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RESUMEN 
 
 
 
 
TÍTULO: 
SOFTWARE PARA LA PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN APLICADO A 
INDUSTRIAS TANUZI S.A.* 
 
AUTORES: 
Laura Jessenia Silva Granada 
Andrés Julian Gamboa Niño** 
 
PALABRAS CLAVES: 
Sistema de Información, Planeación de procesos, Control de la producción,  Programación de la 
producción, Bases de datos. 
 
DESCRIPCIÓN: 
 
El objetivo de este proyecto es diseñar, desarrollar e implementar en la empresa IINDUSTRIAS 
TANUZI S.A., una herramienta que permita la planificar y controlar el proceso de fabricación 
haciendo  a este más eficaz y eficiente, dando un aporte tecnológico a la empresa para que esta 
pueda tener acceso fácil,  rápido y confiable a la información, lo cual en esta década es garantía de 
crecimiento empresarial. 
 
Como primera actividad en la creación del software se realizo un reconocimiento de la empresa, 
una familiarización con el proceso de producción actual de esta,  se identificaron las falencias 
existentes en dicho proceso, se recopilo información de formatos, lineamientos y procesos, se 
realizó un inventario de las maquinas, operarios, puestos, materia prima, productos y clientes, se 
realizaron propuestas de mejora al proceso de planeación y se incluyó el proceso de control de la 
producción, se modificaron y eliminaron formatos confusos e innecesarios y, se realizaron 
procedimientos de las diferentes líneas de fabricación de la empresa. 
 
Como resultado se obtuvo a P&C Tanuzi, un software hecho a medida  que satisface las 
necesidades de INDUSTRIAS TANUZI S.A., de interfaz amigable y de sencillo manejo, acorde con 
los elementos de hardware existentes y que garantiza la disminución de tiempos improductivos en 
la empresa y un desarrollo eficiente y confiable de la producción. 

 

 

 

 

 

 

 

                                                            
* Trabajo de Grado Modalidad de Investigación 
** Facultad de Ciencias Físico-Mecánicas, Escuela de Ingeniería Mecánica, Ing. Isnardo González 
Jaimes. Ing, Diego Wolff. 
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ABSTRACT 

 

 

TITLE: 
PLANNING AND CONTROL OF PRODUCTION SOFTWARE APPLIED TO TANUZI INDUSTRIES 
S.A. * 
 
AUTHORS: 
Laura Jessenia Silva Granada 
Andrés Julián Gamboa Niño** 
 
KEY WORDS: 
Information system, planning of processes, control of production, programming of production, data 
bases. 
 
DESCRIPTION: 

The goal of this project is to design, develop and implement TANUZI INDUSTRIES S.A. Company 
of a tool capable to plan and control the fabrication process, making this more efficient and 
competent, giving a technological contribution to the company for it to be easy, fast and reliable 
information, which in this decade is guarantee business growth. 

As first activity of the software creation, we made a company recognition and acknowledgement 
with the actual production process of the company, identifying the existing shortcomings in this 
process, collecting information of formats, guidelines and processes, identifying the current 
bankruptcies in the process that was mentioned before, making an inventory of machines, 
operators, positions, raw material, products and clients, suggesting some improvements to the 
planning process and including the control of  the production process, modifying and removing 
confused and unnecessary forms, and making methods of the different production lines of the 
company. 

As result we obtained P&C TANUZI Software, a tailor made software, that satisfy the necessities of 
TANUZI INDUSTRIES S.A., with a nice interface and simple operation, agree with the element of 
the current hardware. It does guarantee the unproductive times decrease in the company and an 
efficient and trustworthy development of the production. 

 
 
 
 

                                                            
* Degree Work. Investigation Category 
** Faculty of Physic‐Mechanic Sciences. Mechanic Engineering School. Ing. Isnardo González 
Jaimes. Ing, Diego Wolff. 
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GLOSARIO 
 

 

BASE DE DATOS.  Es un conjunto exhaustivo no redundante de datos que 

pertenecen al mismo contexto almacenados sistemáticamente para su posterior 

uso. 
 
HARDWARE. Corresponde a los componentes físicos y tangibles de un 

computador o un ordenador o sea sus componentes eléctricos, electrónicos, 

electromecánicos o mecánicos. 
 
INTERFAZ. Es el medio con que permite al usuario comunicarse con una 

máquina, un equipo o una computadora, y comprende todos los puntos de 

contacto entre el usuario y el equipo. 

 
MÓDULO.  Es un componente de un programa, que cumple una de las funciones 

que debe desarrollar el software. 

 

SISTEMA DE INFORMACION. Es un conjunto de elementos orientados al 

tratamiento y administración de datos e información, organizados y listos para su 

posterior uso, generados para cubrir una necesidad. 

 
SOFTWARE. Componentes intangibles de un ordenador, es decir, conjunto de 

programas internos que permiten realizar las tareas asignadas por el programa del 

usuario. 
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INTRODUCCIÓN 
 

 

En los últimos años, las empresas manufactureras han presentado grandes 

avances tecnológicos lo cual ha hecho que hoy en día la competitividad sea 

mayor, por lo tanto tener fácil y rápido acceso a la información es garantía de 

crecimiento empresarial. En la actualidad no solamente se lleva ventaja 

competitiva por producir con bajo costo de mano de obra o comprar materiales a 

un precio más bajo, ahora las empresas requieren de la coordinación e integración 

de todas sus áreas  y procesos para así poder alcanzar las metas propuestas, lo 

cual se logra teniendo actualizada y organizada la información, en consecuencia  

su proceso de producción y comercialización se hacen más eficiente, se minimiza 

las perdidas y se aumentan las ganancias. 

 

Industrias Tanuzi S.A, es una empresa perteneciente al sector metalmecánico 

dedicada al diseño, adaptación y fabricación de repuestos, actualización y 

reconstrucción general de maquinaria industrial y, en su afán de mejora continua e 

innovación requiere de un sistema de información que le permita planificar, 

programar y controlar las actividades concernientes a la producción, garantizando 

un aumento en la eficiencia y fiabilidad en el manejo de la información, y 

agilizando la obtención de salidas. 

 

Como respuesta para suplir esta necesidad se hace necesario diseñar, desarrollar 

e implementar un software para la planeación y control de procesos que permita 

optimizar el proceso de manufactura, cumplir con los plazos de entrega 

establecidos, prever las pérdidas de tiempo o sobrecargas en los puestos de 

trabajo y mantener la mano de obra ocupada. 

 

Como primera actividad en la creación del software se realizó reconocimiento y 

familiarización con el proceso actual de planeación y programación de la 
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producción de Industrias Tanuzi, luego se realizó un estudio detallado de dicho 

proceso para localizar los puntos débiles tales como aseguramiento de la 

documentación y registros, secuencia de información, tiempos improductivos de 

operarios y maquinas, control en cumplimiento de actividades programadas etc. 

Después se realizó un inventario de maquinas y de operarios por cada puesto, 

esto con el fin de definir puestos de trabajos fijos para cada operario, se realizaron 

propuestas de mejora en el proceso de planeación y programación  y se incluyó el 

proceso de control de la producción con la creación de formatos digitales 

destinados a registrar tiempos, fechas, inconsistencias en la producción, dando 

como resultado indicadores de cumplimiento de objetivos, se elaboraron 

procedimientos e instructivos para los procesos que se desarrollan en la empresa 

referentes al departamento de producción , y como colaboración con el medio 

ambiente se eliminaron formatos impresos obsoletos y repetitivos. 

 

Como resultado final se obtiene P&C Tanuzi, un software hecho a medida que se 

encarga de planear y controlar la producción, permitiéndole al ingeniero de 

producción y al de logística invertir  mayor parte de su tiempo en funciones que 

añaden valor directo a la empresa. 
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1. DESCRIPCIÓN Y GENERALIDADES DE LA EMPRESA INDUSTRIAS TANUZI 
S.A. 

 

1.1 RESEÑA HISTORICA 
 

Industrias Tanuzi S.A. es una empresa colombiana del sector metalmecánico 

dedicada al diseño, adaptación y fabricación de repuestos, mantenimiento, 

reconstrucción y actualización general de maquinaria industrial.  Industrias Tanuzi 

S.A. fue fundada en la ciudad de Bucaramanga, el 20 de diciembre de 1973 e 

inició actividades bajo la razón social de Taller Industrias Tanuzi Ltda., con dos 

líneas de productos, que  consistían en la elaboración de piezas y mantenimiento 

de grandes maquinas. En septiembre de 1980 cambia a Industrias Tanuzi Ltda. Y 

a partir de septiembre de 1999 toma el nombre de Industrias Tanuzi S.A. 

 
Figura 1. Instalaciones de Industrias Tanuzi S.A. 

 

Fuente: Los autores 

 

Hoy en día Industrias Tanuzi S.A. se ha preparado con dos grandes cambios en 

su capacidad instalada, adquiriendo tecnología necesaria para ajustarse a las 

exigencias y requerimientos del cliente y en su equipo humano, para responder 
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con productividad los inmensos retos y las grandes oportunidades de la 

globalización de los mercados. Con base en esto y gracias a su mejoramiento 

continuo, Industrias Tanuzi S.A. recibió la certificación de su sistema de gestión de 

calidad, bajo la norma ISO 9001 versión 2000, otorgada por ICONTEC en el mes 

de septiembre de 2004. 

 

Con el paso de los años Industrias Tanuzi S.A. ha evolucionado desde la 

fabricación de repuestos con maquinaria convencional, hasta la actualización de 

equipos de control numérico, que permiten programar la fabricación de piezas 

optimizando su producción, lo cual facilita asegurar la precisión, calidad y 

competitividad de sus productos y servicios. 

 

1.2 MISIÓN DE INDUSTRIAS TANUZI S.A. 
 

“Somos una empresa del sector metalmecánico que busca satisfacer las 

expectativas del cliente mediante la creación de valor, con la oferta de repuestos y 

servicios de alta calidad que permitan obtener beneficios para nuestros 

colaboradores, socios, proveedores y la comunidad en general.” 

 

1.3 VISIÓN DE INDUSTRIAS TANUZI S.A. 
 

“Ser una empresa de categoría mundial de alta calidad, competitividad, 

productividad y rentabilidad que garantice un negocio estable para el cliente y 

nuestra organización, siendo reconocidos como los mejores proveedores”. 

 

1.4 POLITICA DE CALIDAD 
 

“Es política de calidad de Industrias Tanuzi S.A. satisfacer las necesidades y 

expectativas del cliente, mediante la permanente identificación de especificaciones 
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y mejora continua de sus procesos por medio de nuestros efectivos servicios y 

productos”  

 
1.5 OBJETIVOS DE CALIDAD 
 

 Superar las expectativas que los clientes esperan de nuestros productos. 

 Mejorar el nivel de capacitación de nuestro recurso humano. 

 Asegurar el mejoramiento continuo de nuestros procesos. 

 Ser oportunos en la entrega de los productos garantizando los  estándares de 

calidad de los mismos. 

 

1.6  VALORES CORPORATIVOS 
 

 Iniciativa y creatividad, en todos los procesos llevados a cabo en Industrias 

Tanuzi S.A., buscando así el mejoramiento continúo en cada cargo 

desempeñado, y por ende la satisfacción personal de trabajar en nuestra 

empresa. 

 Entusiasmo, por las actividades realizadas, teniendo presente la oportunidad 

de poder trabajar y aportar con el conocimiento y habilidades de cada uno de 

los colaboradores para servir en la sociedad. 

 Honestidad, en cada acto dentro y fuera de la empresa. Los colaboradores de 

Industrias Tanuzi S.A., se caracterizan principalmente por este valor, ser 

honestos de ideología, filosofía y acción. 

 Trabajo en Equipo, los procesos realizados en la empresa, dependen 

necesariamente del trabajo de todos en equipo, existiendo este concepto los 

resultados que se proyectan estarán de acuerdo a los objetivos de calidad. 

 Responsabilidad, en las funciones y tareas de cada persona que colabores en 

la empresa. 
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Gracias a estos valores Industrias Tanuzi S.A., se ha consolidado en la industria 

metalmecánica, promoviendo un ambiente ético  tanto interno como externo al 

establecimiento. 

 
1.7  ACTIVIDAD ECONOMICA 
 

Industrias Tanuzi S.A. se dedica al diseño, adaptación y fabricación de repuestos 

para maquinaria, además proporciona servicios de reconstrucción, mantenimiento 

y actualización general de maquinaria industrial. 

 

1.8 PRODUCTOS Y SERVICIOS 
 

1.8.1 Desarrollo de Productos 
 Sistema calador: el calador es utilizado para la dosificación de crema sobre las 

galletas, por medio de un sistema de bombeo que hace fluir el producto a 

través de su interior hasta el dosificador central, colocándolo sobre la galleta 

por accionamiento rotativo. Industrias Tanuzi S.A. fabrica, repara e instala 

caladores cumpliendo con las características técnicas y sometiéndolo a 

pruebas para controlar y simular condiciones de operación optimas. 
Figura 2. Sistema Calador 

 

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 
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 Sistema sellador de bolsas: es utilizado en el sector alimenticio para el sellado 

de bolsas plásticas de contenido líquido como agua, refrescos, leche, etc. Está 

compuesto de un cilindro neumático que mueve una mordaza sobre unos ejes 

guías, que al hacer contacto con una mordaza fija que contiene una resistencia 

transmite calor permitiendo el sellado de las bolsas. 

 
Figura 3. Sistema Sellador de bolsas 

 
Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 
 

 Sistema rotativo de llantas: el sistema rotativo es utilizado para el vulcanizado 

de llantas de hasta de 5 toneladas de peso, para camiones del sector minero 

con capacidad de carga de 170 a 210 toneladas. Los sistemas rotativos son 

diseñados de tal forma, que garanticen estabilidad estructural, brindando 

seguridad durante la operación. 
 
Figura 4. Sistema rotativo de llantas 

 
Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 
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 Reductor planetario: sistema mecánico conformado por coronas internas, 

engranajes planetarios y piñones solares fabricados en acero de alto carbono y 

tratados térmicamente para dar mayor resistencia y tenacidad. Debido a su alta 

exigencia mecánica, los componentes internos deben construirse bajo 

controles dimensionales conservando estándares de fabricación y cumpliendo 

con márgenes de trazabilidad y altos controles en los tratamientos térmicos. 
 
Figura 5. Reductor planetario 

 

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 

1.8.2 Fabricación de maquinaria  
 

 Enjuagadora de botellas: es un sistema electromecánico para el enjuague de 

botellas de vidrio o plástico, equipada con un sistema transportador o pinzas 

con mordazas de material flexible, que sujetan firmemente los envases por el 

cuello durante el enjuague, sin aplastarlos o quebrarlos. La enjuagadora de 

botellas Tanuzi cuenta con un funcionamiento continuo y totalmente 

automático, además controles de velocidad variable que sincronizan la 

enjuagadora y la llenadora para proporcionar constante alimentación de 

botellas a esta última. 
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Figura 6. Enjuagadora de botellas 

 

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 

 

 Tolva dosificadora de tapas: fabricadas en acero inoxidable y sistema 

neumático FESTO, cuentan con una capacidad de almacenamiento de 20000 

tapas con una velocidad de dosificación de 800 tapas por minuto. 

 
Figura 7. Tolva dosificadores de tapas 

 

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 

 

 Paletizadora: Industrias Tanuzi S.A. fabrica e instala paletizadoras para envase 

tipo PET, la paletizadora Tanuzi PPT01 tiene como función organizar y agrupar 

los embalajes de botellas en bloques para luego posicionarlos capa por capa 

en una estiba. 
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Figura 8. Paletizadora 

 

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 

 

 Cerradora de cierres: La cerradora de cierres es un sistema mecánico, 

accionado por un sistema neumático, el cual mueve una serie de mordazas 

dando cierre al sistema de ajuste que prensa las cremalleras en los envases 

metálicos, que a su vez son utilizados en el empaque de galletas, confitería, 

cosmetología y belleza. 
 
Figura 9. Cerradora de cierres 

 

 
Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 
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 Zaranda vibradora para pellets: equipo fabricado en acero al carbono, la 

zaranda principal está montada sobre sistemas resortados y construida 

totalmente en acero inoxidable para garantizar un manejo limpio del producto. 
 
Figura 10. Zaranda vibradora para pellets 

 

 
Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 

 

1.8.3 Servicios de mantenimiento 
 

 Reparación de transmisiones: Industrias Tanuzi S.A. fabrica, repara e instala 

transmisiones completas para diferentes maquinas, llenadoras, taponadoras y 

capsuladoras. Igualmente realiza mantenimiento completo a este tipo de 

sistemas generando piezas con las medidas necesarias para su buen 

funcionamiento. 

 

 Reparación de bombas: Industrias Tanuzi S.A. se encarga de la reparación y 

adecuación de diferentes tipos de bombas (verticales, multietapas) a las 

cuales, por lo general, se les realiza un run out, se reconstruyen los 

alojamientos de bujes y anillos de desgaste, ajustes entre cocas e impulsores y 

ajustes con el eje y se balancea a la velocidad de trabajo (rpm). 
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Figura 11. Reparación de bombas 

 
Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 

 

 Reparación de zapatas: se ejecutan obras de recuperación de zapatas con 

soldadura, cumpliendo con procesos que garantizan la resistencia necesaria 

para cumplir con las exigencias de operación de estos elementos. 
 

Figura 12. Reparación de zapatas 

 
Fuente: http: //www.industriastanuzi.com 
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1.9 CLIENTES 
 
Industrias Tanuzi S.A, cuenta con un portafolio de clientes en los que se puede 

destacar: 

 BAVARIA 

 POSTOBON 

 CEDSA 

 ECOPETROL S.A 

 GALLETAS NOEL 

 COCA COLA FEMSA COMPANY 

 DRUMMONT COMPANY 

 

1.10 PROCESOS DE FABRICACION 
 

El proceso de fabricación de Industrias Tanuzi S.A. empieza con la solicitud de 

producción SDP, la cual es expedida por el área comercial hacia las áreas  de 

producción y diseño, en esta solicitud de producción SDP se especifican fechas 

para entrega de planos y despacho del producto, numero de orden de trabajo OT, 

y especificaciones del producto a elaborar entre otros. El área de producción de 

Industrias Tanuzi S.A. es el encargado de planear y controlar los procesos de 

manufactura para asegurar que los productos se terminen y se entreguen al 

cliente a tiempo, en la cantidad correcta y con los estándares de calidad más altos. 

Para esto se requiere del estudio y análisis de actividades tales como: 

operaciones de manufactura, selección y distribución de maquinaria, herramienta y 

mano de obra, selección y manejo de materiales, control y sincronización de 

procesos entre otros. 
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Al realizar una valoración en Industrias Tanuzi respecto a los procesos que se 

llevan a cabo para la fabricación de sus productos se ha encontrado que la 

empresa presenta dificultad en su programación, planeación y control de 

procesos, debido a que: 

 No hay coordinación de las actividades entre el área de producción y las 

complementarias (diseño, almacén/compras). 

 No se cuenta con controles en las fechas de entrega de planos y de materias 

primas por parte de las áreas de diseño y almacén/compras respectivamente. 

 No se cuenta con cronogramas de trabajo definidos claramente para los 

operarios y auxiliares, de igual forma tampoco se tiene rutinas de trabajo para 

cada máquina produciendo pérdidas de tiempo o sobrecargas de las mismas. 

 Se gasta mucho tiempo, ya que se repite la escritura de planes ya realizados en 

anteriores oportunidades 

 No se guardan los registros debido a la no existencia de una base de datos 

 

1.11 OBJETO SOCIAL DE LA EMPRESA 
 

Industrias Tanuzi S.A. tiene como objeto social el diseño, fabricación y 

mantenimientos de repuestos y maquinaria industrial, servicio de mecanizado y la 

ejecución de todos aquellos actos complementarios del mismo nexo social. 

 

1.12 UBICACIÓN 
 

La empresa se encuentra ubicada en la  Calle 22 No. 13-42 del Barrio Girardot en 

la  ciudad de Bucaramanga.  (Ver figura 13) 
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Figura 13. Mapa de Ubicación 

 
Fuente: http://maps.google.com/ 

 

 
1.13 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL 
 

En la figura 14 se puede observar el organigrama interno de Industrias Tanuzi S.A. 

con su respectivo orden jerárquico. 

 



37 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Manual de Calidad Industrias Tanuzi S.A. 

 

Figura 14. Organigrama de Industrias Tanuzi S.A. 
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1.13.2 Área de diseño 
El desempeño de Industrias Tanuzi S.A está relacionado con la calidad del diseño. 

En este departamento se hacen los estudios preliminares de la información del 

producto, y con especificaciones propias de ingeniería se puede llegar desde el 

mejoramiento de la función, el atractivo de los productos, hasta la simplificación de 

su producción. Logrando satisfacer las necesidades y expectativas del cliente con 

el producto. Para lograrlo, la empresa cuenta con una plataforma computacional 

dedicada exclusivamente al diseño, y con personal altamente capacitado y con 

experiencia en este campo.  

 

1.13.3 Área de inspección y control de calidad 
Con el fin mantener y mejorar los estándares de calidad y confiabilidad, además 

de cumplir con los requerimientos estipulados por los clientes sobre sus productos, 

esta zona es la encargada de inspeccionar y controlar la materia prima y el 

producto terminado. Para ello se cuenta con instrumentos tales como durómetros, 

calibradores digitales y micrómetros, así como un banco de pruebas neumático 

para probar el funcionamiento de válvulas.  

 

Figura 16. Relación entre las áreas de Industria Tanuzi S.A. 

 

 

 

 

 

 

 
Fuente: Los autores 
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1.13.4 Área comercial 
Esta zona controla la relación que de los clientes con la empresa. Además de 

llevar el control de caja vigila el presupuesto de gasto de funcionamiento, identifica 

las necesidades del cliente, realiza ofertas, además de gestionar y coordinar 

asistencia externa para la empresa y el cliente. 
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2. DESCRIPCIÓN DEL ÁREA ESPECÍFICA DE TRABAJO 
 

 

Las herramientas, equipos, maquinas y flujos de producción deben estar 

dispuestos de tal forma  que el trabajo quede ordenado eficientemente. La 

ubicación de la maquinaria debe contemplar la secuencia de producción, los 

tiempos mínimos de recorrido, el aprovechamiento de espacios, las condiciones 

de iluminación y ventilación y la disposición de los puestos de trabajo. Además se 

debe tener en cuenta las necesidades de adecuación de la planta en cuanto a 

montaje de maquinaria e instalaciones de alumbrado, agua y alcantarillado, vías 

de acceso, etc. 

La  planta de industrias Tanuzi S.A se encuentra dividida en 5 áreas, producción, 

diseño, comercial, inspección y control de calidad y almacén, cada una de ellas 

adecuada al tipo de servicio que se presta, minimizando los peligros para la salud, 

y aumentando la seguridad de los trabajadores. El arreglo de cada área fue 

diseñado para crear un ambiente favorable para evitar presiones y/o conflictos y 

contribuir a mantener la armonía de los trabajadores en beneficio de la 

productividad.  

El área de producción corresponde a un 80% de la planta y está distribuida de 

forma tal que se minimizan las distancias (los trabajadores no deben recorrer 

grandes distancias para obtener suministros) y tiempo requerido para mover los 

materiales a través de los procesos de producción, usándose en su totalidad el 

espacio disponible elevando al máximo el rendimiento sobre inversión de la planta, 

de igual forma el área de producción minimiza las interferencias hombre-máquina, 

tales como ruido excesivo, polvo, vibraciones, emanaciones y calor, las cuales 

afectan adversamente el desempeño de los trabajadores. 
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Fuente: Los autores 

 

2.1 LAYOUT DE LA EMPRESA 
 

Una mala distribución de la planta genera movimientos inútiles e innecesarios los 

que provocan demoras y gastos de energía, es por esto que Industrias Tanuzi S.A, 

cuenta con una distribución por proceso, agrupando a las personas y al equipo y 

equipo que realizan funciones similares y hacen trabajos rutinarios en bajos 

volúmenes de producción, esto debido a que se fabrica  una gran variedad de 

productos en pequeños lotes y con demanda intermitente. La agrupación de las 

maquinas por el mismo tipo (grupo de tornos, grupo de mandriladoras, etc.), 

permite aislar y controlar los procesos contaminantes o generadores de humos o 

calor como lo es el proceso de soldadura y pintura. En la figura 18, se observa la 

distribución del conjunto de áreas de Industrias Tanuzi S.A. 
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Figura 18. Primer Nivel 

 
Fuente: Los autores 

 

2.2 DESCRIPCION DE LAS MAQUINAS EN LA EMPRESA 
 

Dentro de la programación de la producción se hace necesario seleccionar las 

maquinas a utilizar en el proceso de fabricación es por esto que es importante 

tener las especificaciones de los equipos y maquinaria que la empresa tiene, 

describiendo las características principales como tipo, capacidad, rendimiento, 

vida útil, peso, dimensiones, costos, etc. 

 

Las maquinas que actualmente se encuentran en Industrias Tanuzi S.A. son las 

siguientes: 
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2.2.1 Tornos 
Actualmente Industrias Tanuzi S.A. cuenta con gran variedad de tornos abarcando 

desde los tornos convencionales hasta los tornos CNC. 

 Torno paralelo CNC SHENYANG 

Los datos generales del torno se presentan a continuación: 

 
Tabla 1. Características del Torno paralelo CNC SHENYANG 

EQUIPO  TORNO PARALELO CNC SERIE AC 1715 MODELO  CAK616DJ

FABRICANTE  SHENYANG  AÑO FABRICACION PESO DEL EQUIPO Kg  4370 Kg

POTENCIA 

CONSUMIDA 

12 KW 

PESO MAX 

DE LA PIEZA 

100 KG 

 
Figura 19. Torno CNC SHENYANG 

 

Fuente: Los autores 

 Torno universal SOFIA 

Los datos generales del torno se presentan a continuación: 

 
Tabla 2. Características del torno universal SOFIA 

EQUIPO  TORNO PARALELO UNIVESAL SERIE 0210008 MODELO  CU 502

FABRICANTE  ZMM SOFIA  AÑO FABRICACION 2003 PESO DEL EQUIPO Kg 4690

RANGO  16 VELOCIDADES RANGO AVANCES 
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VELOCIDADES  11,2 RPM‐2000 RPM 144 AVANCES  

PESO MAX DE 

LA PIEZA 

400 KG  LONGITUDINAL 0,039—24 

mm/rev 

TRANSVERSAL  0,0195‐12 

mm/rev 

 
Figura 20. Torno SOFIA 

 

Fuente: Los autores 

 

 Torno universal paralelo SHENYANG 

Los datos generales del torno se presentan a continuación: 

 
Tabla 3. Características del torno universal paralelo SHENYANG 

EQUIPO  TORNO PARALELO UNIVESAL SERIE CW 6280C MODELO  CA6240A

FABRICANTE  SHENYANG  AÑO FABRICACION PESO DEL EQUIPO  6000 Kg

POTENCIA 

CONSUMIDA 

8 KW 

PESO MAX DE 

LA PIEZA 

700 KG   
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Figura 21. Torno SHENYANG 

 

Fuente: Los autores 

 

 Torno CNC MAZAK 

Los datos generales del torno se presentan a continuación: 

 
Tabla 4. Características del torno CNC MAZAK 

EQUIPO  TORNO CNC  SERIE CW 6280C MODELO  QTN 20

FABRICANTE  MAZAK  AÑO FABRICACION 1996 PESO DEL EQUIPO  4182 Kg

POTENCIA 

CONSUMIDA 

15 KW 

PESO MAX DE 

LA PIEZA 

100 KG   

 
Figura 22. Torno CNC MAZAK 

 

Fuente: Los autores 
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 Torno paralelo universal TARNOW 

Los datos generales del torno se presentan a continuación: 

 
Tabla 5. Características del torno paralelo universal TARNOW 

EQUIPO  TORNO CNC  SERIE 4043 MODELO  TUJ 50M

FABRICANTE  TARNOW  AÑO FABRICACION 1978 PESO DEL EQUIPO  2620 Kg

POTENCIA 

CONSUMIDA 

6,8 KW 

PESO MAX DE 

LA PIEZA 

300 KG   

 
Figura 23. Torno paralelo universal TORNOW 

 

Fuente: Los autores 

 

2.2.2 Centro de mecanizado y fresadora 
 

 Centro de mecanizado vertical MAZAK VTC 16b 

Los datos generales del centro de mecanizado se presentan a continuación: 
Tabla 6. Características centro de mecanizado MAZAK VTC 16b 

EQUIPO  CENTRO DE MECANIZADO SERIE 123257 MODELO  VTC 16B

FABRICANTE  MAZAK  AÑO FABRICACION 1978 PESO DEL EQUIPO  5037 Kg

POTENCIA 

CONSUMIDA 

30 KW 

PESO MAX DE 

LA PIEZA 

549 KG   
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Figura 24. Centro de mecanizado MAZAK VTC 16b 

 

Fuente: Los autores 

 

 Fresadora universal TOS KURIM FA 5B 

Los datos generales de la fresadora se presentan a continuación: 

 
Tabla 7. Características fresadora universal TOS KURIM FA 5B 

EQUIPO  FRESADORA UNIVERSAL SERIE FA 5BU MODELO  27628

FABRICANTE  TOS KURIM  AÑO FABRICACION 1982 PESO DEL EQUIPO  2950 Kg

POTENCIA 

CONSUMIDA 

15 KW 

PESO MAX DE 

LA PIEZA 

600 KG   

 
Figura 25. Fresadora universal TOS KURIM FA 5B 

 

Fuente: Los autores 
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2.2.3 Taladro Radial 
 

 Taladro radial IMAT-MILL 

Los datos generales del taladro se presentan a continuación: 

 
Tabla 8. Características taladro radial IMAT-MILL 

EQUIPO  TALADRO RADIAL  SERIE 066208 MODELO  X63250

FABRICANTE  IMAT MILL  AÑO FABRICACION 2006 PESO DEL EQUIPO  2950 Kg

POTENCIA 

CONSUMIDA 

4 KW 

PESO MAX DE 

LA PIEZA 

   

 
Figura 26. Taladro radial IMAT-MILL 

 

Fuente: Los autores 

 

 Taladro radial DAR SIN 

Los datos generales del taladro se presentan a continuación: 

 
Tabla 9. Características taladro radial DAR SIN 

EQUIPO  TALADRO RADIAL  SERIE 86880 MODELO  DSR 750 S

FABRICANTE  DAR SIN  AÑO FABRICACION 1986 PESO DEL EQUIPO  1100 Kg
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POTENCIA 

CONSUMIDA 

2 KW 

PESO MAX DE 

LA PIEZA 

   

 
Figura 27. Taladro radial DAR SIN 

 

 
2.2.4 Mandriladora 
 

 Mandriladora  TOS VARNSDORF 

Los datos generales de la mandriladora se presentan a continuación: 

 
Tabla 10. Características mandriladora TOS VARNSDORF 

EQUIPO  MANDRILADORA 

HORIZONTAL 

SERIE MN4756 MODELO  HP 100

FABRICANTE  TOS VARNSDORF  AÑO FABRICACION 1973 PESO DEL EQUIPO  6 TON

POTENCIA 

CONSUMIDA 

10  KW 

PESO MAX DE 

LA PIEZA 

15 TON   
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Figura 28. Taladro mandriladora TOS VARNSDORF 

 

Fuente: Los autores 

 

 Mandriladora  TOS VARNSDORF 

Los datos generales de la mandriladora se presentan a continuación: 

 
Tabla 11. Características mandriladora TOS VARNSDORF 

EQUIPO  MANDRILADORA 

HORIZONTAL 

SERIE MN5236 MODELO  W100A

FABRICANTE  TOS VARNSDORF  AÑO FABRICACION 1989 PESO DEL EQUIPO  5000 Kg

BANCADA  3000*2000 

PESO MAX DE 

LA PIEZA 

8000 Kg  LONGITUDINAL 0,02 ‐12 mm TRANSVERSAL  18‐900 mm

 
Figura 29. Taladro mandriladora TOS VARNSDORF 

 

Fuente: Los autores 
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2.2.5 Prensa hidráulica  
 

 Prensa hidráulica SIWA 

Los datos generales de la prensa se presentan a continuación: 

 
Tabla 12. Características prensa hidráulica SIWA 

EQUIPO  PRENSA HIDRAULICA  SERIE 03660 MODELO 

FABRICANTE  SIWA‐ EMOCOM  AÑO FABRICACION PESO DEL EQUIPO 

POTENCIA 

CONSUMIDA 

 

CAP. DE 

FUERZA 

100 TON   

 
Figura 30. Prensa hidráulica SIWA 

 

Fuente: Los autores 
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3. PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN EN LA EMPRESA 
INDUSTRIAS TANUZI S.A. 

 

En el proceso de fabricación, planear es sistematizar por anticipado los factores de 

mano de obra, materias primas, maquinaria y equipo necesario para realizar la 

fabricación de cierta pieza y controlar es la verificación de que se cumpla con lo 

planeado, reduciendo a un mínimo las diferencias entre la teoría y la realidad, es 

por esto que garantizando una buena interacción entre planeación y control se 

logra que se fabrique un producto de calidad, en las cantidades correctas y en el 

menor tiempo y costo posible.  

 

3.1 SISTEMAS DE PRODUCCION. 
 

Un sistema de producción es cualquier actividad que produzca algo, es decir, 

aquello que toma un insumo y lo transforma en una salida o producto con valor 

inherente*. Los sistemas de producción se pueden dividir en dos clases de 

manufactura y de servicios. En los de manufactura, por lo general, los insumos y 

productos son tangibles y con frecuencia la transformación es física. Por otra parte 

los sistemas de producción orientados a servicios pueden tener 

insumos/productos intangibles, como la información. 

En los sistemas de producción es necesario considerar productos, clientes, 

materia prima, proceso de transformación, trabajadores directos e indirectos y 

sistemas formales que organizan y controlan todo el proceso. 

                                                            
Fuente: ROZENFELD, H.; AGUIAR, A. F. S.; RENTES, Antonio Freitas; ALLIPRANDINI, Dário Henrique; 

BREMER, C. F.. Integração da Manufatura: o caminho para a modernização, SãO PAULO, v. Set 94, 

p. 102, 1994. 
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El alma de cualquier sistema de producción es el proceso de manufactura, un 

proceso de flujo con dos componentes importantes: materiales e información. 

 

Figura 31. Sistema de producción  

 

Fuente: Los autores 

 

El flujo físico de los materiales se puede ver, pero el flujo de la información es 

intangible y más difícil de rastrear. Siempre han existido ambos tipos de flujo, pero 

en el pasado, se le daba poca importancia al flujo de información, ahora con la 

evolución de la tecnología, los sistemas de producción han convertido en 

indispensable el flujo de información de carácter rápido y eficiente. 

Figura 32. Flujo físico de un sistema de producción 

  
 

 

 

 

Fuente: Los autores 

 

El material fluye desde el proveedor al sistema de producción para convertirse en 

inventario de materia prima, después se mueve en la planta donde tiene lugar la 

conversión de materia prima, al salir de la planta el material se mueve a un sitio 
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donde se convierte en inventario de productos terminados y de ahí fluye hacia el 

cliente. 

El flujo de información se lleva por medio de bases de datos comunes que dan 

servicio a todas las funciones y actividades del sistema de producción en cualquier 

lugar, rigiéndose por el principio de integración de la información. 

 

3.1.1 Planeación de la producción   
En la planeación de la producción se requiere a determinar el número de unidades 

que se van a producir en un periodo de tiempo, con el objetico de prever, en forma 

global, cuales son las necesidades de mano de obra, materia prima, maquinaria y 

equipo, que se requieren para el cumplimiento del plan. 

 

La planeación es la actividad de decidir acerca de los medios que la empresa  

necesitará para sus futuras operaciones manufactureras y para distribuir esos 

medios de tal suerte que se fabrique el producto deseado en las cantidades 

correctas y  al menor costo posible. La planeación crea del marco dentro del cual, 

funcionarán las técnicas de control de inventario y fijará el monto de pedidos que 

deben hacerse para alimentar la planta, pudiendo así, decidir a tiempo por una 

acción correctiva, si dichos niveles (inventarios) son demasiado altos o demasiado 

bajos.  

 

La planeación convencional de la producción es realizada por los ingenieros de 

manufactura, quienes con base en su conocimiento y experiencia, determinan los 

procesos de manufactura más adecuados y el orden en el cual deben realizarse 

para producir una pieza, teniendo en cuenta los requerimientos de diseño como 

son las dimensiones, tolerancias, acabados de superficie entre otras, los 

requerimientos de calidad, el volumen y la velocidad de producción, la flexibilidad 
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del proceso, la seguridad de los trabajadores y los costos mínimos de producción 

como consideraciones básicas.  
Figura 33. Distribución del tiempo en la planeación convencional 

 
Fuente: ROZENFELD, H.; AGUIAR, A. F. S.; RENTES, Antonio Freitas; ALLIPRANDINI, Dário Henrique; 

BREMER, C. F.. Integração da Manufatura: o caminho para a modernização, SãO PAULO, v. Set 94, 

p. 102, 1994. 

3.1.2 Programación de la producción 
La programación de la producción debe ser el paso posterior a la planeación. Con 

la programación se determina cuando se debe iniciar y terminar cada lote de 

producción, que operaciones se van a realizar, con que maquinas y con qué 

operarios. Un buen programa de producción trae algunas ventajas para la 

empresa entre las cuales se destacan: 

 

 Los pedidos se pueden entregar en las fechas estipuladas. 

 Se calculan las necesidades de mano de obra, maquinaria y equipo. 

 Se puede disminuir los costos de fabricación. 

 

La programación de la producción fija planes y horarios de la producción, de 

acuerdo a la prioridad de la operación por realizar. La función principal de la 

programación de la producción consiste en lograr un movimiento uniforme y 

rítmico de los productos a través de las etapas de producción.  

63%
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Se inicia con la especificación de lo que debe hacerse, en función de la planeación 

de la producción. Incluye la carga de los productos a los centros de producción y 

el despacho de instrucciones pertinentes a la operación.  

El programa de producción es afectado por:  

 Materiales: Para cumplir con las fechas comprometidas para su entrega.  

 Capacidad del personal 

 Capacidad de producción de la maquinaria: Para tener una utilización adecuada 

de ellas, deben observarse las condiciones ambientales, especificaciones, 

calidad y cantidad de los materiales, la experiencia y capacidad de las 

operaciones en aquellas.  

 

3.1.3 Determinación de las operaciones y secuencias 
Los procesos necesarios para manufacturar una pieza específica se determinan 

en gran parte por el material con que se fabrica la pieza. Una secuencia típica 

para de procesamiento para una pieza consiste en: un proceso básico y uno o 

más procesos secundarios, operaciones para mejorar las propiedades físicas y 

operaciones de terminado. Esta secuencia se muestra en la figura 34. 

 
Figura 34. Secuencia típica de procesos 
 

 
 

 
 

Fuente: GROOVER,  Mikel  P.  Fundamentos  de  manufactura  moderna:  materiales,  procesos  y 

sistemas. México: McGraw‐Hill, 2007. 

 

En un proceso básico se establece la configuración geométrica inicial de la pieza 

de trabajo. Entre ellos están la fundición de metales, el forjado y el laminado de 

hojas metálicas. En la mayoría de los casos la geometría inicial debe refinarse 
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mediante una seria de procesos secundarios. Estas operaciones transforman la 

forma básica en la configuración geométrica final. 

 

Después de las operaciones de formado, por lo general se realizan otras para 

mejorar propiedades físicas y/o terminar el producto. Las operaciones para 

mejorar las propiedades incluyen el tratamiento térmico, y para finalizar las 

operaciones de acabado que por lo general proporcionan un recubrimiento en la 

superficie de la parte de trabajo. 

Tabla 13. Algunas secuencias de procesamiento típicas 

PROCESO BASICO 
PROCESO 

SECUNDARIO 

PROCESO DE 

MEJORAMIENTO DE 

PROPIEDADES 

OPERACIONES DE 

ACABADO 

FUNDICION EN ARENA  MAQUINADO NINGUNO PINTADO

FUNDIDO EN TROQUEL  NINGUNO NINGUNO PINTADO

FUNDICION DE VIDRIO 
PRESION, MOLDEADO O 

SOPLADO 
NINGUNO  NINGUNA 

MOLDEADO POR 

INYECCION 
NINGUNO  NINGUNO  NINGUNA 

LAMINADO DE BARRA  MAQUINADO 
TRATAMIENTO 

TERMICO 
ELECTROCHAPEADO 

LAMINADO DE HOJA 

METALICA 

SUAJADO, DOBLADO 

GRABADO 
NINGUNO  ELECTROCHAPEADO 

FORJADO  MAQUINADO NINGUNO PINTADO

EXTRUSION DE 

ALUMINIO 
CORTE A LONGITUD  NINGUNO  ANODIZADO 

ATOMIZACION DE 

POLVOS METALICOS 
PRESION DE LA PIEZA  SINTERIZADO  PINTADO 

 

Fuente: GROOVER, Mikel P. Fundamentos de manufactura moderna: materiales, procesos y 

sistemas. México: McGraw‐Hill, 2007 
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Cabe resaltar que para determinar las operaciones y secuencia se deben evaluar 

tres factores importantes que regulan que el proceso de fabricación sea el más 

apropiado a la empresa.  

 Factor económico: costo hora maquina y costo hora operario. 

 Factor tecnológico: con que tecnología cuenta la empresa para suplir las 

especificaciones del producto. 

 Cliente: cumplimiento de fechas de entrega y estándares de calidad. 

 

3.1.4 Determinación de las maquinas a utilizar 
En una empresa cuya actividad económica se centra en procesos de 

mecanizados, es fundamental para el proceso de planeación y programación de la 

producción contar con información de las maquinas que se tienen a disposición, 

esto para poder definir claramente las secuencias de operación, los costos de las 

piezas a fabricas y los plazos de entrega. Es clave considerar en el momento de 

realizar la selección de maquinas a utilizar el plan de mantenimiento de la 

maquina, esto con el fin de definir fechas de parada programada, y garantizar que 

la maquina se encuentre en optimas condiciones en el momento de operar. 

 

Factores técnicos que intervienen en la selección de maquinas son entre otros: 

 Capacidad de producción en régimen normal de trabajo, sobrecarga posible que 

eventualmente se puede utilizar, y horarios de disponibilidad. 

 Grado de eficiencia y rendimiento en términos de aprovechamiento de materia 

prima y producción de desechos. 

 Calidad del producto obtenido. 

 

Desde el punto de vista económico, el problema de la selección de maquinaria 

consiste en examinar la influencia que la selección de un determinado equipo, 

puede tener sobre los costos del proyecto. No siempre la tecnología más 

sofisticada es la que ofrece mayores ventajas económicas. 



61 
 

3.1.5 Requerimientos de mano de obra 
El número de personas necesarias para la elaboración de un producto debe 

determinarse con base: en el programa de producción y en la operación 

(manipulación) de equipos y  está en función de los turnos de los trabajadores 

necesarios y  las operaciones auxiliarles. 

 

El personal necesario puede clasificarse en: 

 Mano de obra directa: aquella que interviene directamente en la transformación 

de insumos. 

 Mano de obra indirecta: aquella que no tiene una relación directa con la 

producción del artículo. Realiza tareas auxiliares como limpieza, supervisión, 

etc. 

 Personal de administración y venta: se dedica a la administración de la planta y 

a la venta y comercialización del producto final. 

 

 

3.1.6 Materias primas e insumos 
La factibilidad de un proyecto depende, en gran medida, de la disponibilidad de las 

materias primas, por esto es conveniente conocer su disponibilidad actual y a 

largo plazo y si esta disponibilidad es constante o estacional. 

Además de garantizar la materia prima, hay que conocer las fuentes de 

adquisición de materiales secundarios o auxiliares del proceso de producción o de 

los servicios que se requieran para el mismo.  

Un estudio de  materias primas e insumos analiza la disponibilidad en cuanto a 

volúmenes existentes y periodos de producción, pero también el precio de 

adquisición, el grado de transportabilidad, etc., de ahí que cualquier empresa debe 

ser estricta con la realización a detalle de dicho estudio, garantizando con esto la 

minimización de pérdidas de tiempo de los empleados y de la maquinaria. 
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3.1.7 Control de calidad  
 

Se relaciona con la detección de la calidad deficiente de los productos 

manufacturados y con tomar las acciones correctivas para eliminarlas. En un 

producto manufacturado la calidad tiene dos aspectos importantes: 

1. Características del producto: se tienen en cuenta los requerimientos del 

diseño como lo son las características funcionales y estéticas del artículo. 

2. Carencia de deficiencias: significa que el producto hace lo que se supone 

de debe ser.  

El departamento de diseño es el responsable de las características de un 

producto, y las carencias de deficiencias es el aspecto de la calidad por el cual se 

responsabiliza el departamento de producción. 

 

3.1.8 Control de la producción 
 

 Controlar la producción significa verificar si la empresa está cumpliendo con las 

metas propuestas en la planeación. Este control se realiza a través de 

herramientas como: 

 Ordenes de trabajo. 

 Reportes de trabajo. 

 Control de materias primas. 

 

Trae como ventajas la organización de la producción, control en el consumo de 

materias primas, y en el tiempo trabajado por los operarios. 

 

El control de producción debe establecer diferentes medios para una constante 

evaluación de algunos factores tiempos y piezas defectuosas entre otras. Esta 

evaluación tiene la obligación de considerar, no solo el estado actual de estos 
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3.2 DESCRIPCIÓN ACTUAL DE LA PLANEACION Y CONTROL DE LA 
PRODUCCION EN LA EMPRESA INDUSTRIAS TANUZI S.A. 
 

Antes de describir el proceso actual de producción de Industrias Tanuzi S-A, es 

importante conocer la jerarquía de la línea de producción. 

 
Figura 36. Jerarquía de Producción    

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fuente: Los autores 

 

Proyecto: agrupa a los clientes de la empresa,  ejemplo de  proyecto BAVARIA 

S.A  y ECOPETROL S.A 

Solicitud de Producción SDP: son las diferentes ventas (productos) que se realizan 

al cliente por ejemplo para el proyecto BAVARIA S.A., la solicitud de producción 

SDP Nº 2010720 seria la tolva dosificadora de tapas y la solicitud de producción 

SDP Nº 2009650 seria la enjuagadora de botellas. 

Orden de Producción Madre: es la orden de trabajo bajo la cual se cargan todos 

los costos asociados a la fabricación del producto, por ejemplo la orden de 

producción madre para la tolva dosificadora de tapas OP Nº 2010720-01 seria la 

PROYECTO

SOLICITUD DE PRODUCCION 
SDP1 

ORDE DE PRODUCCION OP MADRE 

OP HIJA 

SOLICITUD DE PRODUCCION 
SDP2 

ORDE DE PRODUCCION OP MADRE  

OP HIJA OP HIJAOP HIJA 
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orden que contendría todos los costos directos e indirectos relacionados con la 

SDP  Nº 2010720. 

Orden de Producción Hija: son las ordenes de trabajo especificas que componen 

la orden de producción madre, por ejemplo para la orden de producción madre de 

la tolva dosificadora de tapas OP 2010720-01 las ordenes de producción hijas 

serian sistema de dosificación OP 2010720-02, sistema de almacenamiento OP 

2010720-03, entre otras. 

El proceso de producción en Industrias TANUZI S.A. empieza con la solicitud de 

producción SDP, la cual es expedida por el departamento comercial y es un 

documento clave en la planeación de producción,  porque en este formato se 

especifica la Orden de Producción Madre, el cliente, el Item, el producto, cantidad, 

fecha de entrega de planos y fecha de despacho entre otros, luego de la llegada 

de la SDP al departamento de producción este se encarga de generar la Ordenes 

de Producción Hijas , y  tiene que esperar cierto tiempo para que el departamento 

de diseño envié los planos de la pieza a fabricar.  Una Orden de Producción 

Madre contiene todas las órdenes de producción necesarias para fabricar el 

producto, las cuales son llamadas Órdenes de Producción Hijas.  

Tan pronto como se reciben los planos, se realiza la solicitud de materias primas 

de forma manual al departamento de compras quienes deben proveer los 

materiales en un plazo no mayor de tres días. Luego de la entrega del pedido se 

inicia el proceso de producción de la pieza.  

Hasta aquí no se tiene ningún control en el cumplimiento de entrega de planos y 

materiales y por ende no se puede tener una fecha real de despacho, por lo cual el 

departamento de ventas al realizar la SDP, estima un plazo límite de un mes para 

cualquier pieza a elaborar, siendo este tiempo en algunos casos extravagante. 

 

Cuando se inicia el proceso de fabricación de la pieza, el ingeniero de producción  

basado en su conocimiento y experiencia, da las indicaciones necesarias a los 
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operarios mediante formatos que debe llenar de forma manual. Los operarios 

luego de realizar la labor indicada por el ingeniero, deben esperar a que se le 

asigne otra labor así exista otra SDP en espera y en muchas ocasiones la pieza 

puede quedar estancada en ese puesto de trabajo hasta que el ingeniero indique 

el siguiente paso a realizar, esto se debe a que no se tienen cronogramas de 

trabajo ni secuencia de operaciones definidas. Al concluir la fabricación de la pieza 

esta puede durar cierto tiempo en la planta hasta que no se reporte a el 

departamento de calidad y este realice la aprobación de  la pieza. 

 

Todo este proceso demora más tiempo del que realmente se necesita para 

elaborar la pieza y esto debido a la falta de control en cada uno de los pasos que 

se realizan, de aquí que implementar un sistema de información que controle y 

planee la producción garantiza una notable disminución de tiempo muerto 

presente en el proceso, así  como un eficiente desarrollo del mismo. 

 

3.3 DIAGNOSTICO DE LA PLANEACION DE PROCESOS EN LA EMPRESA 
INDUSTRIAS TANUZI S.A. 
 

 No existe una planificación estándar de los procesos de fabricación. 

 

 Se gasta mucho tiempo, ya que se repite la escritura de planes ya realizados en 

anteriores oportunidades. 

 

 No se guardan los registros debido a la no existencia de una base de datos. 

 

 No se establecen claramente todos los parámetros que intervienen en cada 

operación. 
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 La ruta de las operaciones a realizar no siempre se realiza de la manera más 

adecuada por lo que se induce en sobrecostos de herramientas, material y 

horas-maquina 

 

 Debido a la falta de claridad en el formato existente para la hoja de ruta, se 

hacen complejas las revisiones posteriores al desarrollo del proceso para su 

correspondiente validación.  

 

 No hay retroalimentación ni control para llevar a cabo las modificaciones de 

planes existentes, ni para la creación de nuevas piezas que pudiesen tener 

similitud en su proceso de fabricación. 

 

3.4 DIAGNOSTICO DEL INVENTARIO DE MÁQUINAS 
  
La planeación de procesos como se describió anteriormente, incluye factores tales 

como disponibilidad de maquinaria, operarios, materia prima, entre otros, por esto  

garantizar que la información básica de estos sea verídica, es importante para el 

correcto funcionamiento del ciclo de producción. A continuación se presenta la 

tabla 14 en la que se muestra un listado de las maquinas con que actualmente 

cuenta Industrias Tanuzi S.A., donde se evidencia la cantidad, el fabricante y las 

características principales de la misma. 

Tabla 14. Inventario de maquinas. 
NOMBRE DE LA MAQUINA  FABRICANTE CARACTERISTICAS  CANT

CENTRO DE MECANIZADO VERTICAL  MAZAK X=1120   Y=410   Z=510   PESO MAX=550 Kg 1

CENTRO DE MECANIZADO   LEADWEL X=1020   Y=510   Z=610   PESO MAX=550 Kg 1

MANDRILADORA  TOS BANCADA=3000X2000   PESO MAX=5 Ton  1

MANDRILADOREA  TOS X=4000   Y=1800   Z=1500   PESO MAX= 16 Ton 1

ALESADOR PORTATIL   YORK MAX=420 Rev/min   L=400 mm   D= 1‐1 1/2 in  1

FRESADORA   TOS  BANCADA= 1250X400 1

FRESADORA  TOS BANCADA=1005X400 1
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FRESADORA   TOS BANCADA=600X400 1

TALADRO‐FRESA  IMATMIL X=600   Y=250   Z=300   PESO MAX=250 Kg  1

TORNO CNC  MAZAK BANCADA=400 mm   VOLTEO=250 mm  1

TORNO CNC  SHEN YANG BANCADA=1390 mm   VOLTEO=610 mm  1

TORNO  SOFIA BANCADA=2000 mm   VOLTEO=500 mm  1

TORNO  TARNOW BANCADA=3000 mm   VOLTEO=680 mm  1

TORNO   SHEN YANG BANCADA=1500 mm   VOLTEO=400 mm  1

TORNO  SHEN YANG BANCADA=3000 mm   VOLTEO=800 mm  1

TORNO  SHEN YANG BANCADA=3000 mm   VOLTEO=2000 mm  1

TALADRO RADIAL  DAR SIN 500 mm DESP. ALT. EFECTIVA= 750 mm  1

TALADRO RADIAL  DAR SIN 500 mm DESP. ALT. EFECTIVA= 900 mm  1

EQUIPO DE PLASMA  MILLER CORTE LAMINA HASTA 1 ¼ in  1

EQUIPO DE SOLDADURA  MILLER 250 AMP 1

EQUIPO DE SOLDADURA  BOSCH 500 AMP 1

EQUIPO DE SOLDADURA  LINCONL 550 AMP 1

 
 
3.5 DOCUMENTACIÓN PARA LA PLANEACION Y CONTROL DE LA 
PRODUCCIÓN 
 

Industrias Tanuzi S.A., con la implementación del sistema de gestión de calidad, 

ha generado formatos generales para la programación y control de la producción, 

a los cuales no se les da la importancia suficiente y en la mayoría de los casos se 

utilizan de forma errónea. 

A continuación se describen los formatos utilizados en el proceso de programación 

manual de la producción y se hace un diagnostico de cada uno de ellos. 

 Solicitud de producción SDP: con este formato se inicia el proceso de 

producción en Industrias Tanuzi S.A., contiene información como cliente, fecha 

de solicitud, fecha de entrega de planos, fecha de entrega y numero de O.T. 

madre, entre otros, es un formato muy sencillo y completo que da las pautas y 
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las condiciones que se necesitan para iniciar a programar la producción. (ver 

figura 37) 

Figura 37. Solicitud de producción SDP  

 

Fuente: Industrias TANUZI S.A 

 

 Solicitud de materiales por producción: este formato es muy importante en la 

programación de la producción, ya que con este el departamento de producción 

realiza los requerimientos de materia prima a almacén/compras, aunque es un 

formato sencillo, toma demasiado tiempo llenar cada una de sus casillas, mas si 

se tiene en cuenta que hay que hacerlo de forma manual y que el pedido se 

debe realizar por cada O.T., que se genere en el proyecto. (ver figura 38) 
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Figura 38. Solicitud de materiales por producción  

 

Fuente: Industrias TANUZI S.A  

 

 Inspección en proceso / Seguimiento y control en proceso: este formato (ver 

figura 39) no se ha utilizado de forma correcta en Industrias Tanuzi S.A., en la 

primera parte del formato se encuentra la información necesaria para realizar el 

proceso de control de calidad para un total de 8 piezas a inspeccionar, generar 

las no conformidades de las piezas defectuosas. La segunda parte del formato 

se asemeja a una hoja de ruta en donde se consigna la información referente a 

las fechas de inicio, maquina, responsable y proceso, a su vez ofrece la opción 

de servicios externos y control de calidad a los procesos. 

En la actualidad este formato se utiliza como control de los operarios que 

intervienen en el proceso de fabricación de un proyecto y solo se llenan las 

casillas de responsable y de fecha de inicio.   
 

 

 



71 
 

Figura 39. Inspección en proceso / seguimiento y control en proceso. 

 

Fuente: Industrias TANUZI S.A  
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 Control de tiempos de producción: con este formato (ver figura 40) se controla 

el tiempo que consume cada operario en realizar un proceso para una pieza de 

un proyecto, en la actualidad solo se diligencian las casilla de Nº de orden y se 

coloca un tiempo en hrs, este formato es indispensable llenarlo cada día antes 

de terminar la jornada laboral y quien no realice su registro de tiempo, no se le 

tienen en cuenta esas horas laborales en su respectivo pago de nomina. 

 

Figura 40. Control de tiempos de producción. 

 

Fuente: Industrias TANUZI S.A  
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4. SOFTWARE PARA LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 
APLICADO A INDUSTRIAS TANUZI 

 

 

En los últimos años, las empresas manufactureras han sufrido grandes avances 

tecnológicos lo cual ha hecho que hoy en día la competitividad sea más feroz, por 

lo tanto tener fácil y rápido acceso a la información es garantía de crecimiento 

empresarial. Un sistema de información en una empresa es el medio por el cual 

los datos fluyen de una persona o un departamento hacia otros, de tal forma que 

se trabaje con eficiencia para alcanzar el mismo objetivo, lo cual significa aumento 

de productividad, reducción de costos, minimización de inventarios y en 

consecuencia aumento de la competitividad. 

 

 

4.1 SISTEMA DE INFORMACION 
 

Un sistema de información es un conjunto de elementos que interactúan entre sí 

con el fin de apoyar las actividades de una empresa como las operaciones diarias, 

la comunicación de datos e informes, la administración de las actividades y la 

toma de decisiones. 

 
Figura 41. Actividades básicas de un sistema de información. 

 

 

   

 

Fuente: Los autores 

Entrada  Almacenamiento y 
Procesamiento 

Salida 
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Un sistema de información realiza cuatro actividades básicas: entrada, 

almacenamiento, procesamiento y salida de información. 

 

 Entrada de información: es el proceso mediante el cual el sistema de 

información toma los datos que requiere para procesar la información. las 

entradas pueden ser manuales o automáticas. Las manuales son aquellas que 

se proporcionan en forma directa por el usuario, mientras que las automáticas 

son datos o información que provienen o son tomados de otros sistemas o 

módulos. 

 

 Almacenamientos de información: el almacenamiento es una de las actividades 

más importantes, ya que a través de esta propiedad el sistema puede recordar 

la información guardada en el proceso. 

 

 Procesamiento de información: es la capacidad del sistema de información para 

efectuar cálculos de acuerdo con una secuencia de operaciones 

preestablecidas. Esta característica de los sistemas permite la transformación 

de datos fuente en información que puede ser utilizada para la toma de 

decisiones.  

 

 Salida de información: la salida es la capacidad del sistema para sacar la 

información procesada o bien los datos de entrada al exterior. Es importante 

tener en cuenta que la salida de un sistema de información puede constituir la 

entrada a otro sistema o modulo. 

 
4.2 SOFTWARE PARA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 
APLICADO A INDUSTRIAS TANUZI S.A  “P&C TANUZI” 
 

En busca de la mejora de la planeación y control de la producción de Industrias 

Tanuzi S.A., se genera la idea de desarrollar  un software con el cual se pueda 
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planificar los procesos de producción de una forma eficaz y que permita al mismo 

tiempo controlar las actividades que se relacionan con este. 

 

Figura 42. Esquema básico de funcionamiento P&C TANUZI. 

 

Fuente: Los autores 

 

P&C TANUZI, es un software que facilita la labor de planificación de la producción 

y controla el cumplimiento de especificaciones tanto técnicas como logísticas. Al 

generarse una solicitud de producción SDP, se capturan datos importantes como 

son las fechas de entrega de planos, el número de O.P. madre, información básica 
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del cliente y del producto y la fecha de compromiso de entrega del producto, luego 

se procede a cargarse las O.P hijas para proceder a realizar el pedido de material 

(se captura fecha de envió de solicitud de material y fecha de recibo de materia 

prima) y tan pronto como el departamento de diseño hace entrega de planos 

(captura fecha de recibo de planos), se empieza a programar la producción 

definiendo el número de operaciones, su secuencia, la maquinaria y operarios que 

van a realizar la labor (se relacionan fechas, tiempo de maquinado, horarios de 

trabajo de maquinas y operarios, y disponibilidad de maquinaria, etc.), al final se 

generan informes, indicadores y alarmas (hojas de rutas, piezas defectuosas,  

tiempos inactivos, capacidad de maquinaria, cumplimientos de fechas, 

inconformidad de planos, fechas límites, inventario de materia prima, entre otros), 

esto con el fin de garantizar que el producto siempre se entregue a tiempo y con 

los más altos estándares de calidad con ayuda de la retroalimentación de 

procesos.  

Figura 43. Flujo de información en un sistema de información. 

 

 

 

 

 

Fuente: Los autores 
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El software da la facilidad de recuperar hojas de ruta de proyectos anteriores 

similares o iguales y realizar las modificaciones necesarias para ajustarlo a los 

nuevos requerimientos, agilizando el proceso de planeación de piezas similares, 

estandarizando procesos y creando una única base de datos de procesos.  
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5.1 METODOLOGÍA DE DESARROLLO DEL SOFTWARE P&C TANUZI 
 

A continuación se describe el proceso realizado para el desarrollo e 

implementación del software. 

 

5.1.1 Elaboración de QFD (Quality Function Deployment) 
El QFD significa Despliegue de la Función  de Calidad, es un sistema que busca 

focalizar el diseño de los productos y servicios en dar respuesta a las 

necesidades. Esto significa alinear lo que se requiere con lo que se produce.  

El QFD permite entender la prioridad de las necesidades y encontrar respuestas 

innovadoras a esas necesidades, a través de la mejora continua.  

En la figura 45 se muestra  se muestra el QFD aplicado a  Industrias Tanuzi S.A. 

en donde se establecieron las necesidades de la empresa y las soluciones 

ofrecidas por un sistema de información. 

 

5.1.2 Algoritmos de programación del software para planeación y control de 
procesos 
 

Identificadas las necesidades de la empresa y las soluciones y ventajas 

priorizadas ofrecidas por el software, se procede a elaborar los algoritmos de 

programación por medio de diagramas de flujo. En las figuras 46, 47, 48, 49, 50, 

51, 52, 53, 54, 55, 56, 57, 58, 59, se muestran los diagramas de flujo de cada 

modulo del software. 
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Figura 45. QFD 

 

Fuente: Los autores 
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Figura 46. Módulo de Ingreso a sistema.  

 

Fuente: Los autores 
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 Figura 47. Módulo de Operarios.  

 

Fuente: Los autores 
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 Figura 48. Módulo de Puestos  

 

Fuente: Los autores 
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Figura 49. Módulo de control  

 

Fuente: Los autores 
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Figura 50. Módulo de Indicadores.  

 

 

Fuente: Los autores 
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 Figura 51. Módulo de solicitud de producción.  

 

Fuente: Los autores 
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 Figura 52. Módulo de Orden de Producción.  

 

Fuente: Los autores 
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Figura 53. Módulo de entrega de planos 

 

Fuente: Los autores 
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 Figura 54. Módulo de requisición de materiales. 

 

Fuente: Los autores 
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Figura 55. Módulo de programación de la Producción 

 

Fuente: Los autores 
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 Figura 56. Módulo de inconsistencias. 

 

Fuente: Los autores 
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 Figura 57. Módulo de Tiempos de Producción 

 

Fuente: Los autores 
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Figura 58. Módulo de Entrega de materiales. 

 
Fuente: Los autores 
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Figura 59. Módulo de Entrega de Productos Terminados 

 

Fuente: Los autores 
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Visual FoxPro ofrece a los desarrolladores un conjunto de herramientas para crear 

aplicaciones de bases de datos para el escritorio, entornos cliente/servidor o para 

la Web. Entre sus características se puede enumerar: 

 

 Capacidades poderosas y muy veloces para el manejo de datos nativos y 

remotos. 

 Flexibilidad para crear todo tipo de soluciones de bases de datos. 

 Lenguaje de programación orientado a objetos. 

 Utilización de sentencias SQL en forma nativa. 

 Poderoso manejo de vistas y cursores y control completo de estructuras 

relacionales. 

 Su propio gestor de base de datos incorporado. Sin embargo, también puede 

conectarse con servidores de bases de datos, tales como Oracle, Microsoft SQL 

Server o MySQL. 

 Cuenta con un motor de generación de informes renovados y muy flexibles para 

soluciones más robustas. 

 

Visual FoxPro dispone de un complejo entorno de desarrollo totalmente orientado 

al objeto y altamente integrado en el sistema operativo Windows 95. Como 

cualquier otra aplicación Windows estándar, visual FoxPro soporta interfaces MDI, 

barras de herramientas, ayuda sensible al contexto, múltiples fuentes, acceso a 

bibliotecas de enlace dinámico DLL, etc. Aparte del acceso a tablas en formato 

nativo de Visual FoxPro, se puede acceder virtualmente a cualquier fuente de 

datos cuyo acceso se pueda hacer a través ODBC (Open Database Connectivity). 

Este estándar definido como conectividad abierta de bases de datos permite abrir 

y consultar diversas bases de datos a través de un conjunto de controladores 

utilizando SQL como lenguaje de consulta.  
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5.3 DESCRIPCIÓN DEL SOFTWARE 
 

5.3.1 Ingreso al sistema 
El ingreso al programa se realiza por medio del acceso directo que se genera en el 

escritorio del computador. 

Figura 70. Presentación del Sistema 
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Después de esto aparece la pantalla principal que da la bienvenida al programa y 

dependiendo del usuario seleccionado se habilitan los accesos a los módulos.  

Figura 71. Inicio del Programa 

 

Luego de haber seleccionado el usuario y digitado la contraseña se ingresa a la 

pantalla principal del programa como se muestra en la figura 72. 
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Figura 72. Pantalla Principal 

 

Los diferentes módulos cuentan con una barra de herramientas única con la cual 

se puede realizar las diferentes operaciones como (ver Figura 73): 

Nuevo: permite crear un nuevo registro dependiendo del modulo en el cual se esté 

trabajando por ejemplo Proyecto, SDP, Orden de Producción, entre otros. 

Cambiar: permite editar la información contenida en algún registro ya creado. 

Guardar: permite almacenar la información nueva o los cambios efectuados en los 

registros. 

Cancelar: anula las acciones realizadas. 

Eliminar: elimina del sistema algún registro creado con anterioridad. 
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Imprimir: genera informes físicos o digitales de la información que se esta 

observando en pantalla. 

Filtrar: permite buscar de una forma rápida los registros ya creados, cuenta con 

diferentes niveles de filtro de acuerdo a la clase de información que se requiera 

filtrar. 

Navegar: permite desplazar dentro del modulo, facilitando la búsqueda de 

información. 

Ver: muestra todos los registros que se han creado dentro del modulo en forma 

tabulada. 

Ir a: permite realizar una búsqueda rápida ingresando el número del registro. 

Consultar: permite realizar una búsqueda rápida ingresando el nombre del cliente 

o el número de proyecto. 

Figura 73. Barra de Herramientas 

 

A continuación se describen los diferentes módulos que hacen parte del programa: 

 

5.3.2 Proyectos 
 

Este modulo, permite agrupar los proyectos que se realizan a los diferentes 

clientes de Industrias Tanuzi S.A., por medio de las solicitudes de producción SDP 

que se expidan a lo largo del periodo evaluado Figura 74.  
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Figura 74. Nuevo Proyecto 

 

 

 

5.3.3 Solicitud de producción  SDP 
 

En este modulo se empieza el proceso de planeación de la producción, aquí se 

incorpora la información necesaria para que todo el proceso continúe de forma 

secuencial y lógica, se puede crear una nueva solicitud de producción Figura 75. 

digitando los datos necesarios para empezar  un proceso productivo, basados en 

requerimientos de cliente y se estiman fechas para entregas de planos y entrega 
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del producto. A su vez el modulo permite la modificación de información Figura 76. 

y la posibilidad de imprimir la solicitud de producción Figuras 77, 78. 

Figura 75. Nueva solicitud de Producción 

 

Figura 76. Edición de solicitud de Producción 
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Figura 77. Impresión de solicitud de Producción 

 

Figura 78. Informe de solicitud de Producción para imprimir 
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5.3.4 Orden de producción OP 
 

En este modulo se crean las Ordenes de Producción OP que conforman la 

Solicitud de Producción SDP, especificando si son ordenes madres u órdenes 

hijas. 

Figura 79. Orden de Producción 

 

 
En este mismo modulo se puede visualizar el estado general de la OP, de la 

requisicion de materia prima, los requerimientos de mano de obra directa, los 

planos que se han cargado (figura 80, 81, 82, 83). 
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Figura 80. Orden de Producción – Requerimiento de Materia Prima 

 

Figura 81. Orden de Producción – Requerimiento de Mano de Obra Directa 
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Figura 82. Orden de Producción – Planos 

 

Figura 83. Orden de Producción – Estado 
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También se puede crear una nueva Orden de Producción OP hija ver figura 84, y abrir 

componentes ver figura 85, cerrar la Orden de Producción OP y mirar los vínculos de la 

misma. 

Figura 84. Orden de Producción – Nueva orden  de Producción hija 

 

Figura 85. Orden de Producción – Abrir componentes 
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5.3.5 Entrega de Planos 
 

Este modulo es utilizado por el departamento de producción y de diseño. El 

departamento de diseño es el encargado de realizar los registros correspondientes 

a los planos que ya han sido elaborados y que se han entregado al departamento 

de producción, y este último es quien realiza la aprobación de la información 

suministrada, generando la fecha real de entrega de planos. 

Figura 86. Entrega de planos – Crear nuevo  
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Figura 87. Entrega de planos – Aprobado 

 

5.3.6  Inconsistencia de Planos 
Este modulo permite realizar los registros de inconsistencia de planos,  el motivo 

de la inconsistencia, la persona responsable del plano y la fecha en que se 

elabora el reporte.  

Figura 88. Inconsistencia de planos 
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5.3.7  Requisición de materia prima 
 

Este modulo es utilizado por el departamento de producción y de 

Almacén/compras. El departamento de producción es el encargado de crear la 

requisición de materia prima, y el departamento de Almacén/compras visualiza las 

diferentes solicitudes realizadas para poder dar inicio a la gestión de compras y 

despachos respectivamente (figura 89). El modulo cuenta con un catalogo de 

productos que facilita y agiliza la realización del pedido el cual se encuentra 

jerarquizado por familia, grupo, clase y referencia (Ver figura 90).  

 

Figura 89. Requisición de materia prima – Crear Nuevo 
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Figura 90. Requisición de materia prima – Catalogo de Productos 

 

5.3.8  Programación de la Producción  
 

En este modulo se genera la programación de la producción, aquí se determinan 

los procesos, los puestos y los operarios requeridos en una determinada orden de 

producción, de igual manera se especifica el tiempo requerido en cada proceso y 

la fecha en que se debe realizar. 

Figura 91. Programación de la producción  
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5.3.9  Registros de Tiempos de Producción 
 

En este modulo se puede controlar los tiempos de los operarios por medio del  

registro de los tiempos reales empleados en las actividades asignadas, y 

comparándolos con los tiempos de la programación de la producción. 

Figura 92. Registro de Tiempos de Producción 

 

5.3.10  Entrega de Materiales 
 

Este modulo permite al departamento de Almacén/compras tener un registro de la 

materia prima entregada al departamento de producción. 
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Figura 93. Entrega de Materiales 

 

5.3.11  Entrega de Producto 
 

Este modulo permite al departamento de producción tener un registro de los 

productos que han sido terminados en planta y que se han enviado al 

departamento de calidad. 

Figura 94. Entrega de Productos. 
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  5.3.12  Operarios 
 

En este modulo se puede crear, editar o eliminar  un nuevo operario, al cual se le 

asigna un cargo, un puesto, un turno y un código (ver figura 95). También en este 

modulo se puede visualizar el tiempo improductivo y el trabajo programado para 

cada operario. (Ver figura 96 y 97). 

Figura 95. Operarios -  Crear Nuevo 

 

Figura 96. Operarios-Tiempo Improductivo 
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Figura 97. Operarios-Trabajo Programado 

 

 5.3.13  Puestos 
 

En este modulo se puede crear, editar o eliminar  un nuevo puesto de trabajo, al 

cual se le asigna un código, un proceso y un turno (ver figura 98). También en este 

modulo se puede visualizar el tiempo inactividad  y el trabajo programado para 

cada puesto. (Ver figura 99 y 100). 

Figura 98. Puestos – Crear Nuevo 
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Figura 99. Puestos – Tiempo inactivo 

 

Figura 100. Puestos – Trabajo Programado 
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5.3.14  Control 

Permite visualizar el estado general de la producción, de los planos y del material 

requerido, agrupándolos por proyectos, SDP, OP, y cliente. 

 Control- Estado de la Producción: muestra en forma tabulada las diferentes 

fechas en que se debería generar la producción y las fechas en las que se está 

llevando a cabo el proceso. Con lo cual se puede tener una visión global de las 

entregas vencidas, horas ejecutadas, porcentaje de ejecución, cantidad a 

producir y cantidades producidas. 

Figura 101. Control – Estado de la Producción  

 

 Control- Planos: muestra en forma tabulada las fechas en que se debería 

entregar los planos y las fechas en que se entregaron, la persona responsable 

de la elaboración del plano y las inconsistencias presentes. 
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Figura 102. Control – Planos  

 
 Control- Materia prima requerida: muestra en forma tabulada las fechas en que 

se realizo la requisición de materia, la descripción del material, las cantidades 

del pedido, las entregadas y las existentes.  
 
Figura 103. Control – Materia prima requerida 

 

  5.3.15  Indicadores 
 

 Inconsistencia en planos: muestra en forma grafica (barras), la cantidad de 

inconsistencias en planos presentada en un determinado rango de fechas. 
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Figura 104. Indicadores – Inconsistencia en planos. 

 

 Utilización puestos: muestra en forma grafica (barras), la cantidad de horas 

disponibles, registradas, productivas, improductivas, e inactivas de los puestos 

en un determinado periodo de tiempo. 

Figura 105. Indicadores – Utilización  Horas Hombre 
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 Utilización horas hombre: muestra en forma grafica (barras), la cantidad de 

horas disponibles, registradas, productivas, improductivas de las horas hombre 

en un determinado mes.  

Figura 106. Indicadores – Utilización  Horas Hombre 

 

 
5.4 REQUERIMIENTO DE HARDWARE Y SOFTWARE 
 

Con el fin de garantizar el perfecto funcionamiento de P&C Tanuzi, se debe 

cumplir con los requerimientos mínimos de hardware y software, los cuales son 

mostrados en la tabla 15. 
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Tabla 15. Compatibilidad con P&C Tanuzi. 

Hardware y Software existente en 

Industrias Tanuzi S.A 

Requerimientos  

P&C Tanuzi 

Sistema Operativo  
Windows 98/XP/ Vista 

Sistema Operativo 
Windows 95/98/NT/2000/XP/Vista/7 

Disco duro 
≥ 60 Gb 

Disco duro 
3 Gb 

Memoria RAM 
≥ 128 M 

Memoria RAM 
16  M 

 

5.5 PRUEBAS REALIZADAS AL SISTEMA 
 

Las pruebas de software son las que permiten verificar y revelar la calidad de un 

producto software. Se utilizan para identificar las posibles fallas de 

implementación, calidad, o usabilidad de un programa y consistente en probar las 

aplicaciones construidas. Al sistema se le realizaron varias pruebas como las que 

se mencionan a continuación: 

 

 Pruebas de validación: Son el proceso de revisión que el sistema producido 

cumple con las especificaciones y que cumple su función. La validación es el 

proceso de comprobar, que lo que se ha especificado es lo que el usuario 

realmente quería. Para esta prueba se comprobó, que las salidas del sistema, 

estuvieran completas, detalladas y claras. 

 

 Pruebas de Integración: Son aquellas que se ejecutan después de las pruebas 

de validación. Se refieren a la prueba o pruebas de todos los elementos 

unitarios que componen un proceso, hecha en conjunto, es decir, funcionando 

todo junto. Para esta prueba se comprobó que la información compartida entre 
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módulos del sistema se almacenara y mostrara de forma correcta, un ejemplo 

de integración de los módulos se da cuando se carga una nueva solicitud de 

producción  y al querer cargar una nueva orden de producción ingresando el 

numero de  SDP,  se cargan los datos asociados a esta, y toda la información 

contenida proveniente de las diferentes acciones que se le realicen a la orden 

de producción (como registros de materiales, planos) cargara los módulos de 

control ,indicadores y en general cualquier informe que se desee mirar.  

 

Algunas de las pruebas realizadas al sistema se muestran en las figuras 107 y  

108. En las cuales se hace  una prueba de interconexión de los datos que e 

comprueba que los datos ingresados en la solicitud de producción son generados 

inmediatamente al cargar una nueva orden de producción a  esta. Y una prueba al 

modulo de indicadores la cual muestra que  el programa ha tomado los datos 

necesarios de los diferentes módulos para poder generar un indicador(ver figura 

109). 
Figura 107. Prueba de solicitud de Producción.  
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 Figura 108. Prueba Orden de Producción 

 

Figura 109. Prueba de Indicadores.  
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Figura 110. Prueba de control  de Producto en proceso.  
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
 

 

La planeación de la producción   es un  requisito indispensable   para poder tener 

un control   de producción efectivo, porque gracias a ella se puede disponer de 

materias primas y demás elementos de fabricación en el momento oportuno y en 

el lugar requerido, se minimiza en lo posible los periodos muertos en los puestos 

de trabajo y de los operarios y se asegura al mismo tiempo que  los operarios no 

trabajan en exceso, ni que estén inactivos. 

Implementar un sistema de control de la producción en Industrias Tanuzi S.A. 

mejora la eficiencia del proceso ya que con el control se puede medir el 

desempeño de la gestión de los procesos de producción (planeación), con el fin de 

saber si ésta es la adecuada y saber qué tan cerca se está de los objetivos 

propuestos, para que, en caso de haber desviación, poder tomar las medidas 

correctivas. 

Con el software P&C Tanuzi se logra controlar el cumplimiento de las fechas de 

entrega de planos y de materia prima, así como los tiempos empleados por los 

operarios y auxiliares en ejecutar las labores asignadas. 

P&C Tanuzi brinda  la visualización gráfica de diferentes indicadores de 

producción que permiten evaluar  el desempeño de ésta  y  todos aquellos 

vinculados, tales como operarios, puestos, horas de producción, entre otros;  y 

facilitando la interpretación y análisis del desarrollo de  la producción. 

Con el software P&C Tanuzi se logra controlar el cumplimiento de las fechas de 

entrega de planos y de despacho del producto, así como los tiempos empleados 

por los operarios y auxiliares en ejecutar las labores asignadas. 
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ANEXO A.  

BOSQUEJOS PREVIOS A LA REALIZACIÓN DEL SOFTWARE 
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Inicio del Programa – Usuario Producción  

 
 

Pantalla Inicial- Usuario Producción 
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Modulo Sesión - Crear Usuario 

 
 

Modulo Sesión –Editar Usuario 
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Modulo Sesión – Eliminar Usuario 

 
 

Modulo Sesión – Cerrar Sesión 
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Modulo SDP – Crear Nueva SDP 

 
 

Modulo Entrega Planos/ Materiales 
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Modulo Entrega Planos/ Materiales – Entrega Planos 

 
 

Modulo Entrega Planos/ Materiales –Entrega Planos – Inconsistencia  Mat.
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Modulo Entrega Planos/ Materiales – Pedido de Material

 
 

Modulo Entrega Planos/ Materiales – Pedido de Material –Informe 
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Modulo Entrega Planos/ Materiales – Entrega de Material 

 
 

Modulo Hoja de Proceso
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Modulo Hoja de Proceso -  Selección de Nº procesos y de 1º puestos de 
trabajo 

 
 

Modulo Hoja de Proceso – Asignación de Operario, tiempo, y fechas 
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Modulo Hoja de Proceso – Selección de puesto para el segundo proceso 
 

 
 

Modulo Hoja de Proceso – Asignación de Operario, tiempo, y fechas para el 
segundo proceso 
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Modulo Hoja de Proceso - Informe 

 
 

Modulo Despacho
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Modulo Operarios -  Crear Operario

 
 

Modulo Operarios -  Asignación de Horario de Trabajo
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Modulo Operarios -  Editar Operario 

 
 

Modulo Operarios -  Eliminar Operario 
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Modulo Operarios -  Ocupación del Operario 

 
 

Modulo Operarios -  Control del Operario 
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Modulo Control 

 
 

Modulo Control – Control de Producto
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Modulo Control – Control de Planos 

 
 

Modulo Control -  Control Solicitud Materia Prima
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Modulo Maquinas -  Crear Maquina - Convencional 

 
 

Modulo Maquinas -  Asignacion Horario de Trabajo 
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Modulo Maquinas -  Crear Maquina - CNC

 
 

Modulo Maquinas -  Editar Maquina 
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Modulo Maquinas -  Eliminar Maquina 

 
 

Modulo Maquinas -  Ocupacion de Maquina 
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Modulo Maquinas -  Inactividad 

 
 

Modulo Indicadores - Indicadores Operarios
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Modulo Indicadores - Indicadores Maquinas 

 
 

Modulo Indicadores - Indicadores Planos
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Modulo Indicadores - Indicadores Materiales

 
 

Modulo Indicadores – Indicadores Despacho 
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Modulo Indicadores - Indicadores Producción  
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ANEXO B. 

DIAGRAMA ENTIDAD-RELACION DE LA BASE DE DATOS 
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