manejo

y lectura



ANEXO O

INFORME DE PRONOSTICO SEMANA MES DE DICIEMBRE

PHa rinera I

HARINERA PARDO S.A.

INFROFPARDO

D1/01/0001 0:00:00

EemieTE Pronostico de Demanda
Semana del 22 3l 28 de Diciembre de 2014
Producto IEantidadl Producto IEantidad | Producto Cantidad
EXTRAP PANIF PAP B0KG 27 MOGOLLA x40 FOOD 1292 ROBINSOMN TRAD LB X25 i714
EXTRAFP PAMNIF PAP MOSTAZA SDKG 2Ea MOGOLLA ¥40 FEED 1270 ROBINSOMN TRAD KL X10 4182
EXTRAP PANIF PAFP MOSTAZA 12.58KG 8] MOGOLLA X30 FOOD 15 ROBINSZOMN INTERM TALEG 3
10KG
EXTRAP PANIF PAP 25K G 20 MOGOLLA X300 FEED 187
_ ROBINSOMN LEUD LB X25 2507
EXTRAFP PAMNIF PAP 12.5KG SALVADOD X20 FOOD 338
— ROBINSON LEUD KL X10 5371
EXTRAF PANIF FIB GLUTEN S50DKG 21 SALVADOD X30 FOOD ]
- ROBINSOMN LEUD BAJA LB X25 34
EXTRAF PAMIF FIB MOSTAZA S0KG 250 SALVADO X5 FOOD 47
ROBINSOM LEUD BAJA KL X10 89
EXTRAP PANIF PAP MOSTAZA 26KG SALVADO X300GR FOOD 2
ROBINSOM INTEG LB X25 52
EXTRAF REP PAP 50KG 332 GERMEM DE TRIGO X300GR ]
ROBINSON INTEG KL X10 181
EXTRAF REP PAF CONG 50KG 8] HARINA AVE XBOKG 2
EXTRAFP REP PAP 25KG 44
EXTRAFP REP PAFP 12.5KG 7
EXTRAP CONOS PAP BDKG o
EXTRAP REFP FIB 50KG GBES
EXTRAP IND FIB 50KG B4
EXTRAFP IND FIB SEMOLATO 50KG o]
EXTRAP ESP FIB SEMOLA 50KG 7
EXTRAP ESP FIB SEMOLA 1KG 4
EXTRAP INTEG FIB 50KG 2
EXTRAP INTEG PAP 25KG o]
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ANEXO P

INFORME DE PROGRAMACION SEMANA MES DE DICIEMBRE

Harinera HARINERA PARDO S.A. 200122014 0:00:00
,d() INFROPARDO
T Programacidn de la Produccion

Semana del 22 al 28 de Diciembre de 2014

Producte |cantidad| | Producto Cantidad | | Producto | cantidad
EXTRAP PANIF PAP 50KG 17 MOGOLLA X40 FOOD 1282 ROBINSON TRAD LB X25 2437
EXTRAF PANIF PAP MOSTAZA . MOGOLLA X40 FEED 1260 ROBINSOM TRAD KL %10 6228
0K
- - MOGOLLA X30 FOOD 5 ROBINSON INTERN TALEG 10KG o
EXTRAF PANIF PAP MOSTAZA
17 5K G o MOGOLLA X30 FEED 147 ROBINSOM LEUD LB X325 2307
EXTRAP PANIF PAP J5KG 18 SALVADD X20 FOOD 378 ROBINSONM LEUD KL X10 5261
EXTRAF PANIF PAP 125K 1 SALVADO X30 FOOD 0 ROBINSON LEUD BAJA LB X25 24
EXTRAF PANIF FIB GLUTEN S0KG 17 SALVADO X5 FOOD 37 ROBINSON LEUD BAJA KL X10 &9
EYTRAF FANIF FIB MOSTAZA S0KG 358 SALVADO X300GR FOOD 0 ROBINSON INTEG LB X25 43
EXTRAF PANIF PAP MOSTAZA 0 GERMEN DE TRIGD X300GR 0 ROBINSON INTEG KL X10 107
25KG HARINA AVE XE0KG 0 ROBINSON INTER TRAD X80GK - | oo
EXTRAF REP PAP S0KG aze M.HARINERC -
EXTRAP REP PAF COMNG 50KS o ROBINSOM INTER TRAD X50KG - &15
M. SEMOLERD
EXTRAP REP PAP 26KG 34 —
ROBINSON INTER LEUD XEOKG 1675
EXTRAF REP PAP 12.5KG o
ROBINSON INTER INTEGRL -
EXTRAP CONOS PAP 50KG o XEOKG
EXTRAP REP FIB 50KG B850
EXTRAF IND FIB 50KG 54
EXTRAP IND FIB SEMOLATO 50KG o
EXTRAP ESP FIB SEMOLA 50KG o
EXTRAP ESP FIB SEMOLA 1KG 1
EXTRAP INTEG FIB 50KG o
EXTRAP INTEG PAP 25KG 17
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