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RESUMEN

TITULO:
SOFTWARE PARA LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION APLICADO A
INDUSTRIAS TANUZI S.A.

AUTORES:
Laura Jessenia Silva GranacLa
Andrés Julian Gamboa Nifio

PALABRAS CLAVES:
Sistema de Informacion, Planeacion de procesos, Control de la produccion, Programacion de la
produccion, Bases de datos.

DESCRIPCION:

El objetivo de este proyecto es disefiar, desarrollar e implementar en la empresa [INDUSTRIAS
TANUZI S.A., una herramienta que permita la planificar y controlar el proceso de fabricacion
haciendo a este mas eficaz y eficiente, dando un aporte tecnoldgico a la empresa para que esta
pueda tener acceso facil, rapido y confiable a la informacién, lo cual en esta década es garantia de
crecimiento empresarial.

Como primera actividad en la creacion del software se realizo un reconocimiento de la empresa,
una familiarizacién con el proceso de produccién actual de esta, se identificaron las falencias
existentes en dicho proceso, se recopilo informacion de formatos, lineamientos y procesos, se
realizé un inventario de las maquinas, operarios, puestos, materia prima, productos y clientes, se
realizaron propuestas de mejora al proceso de planeacion y se incluy6 el proceso de control de la
produccion, se modificaron y eliminaron formatos confusos e innecesarios y, se realizaron
procedimientos de las diferentes lineas de fabricacion 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 disminucién de tiempos improductivos en
la empresa y un desarrollo eficiente y confiable de la produccion.

;Trabajo de Grado Modalidad de Investigacion
Facultad de Ciencias Fisico-Mecanicas, Escuela de Ingenieria Mecanica, Ing. Isnardo Gonzalez
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 Julian Gamboa Nifio**

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 Gonzalez
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 sistematicamente para su posterior

uso.

HARDWARE. Corresponde a los componentes fisicos y tangibles de un
computador o un ordenador o sea sus componentes eléctricos, electronicos,

electromecanicos o mecanicos.

INTERFAZ. Es el medio con que permite al usuario comunicarse con una
maquina, un equipo o una computadora, y comprende todos los puntos de

contacto entre el usuario y el equipo.

MODULO. 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 administracién de datos e informacion, organizados vy 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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INTRODUCCION

En los ultimos anos, las empresas manufactureras han presentado grandes
avances tecnoldgicos lo cual ha hecho que hoy en dia la competitividad sea
mayor, por lo tanto tener facil y rapido acceso a la informacién es garantia 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 mas bajo, ahora las empresas requieren de la coordinacién e integracién
de todas sus areas y procesos para asi poder alcanzar las metas propuestas, lo
cual se logra teniendo actualizada y organizada la informacién, en consecuencia
su proceso de produccién y comercializacion se hacen mas eficiente, se minimiza

las perdidas y se aumentan las ganancias.

Industrias Tanuzi S.A, es una empresa perteneciente al sector metalmecanico
dedicada al disefio, adaptacion y fabricacion de repuestos, actualizacidén y
reconstruccién general de maquinaria industrial y, en su afan de mejora continua e
innovacion requiere de un sistema de informacion que le permita planificar,
programar y controlar las actividades concernientes a la produccién, garantizando
un aumento en la eficiencia y fiabilidad en el manejo de la informacion, y

agilizando la obtencion de salidas.

Como respuesta para suplir esta necesidad se hace necesario disenar, desarrollar
e implementar un software para la planeacién 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 creacion del software se realizd reconocimiento y

familiarizacion con el proceso actual de planeacion y programacion de la
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produccion de Industrias Tanuzi, luego se realizé un estudio detallado de dicho
proceso para localizar los puntos débiles tales como aseguramiento de la
documentacion y registros, secuencia de informacién, tiempos improductivos de
operarios y maquinas, control en cumplimiento de actividades programadas etc.
Después se realizé 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 planeacién y programacion vy se incluyo el
proceso de control de la produccién con la creacion de formatos digitales
destinados a registrar tiempos, fechas, inconsistencias en la producciéon, 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 produccion , y como colaboracién 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 produccién, permitiéndole al ingeniero de
produccion y al de logistica invertir mayor parte de su tiempo en funciones que

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

1.1 RESENA HISTORICA

Industrias Tanuzi S.A. es una empresa colombiana del sector metalmecanico
dedicada al disefio, adaptacién y fabricacion de repuestos, mantenimiento,
reconstruccion y actualizacion general de maquinaria industrial. Industrias Tanuzi
S.A. fue fundada en la ciudad de Bucaramanga, el 20 de diciembre de 1973 e
inicié actividades bajo la razéon social de Taller Industrias Tanuzi Ltda., con dos
lineas de productos, que consistian en la elaboracion 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 dia Industrias Tanuzi S.A. se ha preparado con dos grandes cambios en
su capacidad instalada, adquiriendo tecnologia 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
globalizacion de los mercados. Con base en esto y gracias a su mejoramiento
continuo, Industrias Tanuzi S.A. recibio la certificacion de su sistema de gestidon de
calidad, bajo la norma ISO 9001 versién 2000, otorgada por ICONTEC en el mes
de septiembre de 2004.

Con el paso de los afnos Industrias Tanuzi S.A. ha evolucionado desde la
fabricacion de repuestos con maquinaria convencional, hasta la actualizacién de
equipos de control numérico, que permiten programar la fabricacion de piezas
optimizando su produccion, lo cual facilita asegurar la precision, calidad y

competitividad de sus productos y servicios.

1.2 MISION DE INDUSTRIAS TANUZI S.A.

“‘Somos una empresa del sector metalmecanico que busca satisfacer las
expectativas del cliente mediante la creacién 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 VISION DE INDUSTRIAS TANUZI S.A.

“‘Ser una empresa de categoria mundial de alta calidad, competitividad,

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

nuestra organizacion, siendo reconocidos como los mejores proveedores”.

1.4 POLITICA DE CALIDAD

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

expectativas del cliente, mediante la permanente identificacion 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

(I WU N

Superar las expectativas que los clientes esperan de nuestros productos.
Mejorar el nivel de capacitacion de nuestro recurso humano.

Asegurar el mejoramiento continuo de nuestros procesos.

Ser oportunos en la entrega de los productos garantizando los estandares 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 asi el mejoramiento continlo en cada cargo
desempefiado, y por ende la satisfaccidon 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 ideologia, filosofia y accion.

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 estaran 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
metalmecanica, promoviendo un ambiente ético tanto interno como externo al

establecimiento.

1.7 ACTIVIDAD ECONOMICA

Industrias Tanuzi S.A. se dedica al disefio, adaptacién y fabricacién de repuestos
para maquinaria, ademas proporciona servicios de reconstruccién, mantenimiento

y actualizacién general de maquinaria industrial.

1.8PRODUCTOS Y SERVICIOS

1.8.1 Desarrollo de Productos

Q Sistema calador: el calador es utilizado para la dosificacién 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, colocandolo sobre la galleta
por accionamiento rotativo. Industrias Tanuzi S.A. fabrica, repara e instala
caladores cumpliendo con las caracteristicas técnicas y sometiéndolo a
pruebas para controlar y simular condiciones de operacién optimas.

Figura 2. Sistema Calador

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com
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Q Sistema sellador de bolsas: es utilizado en el sector alimenticio para el sellado
de bolsas plasticas de contenido liquido como agua, refrescos, leche, etc. Esta
compuesto de un cilindro neumatico que mueve una mordaza sobre unos ejes
guias, 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

Q 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
disefiados de tal forma, que garanticen estabilidad estructural, brindando

seguridad durante la operacion.

Figura 4. Sistema rotativo de llantas

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com
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O Reductor planetario: sistema mecanico conformado por coronas internas,
engranajes planetarios y pifilones solares fabricados en acero de alto carbono y
tratados térmicamente para dar mayor resistencia y tenacidad. Debido a su alta
exigencia mecanica, los componentes internos deben construirse bajo
controles dimensionales conservando estandares de fabricacion y cumpliendo

con margenes de trazabilidad y altos controles en los tratamientos térmicos.

Figura 5. Reductor planetario

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com

1.8.2 Fabricacion de maquinaria

Q Enjuagadora de botellas: es un sistema electromecanico para el enjuague de
botellas de vidrio o plastico, 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
automatico, ademas controles de velocidad variable que sincronizan la
enjuagadora y la llenadora para proporcionar constante alimentacion de

botellas a esta ultima.
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Figura 6. Enjuagadora de botellas

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com

Q Tolva dosificadora de tapas: fabricadas en acero inoxidable y sistema
neumatico FESTO, cuentan con una capacidad de almacenamiento de 20000

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

Figura 7. Tolva dosificadores de tapas

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com

Q Paletizadora: Industrias Tanuzi S.A. fabrica e instala paletizadoras para envase
tipo PET, la paletizadora Tanuzi PPT01 tiene como funcién 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

Q Cerradora de cierres: La cerradora de cierres es un sistema mecanico,
accionado por un sistema neumatico, el cual mueve una serie de mordazas
dando cierre al sistema de ajuste que prensa las cremalleras en los envases
metalicos, que a su vez son utilizados en el empaque de galletas, confiteria,

cosmetologia y belleza.

Figura 9. Cerradora de cierres

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

O Reparacion 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.

O Reparacion de bombas: Industrias Tanuzi S.A. se encarga de la reparacion y
adecuacion 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. Reparacion de bombas

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com

Q Reparacion de zapatas: se ejecutan obras de recuperacion de zapatas con
soldadura, cumpliendo con procesos que garantizan la resistencia necesaria

para cumplir con las exigencias de operacion de estos elementos.

Figura 12. Reparacién de zapatas

Fuente: http: //www.industriastanuzi.com
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1.9CLIENTES

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

I U WA S SN A =

1.10 PROCESOS DE FABRICACION

El proceso de fabricacion de Industrias Tanuzi S.A. empieza con la solicitud de
produccion SDP, la cual es expedida por el area comercial hacia las areas de
produccion y disefio, en esta solicitud de produccién 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 area de producciéon 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 estandares de calidad mas altos.
Para esto se requiere del estudio y analisis de actividades tales como:
operaciones de manufactura, seleccion y distribuciéon de maquinaria, herramienta y
mano de obra, seleccion y manejo de materiales, control y sincronizacion de

procesos entre otros.
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Al realizar una valoracion en Industrias Tanuzi respecto a los procesos que se
llevan a cabo para la fabricacion de sus productos se ha encontrado que la
empresa presenta dificultad en su programacion, planeacién y control de
procesos, debido a que:

Q No hay coordinacion de las actividades entre el area de produccién y las
complementarias (disefo, almacén/compras).

a No se cuenta con controles en las fechas de entrega de planos y de materias
primas por parte de las areas de disefio y almacén/compras respectivamente.

Q 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 maquina produciendo pérdidas de tiempo o sobrecargas de las mismas.

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

Q 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 disefo, fabricacién y
mantenimientos de repuestos y maquinaria industrial, servicio de mecanizado y la
ejecucion de todos aquellos actos complementarios del mismo nexo social.

1.12 UBICACION

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 Ubicacidn
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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 jerarquico.
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Figura 14. Organigrama de Industrias Tanuzi S.A.
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Fuente: Manual de Calidad Industrias Tanuzi S.A.
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Industrias Tanuzi S.A. cuenta con una estructura estable organizada por 4 aéreas
de desarrollo o departamentos los cuales definen el proceso productivo actual de

la empresa.

Figura 15. Areas de Industrias Tanuzi S.A
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Fuente: Los autores

1.13.1 Area de produccion y almacén

Esta zona tiene como funcién principal la transformacion de materia prima en
productos terminados. Esta a su vez debe contar con un area de control, en donde
se establecen los procedimientos para satisfacer los objetivos técnicos de la
planta, asi como del producto terminado, manteniendo estandares altos de calidad

con un costo previsto.

En esta zona se toman decisiones relacionadas con analisis de informacion,
identificacién y control de productos y recursos, y se lleva control de la bodega.
Igualmente se lleva la planeacion e inspeccién del mantenimiento, ligada
fuertemente al desarrollo de cualquier proyecto. Esta area posee la mayor parte en

cuanto a personal humano y capital econémico dentro de la empresa.
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1.13.2 Area de disefio

El desempefio de Industrias Tanuzi S.A esta relacionado con la calidad del disefio.
En este departamento se hacen los estudios preliminares de la informacion del
producto, y con especificaciones propias de ingenieria se puede llegar desde el
mejoramiento de la funcion, el atractivo de los productos, hasta la simplificacion de
su produccién. Logrando satisfacer las necesidades y expectativas del cliente con
el producto. Para lograrlo, la empresa cuenta con una plataforma computacional
dedicada exclusivamente al disefio, y con personal altamente capacitado y con

experiencia en este campo.

1.13.3 Area de inspeccion y control de calidad

Con el fin mantener y mejorar los estandares de calidad y confiabilidad, ademas
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 durémetros,
calibradores digitales y micrometros, asi como un banco de pruebas neumatico

para probar el funcionamiento de valvulas.

Figura 16. Relacion entre las areas de Industria Tanuzi S.A.
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1.13.4 Area comercial

Esta zona controla la relacion que de los clientes con la empresa. Ademas de
llevar el control de caja vigila el presupuesto de gasto de funcionamiento, identifica
las necesidades del cliente, realiza ofertas, ademas de gestionar y coordinar

asistencia externa para la empresa y el cliente.
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2. DESCRIPCION DEL AREA ESPECIFICA DE TRABAJO

Las herramientas, equipos, maquinas y flujos de produccion deben estar
dispuestos de tal forma que el trabajo quede ordenado eficientemente. La
ubicacién de la maquinaria debe contemplar la secuencia de produccion, los
tiempos minimos de recorrido, el aprovechamiento de espacios, las condiciones
de iluminacion y ventilacion y la disposicion de los puestos de trabajo. Ademas se
debe tener en cuenta las necesidades de adecuacion de la planta en cuanto a
montaje de maquinaria e instalaciones de alumbrado, agua y alcantarillado, vias

de acceso, etc.

La planta de industrias Tanuzi S.A se encuentra dividida en 5 areas, produccion,
disefio, comercial, inspeccion 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 area fue
disefiado para crear un ambiente favorable para evitar presiones y/o conflictos y
contribuir a mantener la armonia de los trabajadores en beneficio de la

productividad.

El area de produccion corresponde a un 80% de la planta y esta 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 produccion, usandose en su totalidad el
espacio disponible elevando al maximo el rendimiento sobre inversion de la planta,
de igual forma el area de producciéon minimiza las interferencias hombre-maquina,
tales como ruido excesivo, polvo, vibraciones, emanaciones y calor, las cuales

afectan adversamente el desempeno de los trabajadores.
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Figura 17. Plano general de Industrias Tanuzi S.A.
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2.1 LAYOUT DE LA EMPRESA

Una mala distribucion de la planta genera movimientos inutiles e innecesarios los
que provocan demoras y gastos de energia, es por esto que Industrias Tanuzi S.A,
cuenta con una distribucién por proceso, agrupando a las personas y al equipo y
equipo que realizan funciones similares y hacen trabajos rutinarios en bajos
volumenes de produccion, esto debido a que se fabrica una gran variedad de
productos en pequefios lotes y con demanda intermitente. La agrupacion 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

distribucion del conjunto de areas de Industrias Tanuzi S.A.
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Figura 18. Primer Nivel
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2.2 DESCRIPCION DE LAS MAQUINAS EN LA EMPRESA

Dentro de la programacion de la produccidon se hace necesario seleccionar las
maquinas a utilizar en el proceso de fabricacion es por esto que es importante
tener las especificaciones de los equipos y maquinaria que la empresa tiene,
describiendo las caracteristicas principales como tipo, capacidad, rendimiento,

vida util, 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.

Q Torno paralelo CNC SHENYANG

Los datos generales del torno se presentan a continuacion:

Tabla 1. Caracteristicas del Torno paralelo CNC SHENYANG

EQUIPO TORNO PARALELO CNC | SERIE AC1715 MODELO CAK616DJ

FABRICANTE | SHENYANG ANO FABRICACION PESO DEL EQUIPO Kg 4370 Kg

POTENCIA 12 KW
CONSUMIDA

PESO MAX 100 KG
DE LA PIEZA

Figura 19. Torno CNC SHENYANG

Fuente: Los autores

Q Torno universal SOFIA

Los datos generales del torno se presentan a continuacion:

Tabla 2. Caracteristicas del torno universal SOFIA

EQUIPO TORNO PARALELO UNIVESAL | SERIE 0210008 | MODELO CU 502
FABRICANTE ZMM SOFIA ANO 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 400 KG LONGITUDINAL | 0,039—24 | TRANSVERSAL 0,0195-12
LA PIEZA mm/rev mm/rev
Figura 20. Torno SOFIA

Fuente: Los autores

Q Torno universal paralelo SHENYANG

Los datos generales del torno se presentan a continuacion:

Tabla 3. Caracteristicas del torno universal paralelo SHENYANG

EQUIPO TORNO PARALELO UNIVESAL | SERIE CW 6280C | MODELO CA6240A
FABRICANTE | SHENYANG ANO FABRICACION PESO DEL EQUIPO | 6000 Kg
POTENCIA 8 KW

CONSUMIDA

PESO MAX DE | 700 KG

LA PIEZA
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Figura 21. Torno SHENYANG

; 1 :-.i:!- Ll

Fuente: Los autores

O Torno CNC MAZAK

Los datos generales del torno se presentan a continuacion:

Tabla 4. Caracteristicas del torno CNC MAZAK

EQUIPO TORNO CNC SERIE CW 6280C | MODELO QTN 20
FABRICANTE MAZAK ANO FABRICACION 1996 PESO DEL EQUIPO 4182 Kg
POTENCIA 15 KW

CONSUMIDA

PESO MAX DE | 100 KG
LA PIEZA

Figura 22. Torno CNC MAZAK

Fuente: Los autores
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Q Torno paralelo universal TARNOW

Los datos generales del torno se presentan a continuacion:

Tabla 5. Caracteristicas del torno paralelo universal TARNOW

EQUIPO TORNO CNC SERIE 4043 MODELO TUJ 50M
FABRICANTE TARNOW ANO FABRICACION 1978 PESO DEL EQUIPO 2620 Kg
POTENCIA 6,8 KW

CONSUMIDA

PESO MAX DE | 300 KG

LA PIEZA

Figura 23. Torno paralelo universal TORNOW

Fuente: Los autores

2.2.2 Centro de mecanizado y fresadora

Q Centro de mecanizado vertical MAZAK VTC 16b
Los datos generales del centro de mecanizado se presentan a continuacion:
Tabla 6. Caracteristicas centro de mecanizado MAZAK VTC 16b

EQUIPO CENTRO DE MECANIZADO SERIE 123257 MODELO VTC 16B
FABRICANTE MAZAK ANO FABRICACION 1978 PESO DEL EQUIPO 5037 Kg
POTENCIA 30 KW

CONSUMIDA

PESO MAX DE | 549 KG

LA PIEZA
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Figura 24. Centro de mecanizado MAZAK VTC 16b

Fuente: Los autores

O Fresadora universal TOS KURIM FA 5B

Los datos generales de la fresadora se presentan a continuacion:

Tabla 7. Caracteristicas fresadora universal TOS KURIM FA 5B

EQUIPO FRESADORA UNIVERSAL SERIE FA 5BU MODELO 27628
FABRICANTE TOS KURIM ANO FABRICACION 1982 PESO DEL EQUIPO 2950 Kg
POTENCIA 15 KW

CONSUMIDA

PESO MAX DE | 600 KG
LA PIEZA

Figura 25. Fresadora universal TOS KURIM FA 5B

Fuente: Los autores
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2.2.3 Taladro Radial

Q Taladro radial IMAT-MILL

Los datos generales del taladro se presentan a continuacion:

Tabla 8. Caracteristicas taladro radial IMAT-MILL

EQUIPO TALADRO RADIAL SERIE 066208 MODELO X63250
FABRICANTE | IMAT MILL ARO FABRICACION | 2006 PESO DEL EQUIPO | 2950 Kg
POTENCIA 4 KW

CONSUMIDA

PESO MAX DE

LA PIEZA

Figura 26. Taladro radial IMAT-MILL

Fuente: Los autores

Q Taladro radial DAR SIN

Los datos generales del taladro se presentan a continuacion:

Tabla 9. Caracteristicas taladro radial DAR SIN

EQUIPO TALADRO RADIAL SERIE 86880 MODELO DSR 750 S
FABRICANTE | DARSIN ANO FABRICACION | 1986 PESO DEL EQUIPO | 1100 Kg
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POTENCIA 2 KW
CONSUMIDA

PESO MAX DE
LA PIEZA

Figura 27. Taladro radial DAR SIN

2.2.4 Mandriladora

O Mandriladora TOS VARNSDORF

Los datos generales de la mandriladora se presentan a continuacion:

Tabla 10. Caracteristicas mandriladora TOS VARNSDORF

EQUIPO MANDRILADORA SERIE MN4756 MODELO HP 100
HORIZONTAL

FABRICANTE TOS VARNSDORF ANO FABRICACION 1973 PESO DEL EQUIPO 6 TON

POTENCIA 10 KW

CONSUMIDA

PESO MAX DE | 15TON
LA PIEZA
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Figura 28. Taladro mandriladora TOS VARNSDORF

Fuente: Los autores

O Mandriladora TOS VARNSDORF

Los datos generales de la mandriladora se presentan a continuacion:

Tabla 11. Caracteristicas mandriladora TOS VARNSDORF

EQUIPO MANDRILADORA SERIE MN5236 MODELO W100A
HORIZONTAL

FABRICANTE TOS VARNSDORF ANO FABRICACION 1989 PESO DEL EQUIPO 5000 Kg

BANCADA 3000*2000

PESO MAX DE | 8000 Kg LONGITUDINAL 0,02 -12 mm TRANSVERSAL 18-900 mm

LA PIEZA

Figura 29. Taladro mandriladora TOS VARNSDORF

Fuente: Los autores
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2.2.5 Prensa hidraulica

Q Prensa hidraulica SIWA

Los datos generales de la prensa se presentan a continuacion:

Tabla 12. Caracteristicas prensa hidraulica SIWA

EQUIPO PRENSA HIDRAULICA SERIE 03660 MODELO
FABRICANTE SIWA- EMOCOM ANO FABRICACION PESO DEL EQUIPO
POTENCIA

CONSUMIDA

CAP. DE 100 TON

FUERZA

Figura 30. Prensa hidraulica SIWA

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

En el proceso de fabricacién, planear es sistematizar por anticipado los factores de
mano de obra, materias primas, maquinaria y equipo necesario para realizar la
fabricacion de cierta pieza y controlar es la verificacion de que se cumpla con lo
planeado, reduciendo a un minimo las diferencias entre la teoria y la realidad, es
por esto que garantizando una buena interaccion entre planeacion 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 produccion 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 producciéon 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 transformacion es fisica. Por otra parte
los sistemas de produccidon orientados a servicios pueden tener

insumos/productos intangibles, como la informacion.

En los sistemas de produccion es necesario considerar productos, clientes,
materia prima, proceso de transformacion, 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, Dario Henrique;
BREMER, C. F.. Integracao da Manufatura: o caminho para a modernizagdo, S30 PAULO, v. Set 94,
p. 102, 1994.
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El alma de cualquier sistema de produccién es el proceso de manufactura, un

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

Figura 31. Sistema de produccion

SISTEMA DE
PRODUCCION

Fuente: Los autores

El flujo fisico de los materiales se puede ver, pero el flujo de la informacion es
intangible y mas dificil de rastrear. Siempre han existido ambos tipos de flujo, pero
en el pasado, se le daba poca importancia al flujo de informacion, ahora con la
evolucion de la tecnologia, los sistemas de produccidn han convertido en

indispensable el flujo de informacién de caracter rapido y eficiente.

Figura 32. Flujo fisico de un sistema de produccién

Sistema de Produccion

Planta

Inventario Inventario

W de materia = de = Clienta
! 1
1

Trabajo en Proceso

Fuente: Los autores

El material fluye desde el proveedor al sistema de produccion para convertirse en
inventario de materia prima, después se mueve en la planta donde tiene lugar la

conversion 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 ahi fluye hacia el

cliente.

El flujo de informacién se lleva por medio de bases de datos comunes que dan
servicio a todas las funciones y actividades del sistema de produccion en cualquier

lugar, rigiéndose por el principio de integracion de la informacion.

3.1.1 Planeacién de la produccion

En la planeacién de la produccion se requiere a determinar el numero 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 planeacion es la actividad de decidir acerca de los medios que la empresa
necesitara 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 planeacion crea del marco dentro del cual,
funcionaran las técnicas de control de inventario y fijara el monto de pedidos que
deben hacerse para alimentar la planta, pudiendo asi, decidir a tiempo por una
accioén correctiva, si dichos niveles (inventarios) son demasiado altos o demasiado

bajos.

La planeacion convencional de la produccién es realizada por los ingenieros de
manufactura, quienes con base en su conocimiento y experiencia, determinan los
procesos de manufactura mas adecuados y el orden en el cual deben realizarse
para producir una pieza, teniendo en cuenta los requerimientos de disefio como
son las dimensiones, tolerancias, acabados de superficie entre otras, los

requerimientos de calidad, el volumen y la velocidad de produccion, la flexibilidad
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del proceso, la seguridad de los trabajadores y los costos minimos de produccion
como consideraciones basicas.

Figura 33. Distribucién del tiempo en la planeaciéon convencional

B Escribir y Detallar
M Calcular
Recuperar Informacion

M Analizar

Fuente: ROZENFELD, H.; AGUIAR, A. F. S.; RENTES, Antonio Freitas; ALLIPRANDINI, Dario Henrique;
BREMER, C. F.. Integracdo da Manufatura: o caminho para a modernizacdo, S30 PAULO, v. Set 94,
p. 102, 1994.

3.1.2 Programacion de la produccién

La programacion de la produccion debe ser el paso posterior a la planeacion. Con
la programacion se determina cuando se debe iniciar y terminar cada lote de
produccion, que operaciones se van a realizar, con que maquinas y con qué
operarios. Un buen programa de produccidén trae algunas ventajas para la

empresa entre las cuales se destacan:

O Los pedidos se pueden entregar en las fechas estipuladas.
Q Se calculan las necesidades de mano de obra, maquinaria y equipo.

Q Se puede disminuir los costos de fabricacion.

La programacion de la produccion fija planes y horarios de la produccién, de
acuerdo a la prioridad de la operacidén por realizar. La funcién principal de la
programacion de la produccion consiste en lograr un movimiento uniforme y

ritmico de los productos a través de las etapas de produccion.
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Se inicia con la especificacion de lo que debe hacerse, en funcion de la planeacién

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

el despacho de instrucciones pertinentes a la operacion.

El programa de produccién es afectado por:

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

Q Capacidad del personal

O Capacidad de produccién de la maquinaria: Para tener una utilizacion 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 Determinacion de las operaciones y secuencias

Los procesos necesarios para manufacturar una pieza especifica se determinan
en gran parte por el material con que se fabrica la pieza. Una secuencia tipica
para de procesamiento para una pieza consiste en: un proceso basico y uno o
mas procesos secundarios, operaciones para mejorar las propiedades fisicas y

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

Figura 34. Secuenciatipica de procesos

Materia Proceso para el

i Pr Pr . . racion Producto
Prima > cl>c-esos —> ocesois —> mejoramiento de las —> Operaciones —> .
inicial Basicos Secundarios . de acabado Terminado
propiedades

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

sistemas. México: McGraw-Hill, 2007.

En un proceso basico se establece la configuracion geométrica inicial de la pieza
de trabajo. Entre ellos estan la fundicion de metales, el forjado y el laminado de

hojas metalicas. En la mayoria de los casos la geometria inicial debe refinarse
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mediante una seria de procesos secundarios. Estas operaciones transforman la

forma basica en la configuracién geométrica final.

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

mejorar propiedades fisicas 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 tipicas

FUNDICION EN ARENA

FUNDIDO EN TROQUEL

FUNDICION DE VIDRIO

MOLDEADO POR
INYECCION

LAMINADO DE BARRA

LAMINADO DE HOJA
METALICA

FORJADO
EXTRUSION DE
ALUMINIO
ATOMIZACION DE
POLVOS METALICOS

MAQUINADO
NINGUNO
PRESION, MOLDEADO O
SOPLADO

NINGUNO

MAQUINADO

SUAJADO, DOBLADO
GRABADO

MAQUINADO

CORTE A LONGITUD

PRESION DE LA PIEZA

NINGUNO

NINGUNO

NINGUNO

NINGUNO

TRATAMIENTO
TERMICO

NINGUNO

NINGUNO

NINGUNO

SINTERIZADO

PINTADO
PINTADO

NINGUNA

NINGUNA

ELECTROCHAPEADO

ELECTROCHAPEADO

PINTADO

ANODIZADO

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 fabricacion sea el mas

apropiado a la empresa.

O Factor econdmico: costo hora maquina y costo hora operario.
Q Factor tecnolégico: con que tecnologia cuenta la empresa para suplir las
especificaciones del producto.

Q Cliente: cumplimiento de fechas de entrega y estandares de calidad.

3.1.4 Determinacion de las maquinas a utilizar

En una empresa cuya actividad econdmica se centra en procesos de
mecanizados, es fundamental para el proceso de planeacion y programacion de la
produccion contar con informacion de las maquinas que se tienen a disposicion,
esto para poder definir claramente las secuencias de operacion, los costos de las
piezas a fabricas y los plazos de entrega. Es clave considerar en el momento de
realizar la seleccion 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 seleccién de maquinas son entre otros:

Q Capacidad de produccion en régimen normal de trabajo, sobrecarga posible que
eventualmente se puede utilizar, y horarios de disponibilidad.

Q Grado de eficiencia y rendimiento en términos de aprovechamiento de materia
prima y produccion de desechos.

Q Calidad del producto obtenido.

Desde el punto de vista econdmico, el problema de la seleccidn de maquinaria
consiste en examinar la influencia que la seleccion de un determinado equipo,
puede tener sobre los costos del proyecto. No siempre la tecnologia mas

sofisticada es la que ofrece mayores ventajas econdémicas.
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3.1.5 Requerimientos de mano de obra

El numero de personas necesarias para la elaboracion de un producto debe
determinarse con base: en el programa de produccion y en la operacion
(manipulacién) de equipos y esta en funcion de los turnos de los trabajadores

necesarios y las operaciones auxiliarles.

El personal necesario puede clasificarse en:

Q Mano de obra directa: aquella que interviene directamente en la transformacién
de insumos.

Q Mano de obra indirecta: aquella que no tiene una relaciéon directa con la
produccion del articulo. Realiza tareas auxiliares como limpieza, supervision,
etc.

Q Personal de administracion y venta: se dedica a la administracion de la planta y

a la venta y comercializacién 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.

Ademas de garantizar la materia prima, hay que conocer las fuentes de
adquisicién de materiales secundarios o auxiliares del proceso de produccién o de

los servicios que se requieran para el mismo.

Un estudio de materias primas e insumos analiza la disponibilidad en cuanto a
volumenes existentes y periodos de produccién, pero también el precio de
adquisicion, el grado de transportabilidad, etc., de ahi que cualquier empresa debe
ser estricta con la realizacion a detalle de dicho estudio, garantizando con esto la

minimizacién 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 deteccion 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. Caracteristicas del producto: se tienen en cuenta los requerimientos del
disefio como lo son las caracteristicas funcionales y estéticas del articulo.
2. Carencia de deficiencias: significa que el producto hace lo que se supone
de debe ser.
El departamento de disefio es el responsable de las caracteristicas de un
producto, y las carencias de deficiencias es el aspecto de la calidad por el cual se

responsabiliza el departamento de produccion.

3.1.8 Control de la produccién

Controlar la produccion significa verificar si la empresa esta cumpliendo con las
metas propuestas en la planeacion. Este control se realiza a través de

herramientas como:

Q Ordenes de trabajo.
Q Reportes de trabajo.

Q Control de materias primas.

Trae como ventajas la organizacion de la produccion, control en el consumo de

materias primas, y en el tiempo trabajado por los operarios.
El control de produccion debe establecer diferentes medios para una constante

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

evaluacion tiene la obligacion de considerar, no solo el estado actual de estos

62



factores, sino también su proyeccion para el futuro. El control de produccion es
algo asi como la toma de decisiones y acciones que resultan necesarias para
corregir cualquier inconveniente en el desarrollo de un proceso, de tal modo que

se apegue al plan trazado.

Para lograr que el control de produccién sea eficiente, la empresa debe estar
informada acerca de cdmo se van desarrollando los trabajos a realizar, el tiempo
utilizado y la cantidad producida, para asi poder realizar alguna modificacion en
los planes establecidos, respondiendo a las posibles situaciones cambiantes que
se pueden presentar.

Figura 35. Planeacién, programacion y control de la produccion

Seguimiento

Programacion

Planificacién Cierre

y Ejecucion Calidad

Fuente: Los autores
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3.2 DESCRIPCION ACTUAL DE LA PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION EN LA EMPRESA INDUSTRIAS TANUZI S.A.

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

importante conocer la jerarquia de la linea de produccién.

Figura 36. Jerarquia de Produccion

PROYECTO
v v
SOLICITUD DE PRODUCCION SOLICITUD DE PRODUCCION
SDP1 SDP2
ORDE DE PRODUCCION OP MADRE ORDE DE PRODUCCION OP MADRE
| —
OP HIJA OP HUIJA OP HIJA OP HIJA

Fuente: Los autores

Proyecto: agrupa a los clientes de la empresa, ejemplo de proyecto BAVARIA
S.A y ECOPETROL S.A

Solicitud de Produccion SDP: son las diferentes ventas (productos) que se realizan
al cliente por ejemplo para el proyecto BAVARIA S.A., la solicitud de produccion
SDP N° 2010720 seria la tolva dosificadora de tapas y la solicitud de produccion
SDP N° 2009650 seria la enjuagadora de botellas.

Orden de Produccion Madre: es la orden de trabajo bajo la cual se cargan todos
los costos asociados a la fabricacion del producto, por ejemplo la orden de

produccion madre para la tolva dosificadora de tapas OP N° 2010720-01 seria la
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orden que contendria todos los costos directos e indirectos relacionados con la
SDP N°2010720.

Orden de Produccion Hija: son las ordenes de trabajo especificas que componen
la orden de produccion madre, por ejemplo para la orden de produccion madre de
la tolva dosificadora de tapas OP 2010720-01 las ordenes de produccién hijas
serian sistema de dosificacion OP 2010720-02, sistema de almacenamiento OP
2010720-03, entre otras.

El proceso de produccion en Industrias TANUZI S.A. empieza con la solicitud de
produccion SDP, la cual es expedida por el departamento comercial y es un
documento clave en la planeaciéon de produccién, porque en este formato se
especifica la Orden de Produccion 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 produccién este se encarga de generar la Ordenes
de Produccion Hijas , y tiene que esperar cierto tiempo para que el departamento
de disefio envié los planos de la pieza a fabricar. Una Orden de Produccion
Madre contiene todas las o6rdenes de produccidn necesarias para fabricar el

producto, las cuales son llamadas Ordenes de Produccion 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 dias. Luego de la entrega del pedido se

inicia el proceso de produccion de la pieza.

Hasta aqui no se tiene ningun 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 limite de un mes para

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

Cuando se inicia el proceso de fabricacion de la pieza, el ingeniero de produccién

basado en su conocimiento y experiencia, da las indicaciones necesarias a los

65



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 asi 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 fabricacion 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 aprobacion de la pieza.

Todo este proceso demora mas 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 aqui que implementar un sistema de informacion que controle y

planee la produccion garantiza una notable disminucién de tiempo muerto

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

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

Q No existe una planificacion estandar de los procesos de fabricacion.

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

anteriores oportunidades.

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

Q No se establecen claramente todos los parametros que intervienen en cada

operacion.
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Q La ruta de las operaciones a realizar no siempre se realiza de la manera mas
adecuada por lo que se induce en sobrecostos de herramientas, material y

horas-maquina

Q 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 validacion.

Q No hay retroalimentacion ni control para llevar a cabo las modificaciones de
planes existentes, ni para la creacion de nuevas piezas que pudiesen tener

similitud en su proceso de fabricacion.

3.4 DIAGNOSTICO DEL INVENTARIO DE MAQUINAS

La planeacion de procesos como se describié anteriormente, incluye factores tales
como disponibilidad de maquinaria, operarios, materia prima, entre otros, por esto
garantizar que la informacién basica de estos sea veridica, es importante para el
correcto funcionamiento del ciclo de produccién. A continuacién 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

caracteristicas principales de la misma.

Tabla 14. Inventario de maquinas.

MAZAK X=1120 Y=410 Z=510 PESO MAX=550 Kg 1
LEADWEL X=1020 Y=510 Z=610 PESO MAX=550 Kg 1
TOS BANCADA=3000X2000 PESO MAX=5 Ton 1
TOS X=4000 Y=1800 Z=1500 PESO MAX=16 Ton 1
YORK MAX=420 Rev/min L=400 mm D=1-11/2in 1
TOS BANCADA= 1250X400 1
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 % 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 DOCUMENTACION PARA LA PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION

Industrias Tanuzi S.A., con la implementacion del sistema de gestion de calidad,
ha generado formatos generales para la programacion y control de la produccion,
a los cuales no se les da la importancia suficiente y en la mayoria de los casos se

utilizan de forma errénea.

A continuacion se describen los formatos utilizados en el proceso de programacion

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

Q Solicitud de produccion SDP: con este formato se inicia el proceso de
produccion en Industrias Tanuzi S.A., contiene informacion 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 produccion. (ver
figura 37)

Figura 37. Solicitud de produccién SDP

RCM-08 . VERSION. 05 \
SOLICITUD DE PkunJCCION No.: 5183 /
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Y 2
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PLANG MAQUINA MATERIAL AT, UI
ITEM PRODUCTO CANT. CO0. TANUDI SECCION REF. PRODUCTO ¥ DUREZA
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dﬂfm:n m E

s, b Dk i,
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Fuente: Industrias TANUZI S.A

Q Solicitud de materiales por produccién: este formato es muy importante en la
programacion de la produccion, ya que con este el departamento de produccion
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 produccion

SOLICITUD DE MATERIALES POR PRODUCCION

CODIGO: RPR-14

REVISION:01

FECHA:

SOLICITADO POR:

RECIBIDO POR:

#SDP

HODT

DESCRIPCION PRODUCTO

CANT

#PLANO

MATERIA PRIMA

Fuente: Industrias TANUZI S.A

Q Inspeccién 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 informaciéon 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 informacion referente a

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

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 fabricacion de un proyecto y solo se llenan las

casillas de responsable y de fecha de inicio.
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Figura 39. Inspeccion en proceso / seguimiento y control en proceso.

INSPECCION EN PROCESO CODIGO:RCC:03 VERSION: 01
Informe No.
FECHA CLIENTE sDP oop PLAND
DESCRIPCION
MAQUINA MODELD CANT LOTE MITRA
coTA VALOR TOL. PEZAL | PIEZA2 | PIEZA3 | PIEZAS | PIEZAS | PEZAG | PIEZAT | PIEZAS | piEzag | OMBREDE
SIMBOLO | PLANO OPERARIO
DESTIND
ACEPTADO, REPROCESADO, RECHAZADO INSPECCION EN PROCESO
CAUSA DE RECHAZO 1 MATERIAL 2DIMENSION |3 POROS ::PE:RBF.\E 5.TTOTCO 6. SOLDAD 7. ROSCAS B. DUREZA 8. OTROS
#PIEZAS
NO CONFORMIDAD
08S./ACCION
SEGUIMIENTO Y CONTROL EN PROCESO e
VERSION: 02
PROCESO DE MANUFACTURA
PRODUCTO / REPUESTO |spe: ot |FeECHA DEIN
DRDEN OPERACIONAL
MAQUINA
PROCESO FECHAINICIO | HORA | FECHATERM. | TOTAL HRS. ;CC /| cant. | responpe INSPECCION
SERVICIOS EXTERNOS
PROCESO/PROVEEDOR FECHA RESPONDE INSPECCION
INICIO: ENTREGA:
INICIO: ENTREGA:
PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD |
PROCESO CANT. | APROBADO | ACEP | RECHAZADD AUTORIZA FECHA
DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD ACCION RESPONSABLE APROBADO DESPACHO
JEFE DE CALIDAD

Fuente: Industrias TANUZI S.A
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Q Control de tiempos de produccion: 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 N° de orden y se
coloca un tiempo en hrs, este formato es indispensable llenarlo cada dia 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 produccion.

CONTROL DE TIEMPOS DE PRODUCCION CODIGO: RPR-03
REVISION:00
OPERARIO: FECHA:
No. ORDEN | CODIGO PLANO DESCRIPCION PUESTO | PROCESO |HORA INICIO |HORA FINAL No. PIEZAS
EXTRAS: OBSERVACIONES:
FECHA: HORARIO: No. HORAS
OPERARIQ: SUPERVISOR AUXILIAR DE PRODUCCION

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 ultimos afos, las empresas manufactureras han sufrido grandes avances
tecnolégicos lo cual ha hecho que hoy en dia la competitividad sea mas feroz, por
lo tanto tener facil y rapido acceso a la informacion es garantia de crecimiento
empresarial. Un sistema de informacion 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, reduccién de costos, minimizacion de inventarios y en

consecuencia aumento de la competitividad.

4.1 SISTEMA DE INFORMACION

Un sistema de informacion es un conjunto de elementos que interactuan entre si
con el fin de apoyar las actividades de una empresa como las operaciones diarias,
la comunicacion de datos e informes, la administracion de las actividades y la

toma de decisiones.

Figura 41. Actividades basicas de un sistema de informacion.

————— —————

N Almacenamiento y
— Procesamiento — ]

—_——- —_——-

Fuente: Los autores
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Un sistema de informacidon realiza cuatro actividades basicas: entrada,

almacenamiento, procesamiento y salida de informacion.

Q Entrada de informacién: es el proceso mediante el cual el sistema de
informacion toma los datos que requiere para procesar la informacion. las
entradas pueden ser manuales o automaticas. Las manuales son aquellas que
se proporcionan en forma directa por el usuario, mientras que las automaticas
son datos o informacion que provienen o son tomados de otros sistemas o

modulos.

a Almacenamientos de informacion: el almacenamiento es una de las actividades
mas importantes, ya que a través de esta propiedad el sistema puede recordar

la informacién guardada en el proceso.

Q Procesamiento de informacion: es la capacidad del sistema de informacion para
efectuar calculos de acuerdo con una secuencia de operaciones
preestablecidas. Esta caracteristica de los sistemas permite la transformacion
de datos fuente en informaciéon que puede ser utilizada para la toma de

decisiones.

Q Salida de informacién: la salida es la capacidad del sistema para sacar la
informacion procesada o bien los datos de entrada al exterior. Es importante
tener en cuenta que la salida de un sistema de informacién 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 planeacién y control de la produccion de Industrias

Tanuzi S.A., se genera la idea de desarrollar un software con el cual se pueda

74



planificar los procesos de producciéon de una forma eficaz y que permita al mismo

tiempo controlar las actividades que se relacionan con este.

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

*
z REALIZA |ML
™ UN 5
PEDIDO COMERCIAL
\ ~
LIENTE CARGA UNA FECHA DE
c / DESPACHO
SDP\
<[ FECHA DE ENTREGA
DE PLANOS
i -
SELECCIONA |
MAQUINA !
Msecccoons el | | PRODUCCION | |  DISENO
OPERARIO I COMPARA
— : INDICADORES
FECHA | CARGA OT
Y HORA . ENVIA A PRODUCCION ; ELABORA
== .. ] RECIBE PLANOS L. LOSPLANOS
l _ Y ALCANCES
DEFINE N¢ DE FECHA REAL DE
OPERACIONES ENTREGA DE PLANOS
T
PEDIDO
PROGRAMAR e DE p ALMACEN GESTIONA
PRODUCCION g MATERIAL ™~/ ENVIA A COMPRAS EL PEDIDO
AR ALMACEN/COMPRAS
ESPERA MATERIALES FECHA IDEAL DE | | comparA | | FECHA REAL DE ENTREGA
ENTREGA DE MATERIALES | | INDICADORES DE MATERIALES
RECIBE MATERIALES >
Y EMPIEZA LA ENVIA A PRODUCCION
PRODUCCION
FECHA REAL DE

FINALIZA PRODUCCION

Y REALIZA EL DESPACHO

DESPACHO

Fuente: Los autores

5

P&C TANUZI, es un software que facilita la labor de planificacion de la produccién

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

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

son las fechas de entrega de planos, el numero de O.P. madre, informacion basica
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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 envio de solicitud de material y fecha de recibo de materia
prima) y tan pronto como el departamento de diseio hace entrega de planos
(captura fecha de recibo de planos), se empieza a programar la produccién
definiendo el numero 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 limites, inventario de materia prima, entre otros),
esto con el fin de garantizar que el producto siempre se entregue a tiempo y con
los mas altos estandares de calidad con ayuda de la retroalimentacion de

procesos.

Figura 43. Flujo de informacién en un sistema de informacion.

% Solicitud de Produccion SDP % Indicadores
* g Proceso *
‘ 2 ) 9
%+ Recurso Humano &) OE=] 2 %+ Horarios Maquina
% Materiales e Insumos Almacenamiento % Fecha Real de despacho
+ Produccidn en proceso
*
-
 Productos en almacén
+« Formatos

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 planeacidn de piezas similares,

estandarizando procesos y creando una unica base de datos de procesos.
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5. MANUAL DEL USUARIO DEL SOFTWARE PARA LA PLANEACION Y
CONTROL DE LA PRODUCCION APLICADO A INDUSTRIAS TANUZI S.A

P&C TANUZI, cuenta con 15 moddulos divididos en dos secciones: 9 modulos
principales que se encargaran de planear y controlar la produccion basados en la
Solicitud de Produccion SDP y las Ordenes de Trabajo OT y 6 modulos auxiliares
por medio de los cuales se podra acceder y carga informacién (complementaria a
los procesos de planeacion y control), como operarios, maquinas, indicadores,

instructivos, etc.

Figura 44. Médulos P&C TANUZI

Bitacora

Sol. de
Produccio

Entrega

de
Operarios producto

Entrega de ‘ il de
materiales ﬁ P&C ﬁ Planos
TANUZI

Tiempos de
produccion

Inconsiste Prog. de la
ncia en produccio
Planos n

Puestos de
Trabaio

Fuente: Los autores

Indicadores
Informes
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5.1 METODOLOGIA DE DESARROLLO DEL SOFTWARE P&C TANUZI

A continuacibn se describe el proceso realizado para el desarrollo e

implementacion del software.

5.1.1 Elaboracién de QFD (Quality Function Deployment)
El QFD significa Despliegue de la Funcién de Calidad, es un sistema que busca
focalizar el disefio 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 informacion.

5.1.2 Algoritmos de programacion del software para planeacion 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
programacion 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
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Fuente: Los autores
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Figura 46. Médulo de Ingreso a sistema.
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Fuente: Los autores
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Figura 47. Médulo de Operarios.
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Fuente: Los autores
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Figura 48. Médulo de Puestos
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Fuente: Los autores
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Figura 49. Médulo de control
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Fuente: Los autores
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Figura 50. Médulo de Indicadores.
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Fuente: Los autores
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Figura 51. Médulo de solicitud de produccion.
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Fuente: Los autores
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Figura 52. Médulo de Orden de Produccion.

Fuente: Los autores
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Figura 53. Médulo de entrega de planos
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Fuente: Los autores
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Figura 54. Médulo de requisicion de materiales.
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Fuente: Los autores
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Figura 55. Médulo de programacion de la Produccion
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Figura 56. M6édulo de inconsistencias.
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Figura 57. Médulo de Tiempos de Produccion
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Fuente: Los autores
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Figura 58. Médulo de Entrega de materiales.
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Figura 59. Médulo de Entrega de Productos Terminados
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5.1.3 Desarrollo del modelo del Software P&C TANUZI.

Identificadas las entradas y salidas del sistema, el flujo que debe seguir la
informacién y la conexién entre los distintos modulos, se inicia el desarrollo de la
interfaz grafica, teniendo sumo cuidado en que esta debe ser completa, amigable
y clara para el usuario. A continuacibn se presentan algunas imagenes
preliminares realizadas para la interfaz grafica (en su totalidad se presentan en el
anexo A).

Figura 60. Ingreso al sistema

P&C

PLANEACION Y CONTROL

Rienvenido

pDiclivcinuvo

ON

USUARIO

Fuente: Los autores

En la figura 60, se visualiza el ingreso al sistema, en donde permite seleccionar el

usuario y registrar la debida contrasefa.

En la figura 61, se muestra la pantalla principal, con los modulos permitidos para
cada usuario, en este ejemplo se encuentra el usuario principal que es

Produccion.
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En la figura 62, se muestra el modulo de sesion en el cual se crean, editan y

eliminan usuarios, y es la forma segura de salir del programa.

Figura 61. Pantalla principal

P&C

PLANEACION ¥ DONTROL

HINA I+ DESPACHO IS TRUCTIVO
PROCESD

Fuente: Los autores

Figura 62. Sesion

HOIA NE DESPACHO INSTRUCTIVO
PROCESO

Fuente: Los autores
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En la figura 63, se visualiza el modulo principal SDP (Solicitud de Produccion) con

el cual se empieza el proceso de planeacion, ahi se capturan las fechas para

luego realizar las respectivas comparacion y generar indicadores de cumplimiento.

Figura 63. Solicitud de produccién SDP
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| [ [eommer

[t

CREAR |
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Fuente: Los autores

En la figuras 64, 65, 66 se muestra el mddulo Entrega Planos/Materiales, el cual

esta dividido en 3 sub mdédulos, entrega de planos, pedido de material y entrega

de material. En estos modulos se realizan los primeros controles en cumplimiento

de fechas de entregas y de inconsistencias presentes en planos.
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Figura 64. Entrega Planos/Material - Entrega de planos

P&C

PLANEACION YCONTROL

TOTALPLANGS PLANOS
somoT raanm FLAND FECHA REAL

OT MADRE El El | ABCDEET |D| DO/MM/ARD I
=1 [ | O [oonmmio |
mfiml | O Comnmune

M 2
"""""""""""""""" OTMADRE — rocsos | [] [oomamyaiio |
O 5 | O (oo ]

LSAR |

Fuente: Los autores

Figura 65. Entrega Planos/Material — Pedido material

.............. NUMERD OT PLAND MARTERIAL RO ami s NAL BT

| rooowmmes vt [ | (o |9 (e [ (81 (L]0 0 [
- wooo sz ] | |[ed [ [ ] [o9][A [wll=]u o [
[oooooz | |m|mnmm |oo 3

.............. — oo (el o] [ IEI [ME]o o B
vovs [ e[z o] el @ EEe e F

(acuauzer | NERBEDIOON | sur
----------------------- |

Fuente: Los autores
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Figura 66. Entrega Planos/Material — Entrega material

P&C

PLANEAUIUN ¥ UUN IRUL
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E——
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Fuente: Los autores

En las figuras 67, 68, 69, se muestran los médulos hoja de proceso, despacho y
operarios, en este ultimo se puede crear, editar, eliminar y programar horarios de
trabajo y controlar los tiempos que estos emplean en la realizacién de una labor
programada, a si mismo como controlar la cantidad de piezas defectuosas que

producen.

En el modulo hoja de proceso se selecciona el operario, la maquina, la operacién y

fechas en que esta se va a realizar.

El modulo despacho permite controlar la fecha de entrega final de producto, esto

con el fin de garantizar cumplimiento de entregas al cliente.
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Figura 67. Hoja de Proceso

P&C

NOMBREMAQUNA:  PUESTD 1 TONRO X000 J000X X000000( CODIGO MADQUINA: 038653
NOMBRE OFERARID: IPEDPERR v I TIPO DE MAQUINA: CONVENCIONAL

UPEHALIUN: ULNURAU W HEMPUEN MIRU IS l:l *'

[e= Semana 15 de o = |

Fuente: Los autores

Figura 68. Despacho

P&C

Asistida por Compatador

S E—

FLANU PELTAKEAL

0000001 I | ancosar Iul Doy ARD
[owwmwan | [ ]2
(ST N |y | E: 1072

I e o] )
e | [ Ol sonmmo]

W | oo |

Fuente: Los autores
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Figura 69. Operarios

| PEFOPEREZ

W | v

EDITAR OFERARID!

oIcADORES w

Fuente: Los autores

Los médulos anteriormente mostrados y los restantes fueron modificados en el
desarrollo del software por lo tanto son explicados con mas detalle en el capitulo
5.3. En el anexo A. se muestra las demas imagenes preliminares de la interfaz

grafica

5.2 PLATAFORMA DEL SISTEMA P&C TANUZI

Visual FoxPro es una eficaz herramienta de administracion de datos, funcionan
juntas la programacién por procedimientos y la programacion orientada a objetos
para permitir crear aplicaciones potentes y flexibles. Conceptualmente, se puede
imaginar que la programacién consiste en escribir una secuencia de instrucciones

con el fin de realizar tareas especificas.
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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 caracteristicas se puede enumerar:

Q 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 programacioén orientado a objetos.

Utilizacion de sentencias SQL en forma nativa.

I R N N

Poderoso manejo de vistas y cursores y control completo de estructuras

relacionales.

Q 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.

Q Cuenta con un motor de generacion de informes renovados y muy flexibles para

soluciones mas 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 aplicacién Windows estandar, visual FoxPro soporta interfaces MDI,
barras de herramientas, ayuda sensible al contexto, multiples fuentes, acceso a
bibliotecas de enlace dinamico 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 estandar 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 DESCRIPCION 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. Presentacion del Sistema
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Berlitz Interpreter
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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 moédulos.

Figura 71. Inicio del Programa

¥ Acceso al Sistema P, & C, J

Produccion y Control

Se autariza &l uzo de este programa &
INDUSTRIAS TANUZI 5.A.

ar: . .
Laura Jessenia Sikva Granada
Andres Julian Gamboa Mifio
Ingenieria Mecanica .15

Copuright ¢ 201 Gustavo Correa Cardenas
Reservados todos oz derechos Protegido por a ley BO3 del 2000, Colormbia
dtencian v soporte techico ;. B412308 - 317 8682570 gustavo_comea_071 (@hotmail com

Iniciar Sesion:

% Usuana: _

Contrasefia | |

Ingresar ~ Sar

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

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

_ _— ,
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II.’
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Los diferentes médulos cuentan con una barra de herramientas Unica 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 Produccién, entre otros.
Cambiar: permite editar la informacion contenida en algun registro ya creado.

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

registros.
Cancelar: anula las acciones realizadas.

Eliminar: elimina del sistema algun registro creado con anterioridad.
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Imprimir: genera informes fisicos o digitales de la informacion que se esta

observando en pantalla.

Filtrar: permite buscar de una forma rapida los registros ya creados, cuenta con
diferentes niveles de filtro de acuerdo a la clase de informacidén que se requiera

filtrar.

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

informacion.

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

tabulada.
Ir a: permite realizar una busqueda rapida ingresando el numero del registro.

Consultar: permite realizar una busqueda rapida ingresando el nombre del cliente

o el numero de proyecto.

Figura 73. Barra de Herramientas

COHE PEE D0 | E 26 = =

M avegar It a.. Canzultar ¥er  Nuevo Cambiar Guardar Cancelar Eliminar Imprirﬁir Filtrar  Quitar Filtra

A continuacion se describen los diferentes modulos 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 produccion SDP

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

¥ Proyectos de Produccién X
Maveqar Ira. Eluscar Wer  Nuevo Eamhlar Guardar Cancelar Ellrnmar |m|:|nm|r Filtrar Quitar filtro

Provecto de Produccion No..

Fecha:  [23/06/2011
Ciee:
Nombre: @| |

Nombre Corto: | | -
m Yer Solicihudes del proyecto

¥1. Negociado:
I ! - \[bj Cerrar - Clausurar el propecto
erminado: }1
7] ﬁ Reabiir - Reabiltar el proyecto

5.3.3 Solicitud de produccion SDP

En este modulo se empieza el proceso de planeacion de la produccion, aqui se
incorpora la informacion necesaria para que todo el proceso continue de forma
secuencial y légica, se puede crear una nueva solicitud de produccién 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 modificacién de informacion Figura 76.

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

Figura 75. Nueva solicitud de Produccién

Operaciones Informes Catalogos Transacciones  Utilidades  Sistena 7
| ¥ Solicitud de Produccion )
MNawegar Ir a... Consultar Ver MNuveo Cambiar Guardar Cancelar Eliminar Imprimic Filtrar - Quitar Filtro
Solicitud de Produccién No: [ ] 9
: DI | ] Fecha (A2
A= ] de
5 o
[ | e S R
Pedido del Cliente : ‘B[ ] ad
Representante: | -]
Fecha para los Planos: 2220672011
Fecha para Entrega: 2270672011
Ml Ae I Bl . Importar Archivo de Texto Para ol detalle &
]
+|
j
Fdite el mimemn del reanecta nara el coal aiere emitic la S 0P | NS NI [

Figura 76. Edicién de solicitud de Produccién

% PA&C Producciony Contral Tanuzi SA. s

Operaciones  Informes Catalogos Transacciones Utilidades Sistema 7

S
¥ Solicitud de Produccién ) x| En
(ElE 0 -
Havegar i Jiuaidar Carcelar Elminar Imprimir Filar Quitar Filko
Solicitud de Produccién No.: oonnms e
:
Progecto : ) [08013 | [REPUESTOS VARIOS FORMOSA ] Fecha: |<8/11/2008
Cliente: ") [00257 - ARROCERA FORMOSA E.U. - 53N MARCOS ] de
izacion | [veeozos ] - i
G : C& IVE E02.08 éf/ “er Ordenes que la componen
Pedido del Cliente : 3] | ————
Representante:  [NELSOM CABALLERD =1

Fecha para los Planos: 01/412/2008
Fecha para Entrega: 03/12/2008

— Detalle de la Solicitud: ___

Impartar Archivo de Texto Para el datal\e@
1ELEVADCR B-51 DE 6 MTS -

CAPACIDAD DE 8 A 10 TON EN ARROZ BLANCO

CONSTA DE:

CABEZA : FABRICADA EN LAM CAL 16 CR REFORZADA CON PERFIL ESTRUCTURAL, POLE DE 12°, CHUMACERAS Y EJES

BASE: FABRICAR EN LAM CAL 16 CON TOLVA DE CARGUE ¥ TAPA SISTEMA DE TENSIONAMIENTO DE LA BANDA POR MEDIO DE TORNILLOS LATERALES,
PCLEA DE 12

PIERNA: FABRICAR EN LAM CAL 16 CON BRIDAS EN LOS ESTREMOS, PERFIL ESTRUCTURAL TRAMC ESTANDAR DE 2.4M

BANDA: MARCA ICOBANDAS O SIMILAR TIPC ENL150, 2 LONAS DE 8" DE ANCHO

CUBETA O CANGILON PLASTICO CON RESISTENCIA A LA ABRASION 75

MOTCREDUCTOR DE 1HP

1ELEVADCR B-50 DE TM DE LONG

CAPACIDADDE2A3 TON
FABRICADO EM LAM CAL 16 REFORZADO, POLEA DE 210 MM, BANDA ICOBANDAS O SIMILAR 2 LONAS ENL 150 6IN ANCHO, MOTOREDUCTOR DE0.75 HP |~
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Figura 77. Impresion de solicitud de Produccidn

Operacienes Informes Catalogos Transacciones Utilidades Sistema ?

Solicitud de Produccion | )
HE 5 i

Navegar i a... Consullar Ver  Nuevo Cambiar Guardar Cancelar Elimina lvar Quitar Filro
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Fecha para los Planos: 01/12/2008
Fecha para Entraga:

— Detalle de la Solicitud: ... —————— E___Eji Presentacian Preliminar

1 ELEVADOR B-51 DE 6 MTS @ J Tabls s Evcel

et Ordenes que l componen

Importar Archivo de Texto Paia ol detalle ££]

CAPACIDAD DE 8 A 10 TON EN ARROZ BLANCO

CONSTA DE: Nombre: ]
CABEZA - FABRICADA EN LAM CAL 16 CR REFORZAD) CERAS Y EJES

BASE: FABRICAR EN LAM CAL 16 CON TOLVA DE CAR IANDA FCR MEDIC DE TORNILLOS LATERALES,
FOLEA DE 12°

FIERNA: FABRICAR EN LAM CAL 16 CON BRIDAS EN L. 2 NDAR DE 2 4M

BANDA: MARCA ICOBANDAS O SIMILAR TIPO ENL150, 2 LONAS DE 8" DE ANCHO
CUBETA O CANGILCN PLASTICO CCN RESISTENCIA A LA ABRASION 7*5
MCTOREDUCTOR DE 1HP

1 ELEVADOR B-50 DE 7TM DE LONG

CAPACIDAD DE2A3 TOM
FABRICADO EM LAM CAL 16 REFORZADO, POLEA DE 210 MM, BANDA ICOBANDAS O SIMILAR 2 LONAS ENL 150 6IN ANCHO, MOTOREDUCTORDE 0.T65HP |~

Figura 78. Informe de solicitud de Produccién para imprimir
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5.3.4 Orden de produccion OP

En este modulo se crean las Ordenes de Produccién OP que conforman la
Solicitud de Produccion SDP, especificando si son ordenes madres u ordenes

hijas.
Figura 79. Orden de Produccidon

‘ ¥ Ordenes de Produccion

K
| 2 i 5 % =S 68 6 5 56 (6

Abiertas  Prm-Ant. - Sig.-Ubmo  Ira. Localizar Buscar Wer Muevo Cambiar Guardar Cancelar Eliminar Imprimic Quitar Filtro

Orden de Trabajo No.’“ﬁ | \
e —

Reque_M.P. IHeque_M.llD.I Planos I Estado I Abir Hija IAhlil Componetesl CenalU.T.I

sy Comparentes
5o omponentes

Fecha de Apeitura: [T Fecha de Cierre:
:
No de Solicitud: [ | q l‘ Yinculos con ahas Ordenes
Proyecto: | | [ |
O lene W |
Producto: | Bl |

Cantidad a Produci: [ (] Para Entregar : Para Terminar:
Yalor Negociado:

Tipo de Orden: |FABHIEAEIDN |L| [ Blogueada [ Motas Particulares

Notas y Observaciones: +

4

L=

Agregar Mota

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 Produccion — Requerimiento de Materia Prima

Ordenes de Produccion

B REEE > R @E DD (6 = I@‘i"fj

Abiertas  Prim.- &nt - Sig. - Ukimo Ira.. Localizar Buscar Wer  Muevo Cambiar Guardar Cancelar Eliminar Irnpririr Quitar Filtro
Orden de Trabajo No.")‘|1 1042001 [FILTRO DE 10 MANGUILLAS - MANEJO DE HARINAS |
(+ Madre  Hia SBIEATA
Reque M_0.D. I Planos I Estado I Abir Hija IAhlil Componelesl Cemar 0O.T. I
Fecha de Apertura: 04/02/2011 Fecha de Cierre:
Mo. de Solicitud: <) (0000718 I,‘ Yinculos con obras Ordenes
Proyecto: <) [11007 | [FROYECTO SOBERANA 2011 |
{*_") Cliente: 3] [00T18 INVERGIONES ARISTIZABAL ZULUAGA ¥ CI4 5.C.5. - ITAGL |
Praducta- il [0104070 | “RIFILTRO DE 10 MANGUILLAS - MANEJD DE HARINAS |
w R,equenmlentns de Materia Prima... _J
Fecha |R 0 Codigo Material - Detalle Cantidad |Und. Med. ‘1
04/02/2011 1102032 1402001008: TORMILLOS TORKMILLO GRADD 2 3/8+3/4 - 275,00: und
04/02/2011 11102032 1402001010: TORMILLOS TORMILLD GRADD 2 3/871-1/4 - 150,00 und
04/02/2011 :1102032 1402001011 TORMILLOS TORMILLD GRADOD 2 3/8%1-1/2 - 10.00;: und
04,/02/2011 11102032 1402001021  TORMILLOS TORMILLO GRADO 2 1/2%2 - 4.00: und
04/02/2011 11102032 1403001071 TORMILLOS ARANDELS GALVANIZADA 38 - 435,00: und
04/02/2011 {11102032 1408001001 : TORMILLOS CHAZO METALICO 1/2" - 4.00; und
o 1102032 1602007001 INDIRECTO SOLDADURA 6013 148" - 40,00 und
K| E

Figura 81. Orden de Produccion — Requerimiento de Mano de Obra Directa

¥ Requerimientos de Mano de Obra Directa

EHEEE > X E O B [ b = (6=

Prog i6n de Prod para la Orden: ... Pasar Ir a.. Consultar Wer Muewvo Cambiar  Guardar Cancelar Eliminar Imprirnic
0.P.: @ [1042000 | [FILTRO DE 10 MANGUILLAS - MANEJD DE HARINAS |
Detalle de la Programacion:
Controles para el Detalls : ... l,i Primero ol Anterion E’Siguiente E‘Iultimo _] Adiciona aModfica [gGraba ) Cancela & Elimina
Proceso: |F'F|ENSADD u J= Fecha: 19/02/2011
i
Puesto: |MDNTAJES u Agen/dzl Desde las: horas  Hasta las: haoras
Operario:  [IGNACID GONZALEZ RINCON ] Tiempo: Horas

Proceso Puesto Operario Fecha Desde Hasta Horas
DISENO — PLANOS. . ... .. .. PLANTA, INGEWNIERIA ¥ LOGIST OSCAR EDUARDO QUINTERO. .. 030202011 06 15 _ 9.00 |«
TRAZADO . .. ... ... BANCO CORTE-TRAZO-DOBLEZ . . . NELSON MARTIWNEZ ORTIZ. . .. 04-02-2011 06 15 _ 9,00
DISENO — PLANOS. .. ....... PLANTA, INGEWIERIA ¥ LOGIST OSCAR EDUARDO QUINTERO. .. 04-02-2011 08 15 _ 9.00
CORTE. . ... ... ........... CORTE TRAZO ¥ DOBLEZ. . . USCAR ALEERTO SAEWZ. ... .. 05-02-2011 06 15 _ 9.00
TRAZADO . .. ... ... ........ BANCO CORTE-TRAZO-DOBLEZ. . . NELSON MARTINEZ ORTIZ. . .. 0s-02-2011 08 15 _ 9.00
AUXILIAR CORTE-DOBLEZ AUXILIAR — AVUDANTE. .. . PASTOR EMILIO PEREZ CEPED 05-02-2011 06 15 _ 9.00
CORTE. . ... ... ........... CORTE TRAZO ¥ DOBLEZ. . .. USCAR ALEERTO SAEWZ. ... .. 07-02-2011 06 15 _ 9.00
AUTXILIAR CORTE-DOBLEZ ATKILIAR - AVUDANTE. .. .. PASTOR EMILIO PEREZ CEFED 07-02-2011 08 15 _ 9.00
CORTE. . ... ... ........... CORTE TRAZO ¥ DOBLEZ. . .. USCAR ALEERTO SAEWZ. ... .. 08~-02-2011 06 15 _ 9,00
DOBLAR ~ CURWAR.......... CORTE TRAZO ¥ DOBLEZ. . . ROISER FUEHTES. ... ....... og-02-2011 06 15 _ 9.00
DOBLAR ~ CURVAR. .. ... . ... CORTE TRAZO ¥ DOBLEZ. ROISER FUENTES........... 09-02-2011 06 15 _ 9.00
DOBLAR ~ CURVAR. .. ... . ... TCD-07 PLEAGADORA HIDRAULIC AGUSTIN ROA HERWANDEZ. . . 09-02-2011 06 15 _ 9.00
DOBLAR »~ CURWAR.......... TCD-07 PLEAGADORA HIDRAULIC AGUSTIN ROA HERWAWNDEZ. . .. lo-02-2011 08 15 _ 9.00
ENSAMBLAR -~ ARMAR. ... . ... ENSAMELE. . . ... ....... .. CRISTOBAL QUINTERC HERRER 11-02-2011 06 15 _ 9.00
ENSAMELAR ~ ARMAR. ... .... ENSAMELE. .. ... ... ..... .. CRISTCEAL QUINTER(Q HERRER 1z-02-2011 06 15 _ 9.00
AUXILIAR ENSAMBLE. .. ... .. AUXILIAR — AVUDANTE. .. . ARTURCO MATDONADO. ... ... .. 12-02-2011 06 15 _ 9,00
AUXILIAR ENSAMBLE. .. ... .. AUXILIAR — AVUDANTE. . . . ARTURO MATDONADO. ... ... .. 14-02-2011 06 15 _ 9,00 |-
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Figura 82. Orden de Produccion — Planos

Ordenes de Produccion

5
2 EEBE X R EE D E E E &6 -

Abiettas  Prime-&nt - Sig. - Ulimo Ira.. Localizar Buscar Wer  Muevo Cambiar Guardar Cancelar Eliminar Imprimic Guitar Filtro

Orden de Trabajo No."‘)"h 1042001 [FILTRO DE 10 MANGUILLAS - MANEJD DE HARINAS |
@ Made " Hia ABIERTE

Reque M_P. I Reque M.0.D. I Estado I Abir Hija IAhlil Componelesl Cemar D.T. I
Fecha de Apertura: 04/02/2011 Fecha de Cierre: Companentes
Nc W Registro de En e Planoe J rcoh otras Ordenes
Documenlo. Fecha Hora Plano Elaborado Por Aprobado Por «|
02/02/2011 :18:52.16 (2290 JOSE RALL CASIANI ALBERTO LOPEZ
5 [1102001 02/02/2011 :18:62:16 2291 JOSE RALL CASIANI ALBERTO LOPEZ
1102001 02/02/2011 :18:5216 ;2293 JOSE RAUL CASIANI ALBERTO LOPEZ
Tio2007 02022 T 185216 2204 JOSE RALIL CASIAN] ALBERTO LOPEZ ]
Cantid 1102001 02/02/2011 118:52.16 2295 JOSE RALL CASIANI ALBERTO LOPEZ
Val
Ti
Motaz y O = +
4 | | »
Agregar Mota ¥

Figura 83. Orden de Produccién — Estado

Ordenes de Produccion
2 EEBE 2 Y HE DD @ 6 = e @ﬁ
Abiettaz  Prim.- Ant. - Sig. - Ulkimo  Ira.. Localizar Buscar Yer  Muevo Cambiar Guardar Cancelar Eliminar Imprimir Quitar Filtio
Orden de Trabajo N0."‘)"|11|]42|]l]l | [FLTRO DE 10 MANGUILLAS - MANEJD DE HARINAS |
i @ Madre © Hia
I ¥ Estado de la Orden x|
=28
—FECHAEN QUESE..———————————— —— MANO DE OBRA - —— CANTIDADES :
Solicita:  26/01/20711 Horas Programadas: 193.00 Cantidad a Producir: 1
Requiere Entregar:  05/03/2011 Horas Ejecutadas: 216,94 Cantidad Entregada: 3
Crea la Orden: 04/02/2011 Nivel de Ejecucion : 10000 % Pendientes por Entregar: ]
| Esperan Planes: 07/02/2011 Fecha Proyectada de Teminacion: (16/03/2011 Fecha Ultima Entrega:  13/06/2011
| Entregan Planos:  02/02/2011 Fecha de Ullimos Registros deTrabajo:  03/03/2011 Cantidad despachada: 1.00
Requiere Material: 04/02/2011 Retiazo (en dias): 0 Fecha del Despacho:  04/03/2011
Inicia Entrega de Material:  10/02/2011 Fecha de Cienre:  / /
Termina Entrega de Material:  27/03/2011
Comenza a Trabajar:  29/01/2011 " Comparativo del G conel Requetid
M ateria Prima Tiempos de Produccidn
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También se puede crear una nueva Orden de Produccion OP hija ver figura 84, y abrir
componentes ver figura 85, cerrar la Orden de Produccion OP y mirar los vinculos de la

misma.

Figura 84. Orden de Produccion — Nueva orden de Produccién hija

¥ Ordenes de Produccién

]
2] oo ] ) (5] ) (SR) () () 5 ) | -

Abiertas  Prim-Ant - Sia. - Ulimo Jra.. Localizar Buscar Ver  Muevo Cambiar Guardar Cancelar Eliminar Irprimir Guitar Filo
Orden de Trabajo No."‘)“] i |
(" Madre " Hija SBIERTA)

Reque_M P. I Reque_M 0.D. I Planos I Estado I Abir Hija IAhlil Enmpnnele:l Cemnar 0.T. I

Fecha de Apertura: 29/06/2011 Fecha de Cieme: Camponentss
b OMRANSNEs
Mo. de Solicitud: <) [DO0G71A } If} Vinculos con otras Ordenes
Proyecto: 7 [T1007 | [FROYECTO GOBERANS 2011 |

{’_") Cliente: ) [00T18 INVERSIONES ARISTIZABAL ZULUAGA ¥ CIA 5 C.5. - ITAGUI |

Producta: (a _ @' |
Cantidad a Producir: Para Entregar - [06/03/2011 Para Terminar: [06/03/2011
Vﬂll]l H 1ad - $ D

Tipo de Orden: |FABFHCAC\DN |L| [~ Blogueada [ Motas Particulares

Motas y Observaciones: +|

P

<
Agregar Mota

Figura 85. Orden de Produccion — Abrir componentes

Ordenes de Produccion

B EEEE > R (5 E B 5 @) 6 ==

fhiertaz  Pim- gt - 50 - Ubmo ra.. Localizar Buscar Wer Muewo Cambiar Guardar Cancelar Elminar Irmpririr Quitar Filtro
Orden de Trabajo No."‘}’|11u42|]l]l [FILTRO DE 10 MANGUILLAS - MANEJD DE HARINAS |
* Made " Hia ABIERTA]
Reque_M.P. I Aeque_M.0.D._ I Planos I Estado I Abir Hija IAblil Cumponelesl Cemrar 0.T. I

1 Productos Componentes de la Orden ;J
HEEE] o
Tra. Anter. Sigui. Ultima Agregar Cambiar Guardar Cancelar Eliminar
Producto:  [010401007 | [SISTEMA DE ASPIRACION 10- FILTRO DE 10 MANGUILLAS - MANEJO DE HARIMAS ]

Orden - 11042002
Cantidad: 1.08]  Costo Unitario: CostoTotal [ 0.00]

0.T. PRODUCTO CANTIDAD
11042002 — =SISTEMA DE ASPIRACION 10 - FILTRO DE 10 MANGUILLAS - MAWNEJIOQ DE HARINAS. ... .. B S PRI 3
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5.3.5 Entrega de Planos

Este modulo es utilizado por el departamento de produccién y de disefio. El
departamento de diseio es el encargado de realizar los registros correspondientes
a los planos que ya han sido elaborados y que se han entregado al departamento
de produccion, y este ultimo es quien realiza la aprobacién de la informacion

suministrada, generando la fecha real de entrega de planos.

Figura 86. Entrega de planos — Crear nuevo

Registro de Entrega de Planos

MNnE 3 EE 66 E -6 S EE o

To. Ant Sigu. Ulimo Ira.. Consultar Wer  Nuevo Cambiar Detalle Guardar Cancelar Elminar Imprimir Filtear # filra Aprobar

Registro de Entrega de Planos Ho. [ |

Usuario: Equipo: Fecha: Hora:
Entregado : ... [ | | [/ | | | T Impreso
EEN Yer Detalle del D ocumento Recibido: .. | || | [/ | | | [ Aprobads
dd/mm/aaaa
Plano 0.P. Cadigo Producto SdP.
Detalle del Documenta... <Esc» Cerrar.., J

Plano Ot | 5.d.P. Producto Descripcion Elaborado Por |

an »

‘ Agreqar Observacion
= POTEGA DSEVACIN

Observaciones y Motas:
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Figura 87. Entrega de planos — Aprobado

¥ Registro de Entrega de Planos

Tro. Ant Sigu. Ultimo Ir a... Consultar Ver Mueveo Cambiar Detalle Guardar Cancelar Eliminar Imprimir Filtrar 24 filtro % &probar

| x|
KR @@@&J

Registro de Entrega de Planos Ho.

Usuario: Equipo: Fecha: Hora:
Entregado - ... [ADMINISTRADDR | [USUARID-PC #2855 | [26/06/2011 ] [&0851 | [ Impreso
L=£h Wer Detalle del Documento Recibido: ... | | | [/ | | | T Aprobada
dd/mm/aaaa
Plano oP Cadigo Producto 5dP.

5859 11-134-001 01020240101, .. TOLVA SUPERIOR DE GASES - CUERPO — HORNO D-52 — SECADO. ... .. 0000776 [+
+

Observaciones y Motas: é.&gregar Observacidn
+
+

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

¥ Registro de Entrega de Planos

[EH & B E] D EE E E = 6 g =

Tro. Ant Sigu. Ultimo Ir a.. Conzultar Wer  Mueve Cambiar Detalle Guardar Cancelar Eliminar [mprimic Filtrar < filtra Aprobar

Regisiro de | i iz en Planos Wo. | 1106003
Plano: [2343 0.P.c [11103001 | [MEZCLADORA J-268 - MEZCLADD ]
Elaborado Por:  [JSCAR GUINTERD | Inconsistencia: [ |FORMACION COMPLEMENTARL: [-]
Comentario: [5E MECESITA LISTA DE MATERIALES ADJUNTOS |
Regiztro de Usuarioz : ...
Usuario: Equipo: Fecha: Hora:
Entregado : ... [FRODUCCION | [PORTATIL_GUSTAWH 255 [20/08/2011 | [175326 | [ Impresa
Recibido: ... | | | [77 | | T Aprobade
dd/mm/aaaa
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5.3.7 Requisicion de materia prima

Este modulo es utilizado por el departamento de produccion y de
Almacén/compras. El departamento de produccion es el encargado de crear la
requisicion de materia prima, y el departamento de Almacén/compras visualiza las
diferentes solicitudes realizadas para poder dar inicio a la gestion de compras y
despachos respectivamente (figura 89). EI modulo cuenta con un catalogo de
productos que facilita y agiliza la realizacién del pedido el cual se encuentra

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

Figura 89. Requisicién de materia prima — Crear Nuevo

¥ Requisicion de Materia Prima

) B () () @@@@@

Tro. Ant. Sigu. Ultimo Ira.. Consultar Yer  Nuevo Cambiar Detalle Guardar Cancelar Eliminar Imprimic Filear * filro Aprobar

Requisicién de Material No.

e

""" F Conzulkar un M aterial

= dd/mm/aaaa

{t") Orden No.: 7] [N | | Fecha: [E/terzoii | e

LD Yer Detalle del Docurmenta [~ Aprobad 7 1]
CODIGOD MATERIAL CANTIDAD  UND.

s

Observaciones y Motas: éAgregar Obzervacion
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Figura 90. Requisicion de materia prima — Catalogo de Productos

¥ Catalogo de Materias Primas

x|
& [Maverse por o= reaistioe Jel archiva: Fiimero. Arktir. iatentz, | EIEPI@ @ EI =]
asar

Ira.. Comsultar %er  Nuewvo Cambiar  Guardar Cancelar Eliminar [mprinic

Jerarquia del Cédigo:

1. =] 5] <= FaMILIA |21 ver datos del kardex
2= <= GRUPD &l Listar Kardex de M.P.
2 <= CLASE % Ing Idlo il
i
4 =] o= REFEREMCIA 5# Ingresar salda Inicial
3+
[FEMILIA ] 1
ACCESORIOS Cadigo:
Nombre: 3] [BCERD

ALUMINIO _ Tomhre %,—|

ANGULD -

BaRRA Magnitud:  [LONGITUD  [-]

ERONCE )

CAUCHDS Unidad:  [CENTIMETRO [-]

COBRE

DISPOSITIVO DE MOVIMIENTD. Peso Moto Kgs.: [ 0,000 Kgs. porC/ [CENTIMETRG]

DISPOSITIVOS DE ARRASTRE I~ Registta Movimiento sn Kardex

FUMDICION - L

Tipo de Material: s

FUMGIBLES ipo de Matenal Ditecta Indirecta

INDIRECTO

LI

PERFILES -

PLATINA = 44 Ubicacion Fisica

5.3.8 Programacion de la Produccion

En este modulo se genera la programacién de la produccion, aqui se determinan
los procesos, los puestos y los operarios requeridos en una determinada orden de
produccion, de igual manera se especifica el tiempo requerido en cada proceso y

la fecha en que se debe realizar.

Figura 91. Programacion de la produccién

% Requerimientos de Mano de Obra Directa

s (E = D B E b ([ (6=

P ign de Prod ién para la Orden: ... Pasar Ira... Consultar Wer  Nuevo Cambiar  Guardar Cancelar Eliminar Irnprirnic

op . A I | |

Detalle de la Programacion: ...

Controles para el Detalle : ... I_.;F'rlmero L snterior E’_Slgu\ente E‘]Ult\mo ] Adiciona Modiica [HlGraba  “) Cancela BB Elimina
Proceso:  [RavaR =] D= Fecha:  [253706/2011
ey
Puesto:  [TCD-08 PUNZONADORA / GEKA =] Agené, Desde las: hotas  Hasta las: hatas
Operario:  [4DELMIDES MARTINEZ =] Tiempo: Horas
Proceso Puesto Operario Fecha  Desde Hasta Horas

&
&
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5.3.9 Registros de Tiempos de Produccién

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

comparandolos con los tiempos de la programacion de la produccion.

Figura 92. Registro de Tiempos de Produccién

¥ Registro de Tiempos de Produccién J
EEEEEE EEE EHDZ § =
Fecha: LM [Viemes |
Operano: [231 |LUIS CARLOS MARTINEZ |
0.T. 0 1103540071 MONTAJES
Puesto: [04 | [MONTAJES |
Proceso: |00 | [ENSAMELAR 7 ARMAR |
Reqistro del Tiempo

H. Inicial H. Final T. Horas

||E|:|j|{}a.m. ® p.m. ||j||j| @am. O pm

Concepto: [103 | [EXTR&DIURND |

Comentano: | |

Para Mantenimiento :

Féquina / Puesto: | i |

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 produccion.
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Figura 93. Entrega de Materiales

¥ Movimiento de Materiales ... =]
EaEEHEE HNEE =S )

ENTREGA DE MATERIAL No.: [ 1

Fecha: =R

ED Wer Detalle
— MATERIAL CANTIDAD oO.T.

Observaciones:

5.3.11 Entrega de Producto

Este modulo permite al departamento de produccién 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.

¥ Entrega de Producto Terminado J
e E®mE EEE (G ==l

ENTREGA DE PRODUCTO

Wer Detalle
0.T. PRODUCTO CANTIDAD

Observaciones:
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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 codigo (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

¥ Maestro de Operarios

) () () () ) () () o ]

Ira... Buscar Wer MNuevo Cambiar Guardar Cancelar Eliminar Imprimic Filtrar Quitar filtro

ADELMIDES MARTINEZ

AGUSTIMN ROA HERMANDEZ Nombre: ) [ ——
ALEERTO LOPEZ

ALERANDER HURTADO o L
sLwaR0 RUIZ ESCOBAR Tipo:  [Empleado ~] Codige: [ |
ANDRES FAEIAM PULIDO ZAMERAND
AMDEES JAWIER BLIZ ALE MM Cargo: |COORDIMADOR CORTE TRAZO v DOBL (=]

ANDRES RUIZ -
AMGEL vESID BOHORQUEZ MOREMO Proceso:  [PUNZONADD CN.C -]

ARGEMIRO PEDRAZA - TIEMPO INPRODUCT VD h
ARTURD MalLDOMADO Puesto: | I_I

CARLOS ALBERTO TAMAYD COLMEMARES Turno: TURMO GEMERAL PLAH - 1d. Mamina:

CARLOS AMDRES GARAYITO GOMEZ l -1 L
CARLOS ANDRES GARCIA Sueldo: Costo Hora: 0,00
CARLOS ANDRES LOPEZ BARRIENTOS
CARLOS BARAJAS CARRERD - ALTRD

] Trabajo Programadao

i .
Tiempo [rmproductivo

Figura 96. Operarios-Tiempo Improductivo

I—

Froceso: SIN PROCESO
Puesto: TIEMPO INPRODUCTIVO
Concepto: PERMIS0O PARA COMFPENSAR

™ o , - n hEl B R
¥ Tiempe Improductive del Operario IGNACIO GOMZALEZ RIMCOM

Diciembre - 2010

§ = t|_ -

— = =
=3 Lun Mar Micr Jue Vie Sab ] === —_—
ar Filtro ade Entrega c
d ales Froducto
1
! 1
I:; o5
3 o [EE]
1
i IS
! e — =
3
. 03 IE3
; 367
T 10 355,006
L 11 al

1z

13

14
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Figura 97. Operarios-Trabajo Programado

| S
™ P - o 4 o.P. - -
= L A L1 1L 2 Proceso: PUNZONADO C.N.C
¥ Trabajo Programado para IGNACIO GOMZALEZ RIMCOMN Puesto: TIEMPO INFRODUCTIVO
Junio - 2011 -
i S
. Lur tar bier Jue e Sab ] g
i fillrar ade Entrega de
ales FProducto
1
o I I N
[N
o I I N
o8 L e
o N O
267
0
" e | B
» S | e
- I I
y I I I N

5.3.13 Puestos

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

¥ Puestos de Trabajo

) =) (0] B e ] (=) ) ) (o) =

Ira... Buscar Wer MNuewo Cambiar Guardar Cancelar Eliminar Impriric Filtrar Guitar filtro

- Cédigo- 1
BANCD CORTE TRnzO-DOBLES - )
BANCO ENSAMBLE Nombre: ‘&l
BAMNCO MAOQUINADODS Proceso: |pUNngADD C.M.C |L|
EANCO PINTURA
CORTE TRAZO ¥ DOBLEZ Tumo: | =]
EMSAMELE Nro. do

. e

MANDRILADORA O roos: —

MAMTEMIMIENTO EQUIPODS FAMAG
MAL-O01T TORMO PARALELD # SLIVEN
MAQ-02 TORMO PARALELD / GURUTZ

tA0-03 TORMO PARALELD / SLIWEM I’E} Trabajo Programado
Man-04 TORMO PARSLELD A Cy 624

MaAQ-05 TORMO PARALELOS YARNCHEMN )

tALQ-06 TORMO VERTICAL /O LTD Tiempo de Inactividad
Mal-07 TALADRO Rablal A wOos0 - =
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Figura 99. Puestos — Tiempo inactivo

"_ Tiempo de Inactividad del Puesto PMANTEMNIMIEMNTCO EQUIPOS FARMAG

Diciembre - 20010

- [T I kA ar I bizr | Jue | Wi I Sab I

(1=

aF

[mi=]

o9

10

11

12

12

14

Figura 100. Puestos — Trabajo Programado

™ 0O_P. : 11134001 - TOLVA SUPERIOR DE GASES - CUERPO - HORNO D-52 - SECADD
= Proceso: BATYAR
¥ Trabajo Programado para TCD-09 PU| | Operario: OPERARID GENERAL FAMAG
[t S]
Junio - 2011 L=
A 5
Lun | kar Mier | Jue | Wi | Sab |
e Entregade
|2 & Froducto
Cluitar filkro
06
a7
U]
03
10
11
12
13
14
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5.3.14 Control

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

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

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

fechas en que se deberia generar la produccion y las fechas en las que se esta

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

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

producir y cantidades producidas.

Figura 101. Control — Estado de la Produccion

Ordenes en Proceso

Ordenar por:

0P

¥ CONTROL DEL PRODUCTO EN PROCESO

[

J is.en Tiemposde Entregade Entregade
Froduccion  Materiales  Producto

LA PRODUCCION

0P |54dP.
0000718

11042002: 00007158

Proyecto Nombre Proyecto Producto Cliente
11007 {PROYECTO SOBERA&MA 2011 FILTRO DE 10 MANGUILLAS - MANEJD DE HARINAS INVERSION
11007 (PROYECTO SOBERAMA 2011 SISTEMA DE ASPIRACION 10 - FILTRO DE 10 MANGUILLAS - MANEJD DE HARIEIMVERSION

I

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

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

de la elaboracion del plano y las inconsistencias presentes.
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Figura 102. Control — Planos

¥ Ordenes en Proceso

~a?

J ig.en Tiemposde Entregade
Produccian  Materiales

Ordenar por: ] - |

Entregade
Producto

COMTROL DEL PRODUCTO EM PROCESO

5.d.P. | Solicitad. Cliente 0P Product Planos Para|Pl

0000718 2640142011 INVERSIONES ARISTIZABAL ZULUAGA Y Cl4 5.:11042002: 5ISTEMA DE ASPIRACION 10 - FILTRO DE 10 MANGUILLAS - MANEIO DE HARIMAS | 07/02/2071

<« I »

Q Control- Materia prima requerida: muestra en forma tabulada las fechas en que
se realizo la requisicion de materia, la descripcion del material, las cantidades

del pedido, las entregadas y las existentes.

Figura 103. Control — Materia prima requerida

™ CONTROL MATERIA PRIMA REQUERIDA... J
Proyecto Nombre SdP.| 0P Producto Fecha |Mal+|

i FROYECTO SOBERANA 2011 000071811 042001 :FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANED DE HARINAS 04/02/2011 1140
1007 PROYECTD SOBERANA 2011 0000718:11 042001 :FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANED DE HARINAS 04/02/2011 100
11007 PROYECTD SOBERANA 2011 0000718: 11042001 (FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANED DE HARINAS 04/02/2011 1140
1007 PROYECTD SOBERANA 2011 0000718:11 042001 :FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANE.D DE HARINAS 04/02/2011 1140
1007 (PROYECTD SOBERANA 2011 0000718: 11042001 :FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANED DE HARINAS 04/02/2011 1140
11007 PROYECTD SOBERANA 2011 0000718: 11042001 (FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANE.D DE HARINAS 04/02/2011 1140
1007 PROYECTD SOBERANA 2011 0000718: 11042001 (FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANE.D DE HARINAS 0440242011 {1600
11007~ PROYECTO SOBERANA 2011 0000718: 110420071 (FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANED DE HARINAS 04/02/2011 1140
1007 PROYECTD SOBERANA 2011 0000718:11042001 :FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANE.D DE HARINAS 04/02/2011 1140
1007 PROYECTD SOBERANA 2011 0000718:11 042001 :FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANED DE HARINAS 0440242011 1070
11007 PROYECTD SOBERANA 2011 0000718: 11042001 (FILTRO DE 10 MANGLILLAS - MANED DE HARINAS 04/02/2071 1 06(] =
oy »

5.3.15 Indicadores

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

inconsistencias en planos presentada en un determinado rango de fechas.

124




Figura 104. Indicadores — Inconsistencia en planos.

] grafica I

INCONSISTENCIAS EN PLANOS
Del 0170172011 Al 2970672011

.00

2,00
4
03 04
Conceptos de Inconsistencias
.1 { 01 ) INFORMACION DATOS DE ENTEADA . .. ... .. .. ... ... ... ... ... ..., 3.00 =
L2, { 02 ) INFORMACION FALTANTE. . ... ... ... ... ... ... i 3.00
3. { 03 ) INFORMACION COMPLEMENTARIA . . . . . . . . . . ..7.00

L4 { 04 ) ERRCOR EN DISENO ~ ENSAMBLABILIDAD EN COMPONENTE. . ........... Z.00

Q Utilizacion 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 — Utilizaci6n Horas Hombre

1 grafica %]
CAPACIDAD INSTALADA UTILIZADA EN PUESTOS DE TRABAJO |28
PARA Febrero DEL 2011

N - __8.388,10_____________
~ - ] I _;]_g540,3%i‘; T
5
13 0425 5g U
Conceptos de Uso
il & O & HORAS BTSPON B RS s i i T T B o P Ty 2.0e4d4. 00 +
Shein i 0E 3 HORAS REGTSTRATIAD o s s s s s s o s A i ey 6.523.68
2B 03 )Y HOBAS ERODUGTINES. wremmms s s s s s s s s i b 6.388.10
4. I O HO RS i R G 1t e b e A A R A R R A A A N AN 135,58
= { 05 ) HORAS THACTIVAS. . . . . . e e e e e e 1.540, 22
¥
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Q Utilizacion 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 — Utilizaci6n Horas Hombre

= grafica
CAPACIDAD INSTALADA UTILIZADA EN HORAS HOMBRE
PARA Febrero DEL 2011

k.

13759977 ]

0 01'21 6.2
Conceptos de Uso
1. 01 3 HORAS DISPONIBLES. . ... . ... . 14 976,00 +
.20 02 ) HORAS REGISTRADAS . . ... . ... ... i 14.988 47
230 03 ) HORAS PRODUCTIVAS. .. ... ... i 13.759.77
4. 04 ) HORAS IMPRODUCTIVAS. ... ... ... 1.216.23

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 minimos de hardware y software, los cuales son

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

Sistema Operativo Sistema Operativo

Windows 98/XP/ Vista Windows 95/98/NT/2000/XP/Vista/7
Disco duro Disco duro

=60 Gb 3Gb

Memoria RAM Memoria RAM

=128 M 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
implementacion, 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 continuacion:

Q Pruebas de validacion: Son el proceso de revision que el sistema producido
cumple con las especificaciones y que cumple su funcion. La validacion es el
proceso de comprobar, que lo que se ha especificado es lo que el usuario
realmente queria. Para esta prueba se comprobd, que las salidas del sistema,

estuvieran completas, detalladas y claras.

Q Pruebas de Integracion: Son aquellas que se ejecutan después de las pruebas
de validacion. 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 comprobd6 que la informacién compartida entre
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modulos del sistema se almacenara y mostrara de forma correcta, un ejemplo
de integracion de los modulos se da cuando se carga una nueva solicitud de
produccion y al querer cargar una nueva orden de produccion ingresando el
numero de SDP, se cargan los datos asociados a esta, y toda la informacién
contenida proveniente de las diferentes acciones que se le realicen a la orden
de produccion (como registros de materiales, planos) cargara los moédulos 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 interconexién de los datos que e
comprueba que los datos ingresados en la solicitud de produccion son generados
inmediatamente al cargar una nueva orden de produccion a esta. Y una prueba al
modulo de indicadores la cual muestra que el programa ha tomado los datos
necesarios de los diferentes modulos para poder generar un indicador(ver figura
109).

Figura 107. Prueba de solicitud de Produccién.

Operaciones  Informes  Catalogos  Transacciones  Utilidades  Sistema 7
¥ Solicitud de Produccién _] Zi|
[ =) 5 E GOl B @ b (5 @ (F 56 =
Navegar Ira.. Consulkar Wer  Muevo Cambiar Guardar Cancelar Eliminar Imprimic Filtrar  Guitar Filro
Solicitud de Produccién No.; L 0000776
Prapacis) G 02 | [TRABAIOS VARIDS ARROCERA GELVEZ ] Fecha: [D7/06/20T1
Cliente: %) 00005 - ARAOCERA GELVEZ 5.4 - CUCUTA ] de
e ] u]
C | Wer Ordenes que la componen
Pedido del Cliente -l (2120004405 e
Representante:  [LEONARDI JAIMES [~]

Fecha para los Planos: 08/06/2011
Fecha para Entrega: 21/06/2011

[ Detalle:delaSolicitud: ;.. Importar Archiva de Testo Para el datalleg

CANTIDAD 1 L
DESCRIPCION:  INTERCAMBIADOR DE CALOR PARA HORNOS DE 52 CONSTRUIDOSEN LAMINA CALIBRE 10 CR 'Y BOQUILLAS EN INOX

CANTIDAD %
DESCRIPCION:  TOLWA CAPTACION DE CASES FABRICADAS EN LAMINA CALIBRE 14 ACERO INOX.

OBSERVACICNES: FLETE POR CUENTA DEL CLIENTE.

T Y ——

128



Figura 108. Prueba Orden de Produccion

¥ P&C Produccién y Control Tanuzi S.A. .

Operaciones Informes Catalogos Transacciones Utilidades Sistema 7

' Ordenes de Produccién

... Localizar Buscar Ver  Nuewvo biar Guardar Cancelar Elimi

Ahiertaz  Prim.- Ant. - Sig. - Ulkima ¢

Orden de Trabajo No 11133001 [NTERCAMBIADOR DE CALOR - HORMO D52 - SECADD |
@ Madre " Hija ABIERTA]

Reque_M.P. |Reque M.0D.| Planos | Estado | AbirHiia |Abrir Componetes| Cerar 0.T. |

Fecha de Apertura: Fecha de Cieme: Componentes
Mo. de Solicitud: <J [0000776 | {b fi’i Yinculos con otras Ordenes
Proyecto: ) [110712 ] [TRABAJOS YARIOS ARROCERA GELVEZ ]
{b Cliente: (a [00005 ARROCERA GELVEZ 5.4, - CUCUTA |
Producto: ®|U102024U4 ] @“NTEHCAMEMDUF\ DE CALOR - HORMO D-52 - SECADO |
Cantidad a Producir: Para Entregar : Para Terminar: ‘Q
VYalor N iado: I Compromiso Yencido
Tipo de Orden: |FABF!IE‘AEIDN u I” Blogueada [¥ Motas Particulares
Notas y Observaciones: OBSERVACION INICIAL... 09/06/2011 08:58:42 Usuario: PASCUA:.. ¥

CONSTRUIDO EN LAM. CAL. TOCR Y BOQUILLAS EM INDX,
INCLUYE UM& TOLWA DE CAPTACION DE GASES FABRICADA EN LAMB. CaL 14 ACERD MO

e

Agleﬁar Mata ¥

Figura 109. Prueba de Indicadores.

P o o o5

Operaciones Informes Catalogos Transacciones Utilidades Sistema 7
[
PR CTANIIZI
W grafica x|
CAPACIDAD INSTALADA UTILIZADA EN PUESTOS DE TRABAJO X B
PARA Enero DEL 2011 { 25
ha o
] cntrega de
~roducto
7,875,524 | 772931 r
-3 — e
- 03 Biags 32118
iuﬁ i Conceptos de Uso
foit ( 01 ) HORAS DISPONIELES. . ......... .. ....... ..8.400,00 ¥
.2 (025 ) - HORAS S REGISTRADAS: v sdiniaissias i ..7.878,82
3 ( 03 ) HORAS PRODUCTIVAS.  ......... .. ....... 52 50 52 FIFEI e -kl
4 {04 HORAS "THPRODUCTINAS - ooovrsmr s s sl sl s s s sl s st st ..149.51
.5 (0B e HORAS T HACTINAS . oo s e v s o e S S ..521.18
+
?. .7
e R e [Te e T
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Figura 110. Prueba de control de

Ordenar por:

- _ >
¥ P&C Produccion y Control Tanuzi S.A. o i
Operaciones Informes Catalogos Transacciones Utilidades Sistema 7

Producto en proceso.

>

P.& C.TANUZI

| S
ﬂ Requerido Xl is.en Tiemposde Entegade Entregade
Produccian  Materiales  Froducto
LA PRODUCCION
CONTROL DEL PRODUCTO EN PROCESO
0.P. 5.d_P. |Proyecto Nombre Propecto Producto Cliente |
11133007 : 000077611012 TRABAJOS YARIOS ARROCERA GELYEZ INTERCAMBIADOR DE CALOR - HORMD D-52 - SECADD ARAOCERA
11133002: 000077611012 TRABAJOS YARIOS ARROCERA GELYEZ CHUTE DE DESCARGUE TRASNP. TB 30 - ACCESORIOS NUTRICION
11134001 ;000077611012 TRABAJDS VARIOS ARROCERA GELVES TOLWA SUPERIDR DE GASES - CUERPO - HORNO D-52 - SECADO ARROCERY
il EN

|WWI;
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La planeacion de la produccion es un requisito indispensable para poder tener
un control de produccion efectivo, porque gracias a ella se puede disponer de
materias primas y demas elementos de fabricacion 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 produccidon en Industrias Tanuzi S.A.
mejora la eficiencia del proceso ya que con el control se puede medir el
desempenio de la gestion de los procesos de produccion (planeacion), con el fin de
saber si ésta es la adecuada y saber qué tan cerca se esta de los objetivos
propuestos, para que, en caso de haber desviacion, 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, asi como los tiempos empleados por los

operarios y auxiliares en ejecutar las labores asignadas.

P&C Tanuzi brinda la visualizacion grafica de diferentes indicadores de
produccion que permiten evaluar el desempefio de ésta y todos aquellos
vinculados, tales como operarios, puestos, horas de produccion, entre otros; y

facilitando la interpretacion y analisis del desarrollo de la produccion.

Con el software P&C Tanuzi se logra controlar el cumplimiento de las fechas de
entrega de planos y de despacho del producto, asi como los tiempos empleados

por los operarios y auxiliares en ejecutar las labores asignadas.
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ANEXO A.
BOSQUEJOS PREVIOS A LA REALIZACION DEL SOFTWARE
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Inicio del Programa — Usuario Produccion

P&C

PLANEACION Y CONTROL

Bienven do

DICIHIVCIIHIUY

USUARIO

CONTRASENA

Pantalla Inicial- Usuario Produccién

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

SAnLE DESPACHO INSTRUCT
PROCESO
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Modulo Sesién - Crear Usuario

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

CONTROL
CREAR USUARID
OPERARI
TIPD DE USUARID
2 O prODUCCIDN 0 comsras/amacen
MAQUI "
- o 0 osgio O conmasie
: ) GErenCla
INDICADO
= USUARID | |
PROCEDIMIEN
INSTRUCT : : CONTRASERA | |
CONTRASERA | |
EDITAR USUARID it | |
EMPLEADO

ELIMINAR USUARIO

ACEPTAR CANCELAR 1

CERRAR SESION

Modulo Sesion —Editar Usuario

P&C

PLANEACION

HOIA DE DESPACHO INSTRUCT
PROCESO

EDITAR USUARID

NOMBRE | |

EMPLEADD
~ ACEPTAR I CANCELAR
() COMPRAS/ALMACEN

TPD DEUSUARID

() PRODUCCION

O oisEflo () CONTABLE
() GERENCIA

USUARID | |

CONTRASEHA | |

REFETIA | |
CONTRASERA

NOMERE | |
EMPLEADD

GUARDAR 1 CANCELAR 1
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Modulo Sesién — Eliminar Usuario

HOIA DE ; INSTRUCT
PROC

ELIMINAR USUARID

NOMERE |
EMPLEADD

|
e

i

CREAR USUARIO

ESTASEGURO OQUE DESEA ELIMINAR AL

CERRAR SESION USUARIO?

| o

INSTRUCT

ESTA SEGURO QUE DESEA
SALIR?

CREAR USUARIO
W o
EDITAR USUARIO

ELIMINAR USUARIO
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Modulo SDP — Crear Nueva SDP

CONTROL

PROCESO

DESPACHO

SDP N2

PLANDS

FECHA DE
SOLCITUD

FECHA
DESPACHO

FECHA ENTREGA

o m m mma

| coms0 | PFRODUCTO cunt | comeo Lo
ovmanss [moggmer | anco0sa E===0
Loxssar | [ ===
ETEE |
| a0 | FRODUCTO | CANT | COTNGO PLAND | [z ]
Humera
‘:"”“_'P ormenss [ vorerear | [ el |

CREAR

.

PLANEACION ¥ CONTROL
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Modulo Entrega Planos/ Materiales — Entrega Planos

OPERARIO
MAQUINA
INDICADOR =
: FLAND FECHAREAL
PROCEDIMIEN OTMADRE ascossy | [ [ sopmmatio |
il | [ oommasic |
A1 [1[ sommane
SESION L] |
EM 2
DT MEORE. [ ] [ somses | [ [ oommeasio |
- O | O Coomato
N X m
AR =
SR

INCONSISTENCIAS

CANT

INFORMACION DATDS DE ENTRADA

INFORMACION FALTANTE CONTENIDO PLANDS

INFORMACION COMPLEMENTARLL

ERAOR EN EL DISERO/ENSAMBLABILIDAD COMPONENTE
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Modulo Entrega Planos/ Materiales — Pedido de Material

Y YYY 02

PLANEACION ¥

PRODUCTO

MATERAL

FECH:A 20,00,/ 0000)
IHAAENSIONES

Ensaemaie plasstus Parsg 2

ACERD, 1000

BT Lim

5530 |

w6 L2sm

Sopate plincha infidice multipunts

ACTRO) 1045

Guarda de metor de L bandy w1

ACTERDS 300

arilim
U Lam

Miortage poards de moter hands

ai/300

36" L1im
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Modulo Entrega Planos/ Materiales — Entrega de Material

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

OPERARIO

waw onve | | —
INDICADOR
MEM 1
N2 OT FLAND FECHA REAL
L [oowocor | [ ascossr | [ [oomameatio |
i [ooooz | | | & [ oommsatio |
TR [z | | O [ oomamyaiio |
mEMm 2
m | vy 01 | | EONa04 ||:| | po/mMafio |
[row a2 || | 1 [ monamsadio |

Modulo Hoja de Proceso

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

OPERARI
: | G | cncean |
MAQUINA
=2
INDICADOI -
’ E E NUMERD OT NUMERD PLAND
P TTEM 1 |nm-¢u ABLDIET PIEZA 1
_ms:::icr [ om0 02 nFEF 308 = |
2 | 00 -02 JUIK 554 | PIEZA 3 |
HOIAS DE |
: : mEM 2 [wwar | [ covess |[emas |
SEmessee [wevoz ||
=
=
R ﬁ
AT
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Modulo Hoja de Proceso - Seleccion de N° procesos y de 1° puestos de

trabajo

P&C

- PLANEACION ¥ CONTROL

;. : : NE DEPROCESOS

PUESTD 2 PUESTD 6
FRESA TALADRD
AUKILIAR
PUESTD 2 PUESTO 7 PUESTD 11
MANDRILADORA CNC TORND

Modulo Hoja de Proceso — Asignacion de Operario, tiempo, y fechas

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

NOMBRE MAQUINA:  PUESTD 1 TONRG XM 0000 MOOMHHXX CODIG0 MAQUINA: 098553

NOMBERE OFERARID: TIFO DEMAQUINA: CONVENCIONAL
DPERACION: CLINDRADD W TIEMPOEN MINUTDS l:l*

[e= Rhiikan 16 i ol =) |
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Modulo Hoja de Proceso — Seleccién de puesto para el segundo proceso

P&C

PLANERCION Y CONTROL

AT AT AT AT AT a T AT AT AT :
T e

INDICADORES &

AUXILIAR

PUESTD 2
MANDRILADCRA

Modulo Hoja de Proceso — Asignacién de Operario, tiempo, y fechas para el

segundo proceso

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

NOMBERE MAQUINA:

PUESTD 1 TONRD XK X000 X2000(XX CODIGO MAQUINA: 098653
s - s NOMEREDPERARID: |PEPOPERED v TIFO DEMAGUINA: CONVENCIDONAL
S

ORERACION: TIEMAOEN MINUTDS l:l *
[e= Semana 16 de julia = |
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Modulo Hoja de Proceso - Informe

P&C

PLANEACION Y CONTROL

OPERARIO!

HOJA DE PROCESO

CLIENTE Exmaninsssxiy
S0P way

OFERARID MAQUINA
PEPD PEREZ TORND L
RGUSTO SANCHED FRESA 2

N ™

Modulo Despacho

PLAND FECHA REAL

ABCDIET ||:|| DD/MMIARD

| 1 [ oomminiie
| O | po/mMmyafio

ewaos | [ [ oommsasio

| O [ oormmsro
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Modulo Operarios - Crear Operario

EDITAR OPERARIO

ELIMINAR OPERARIOD

HORARIO DE
TRABAND

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

P&C

PLANEACION Y CONTROL

CREAR OPERARIO

NOMERE

IDENTIFICACION

MATZUNA

CoDGD
EMPLEADD

CARGAR
HORARID

GUARDAR |

Modulo Operarios - Eliminar Operario

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

2 -~ o~

o o e o

- - o -

o -~ e -~

o o~ e o~

A o

o CONTROL A

A

=

A

Z CREAR OPERARIO

o

o Gl

E e EDITAR OPERARIO

~

2

i INDICADO :

o "

: HORARIO DE :

: o S ¢ESTA SEGURO QUE DESEA ELIMINAR AL
2?

§ INSTRUCT Ot OPERARIO?

§ OPERARIO

n | oo

Z SESION

A

o

o

o

=

o

o

o

o

o

2
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Modulo Operarios - Ocupacion del Operario

P&C

PLANEACION Y CONTROL

| PEPD PEREZ

ELIMINAR OPERARIO

LLINES MARTES

Modulo Operarios - Control del Operario

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

A A A A A

"""" i |FEPOPEIIR

JEEkT
---------- fo,/00/0000 | 5478 in-x-02 [DRFRCF 1[FooamiNTo | raesaon |
bo/oofooon | s47ajrervvt [DiEce 1|PLANCHA CAMDRADO |
Pa/ooroooe [sssclmzmror [wonfra afruemes, TALADRADO |

W | o
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Modulo Control

P&C

PLANEACION Y CONTROL

HOJA DE DESPACHO INSTRUCT

PROCFSO

R

CONTROL SOLICIT
MATERIAL

7

" INDICADOR

Y

7

7

7

7

Modulo Control — Control de Producto

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

HOIA DE DESPACHO INSTRUCT

PROCFSO

| FILTRAR FOR MES | | | OCTUBRE |'|

RREEREEees

serean

;oi-m- z e aﬁmﬂ: 0070072000 o 5

00/00/0000| 2478 | LAURA [ X0R0G- | L RODAMIENTO [ 00/00/0 | 00/00/0000 | 00/00/0000 | EN PROCESD _—
i—m— I EH g;dw 000070000 | D0/D0f0000 | TERMINATD .

[Ooyo0 0000 | o=7% | JOLER ﬁ-‘!’!’\’{ll T FLANCHA ﬁmj\: D/ 00]0000 | O0j00j0000 | DEsFACHEDD | "

| DED0/o000 | 3250 | TiEeD | o | © TUERCE aém.v\:l 03/00/0000 | 00/00j0000 | TERMINADD ;:

R
R
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Modulo Control — Control de Planos

P&C

10N Y CONTROL

HOJA DE DESPACHO INSTRUCT
PROCFSN

CONTROL SOLI
MATERIAL

orpenarpor| = | [EsTaDD [+
SDP ENVIADO PARCIAL
RECIBIDO
INCONSISTENCIA
PENDIENTE

FECHA DE

SDP | CLIENTE PRODUCTO ENTREGA ESTADD

Guarda de motor de la banda 1

Soporte plancha inferior multipunto Pendiente
5430]  LAURA je guarda de motor banda #1 00/00/0000 |Recibido
5491)  LAURA  |Plancha inferior multipunte 00/00/0000 |Inconsistencia

ENTREGA

CONTROL DE MATERIAL

PROCUCTO MRATERLY | DIMENSIONES | £STADO

Gtz e oo 84 |3 bandy #] ACERD/I00) BT LIm | Endimaces
|Empamishe planchy msltipunto hass 2 |ACSS0/2000) 8L/ L 1m Entrmado
Soporty plancha isferior multiponto |ACEI0/I0s| & L 1sm | Enprocess

st e rter binda (ST S L25m | EnAimaces
Plancha infenior mubtizunt (8850 el L25m | Pendhente

HHE
HE

{
B[sfs

00-DE |[ABDCSSETA|
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Modulo Maquinas - Crear Maquina - Convencional

[y O
LY

i
=
i
i
A ﬁ““‘w e

= CONTROL
= 2

OPERARIOS

i
z e CREAR MAGUINA
- -
% e CNC TR

~ INDICADOR| g EDITAR MAQUINA TIPO DEMAQUINA | TDRND i
i i
i g CODIGD MATQUINA

~  PROC N © | EUMINARMAQUINA

=l INSTRUCT g MAKIMA LONGITUD DEPIEZA ADMISIBLE mm |:|
e i HORARIO DE

S e S TRABAND MAKIMC DIAMETRD ADMISIELE mm |:|
- S

| SEION [ o ) E—
g A OPERARIO i
2 HORARID -
S INDI —

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

POR FAVDR SELECCIONE LAS CASILLAS DE INACTIVIDAD DELA MAQUINA

CANCELAR I
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Modulo Maquinas - Crear Maquina - CNC

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

'CREAR MATUINA

nowsrensama [ |

CONVENCIONAL

i ——
EDITAR MAQUINA TPODEMAQUINA | TORND v

CODIGO MAGUINA
ELIMINAR MAQUINA

MAXIMA LONGITUD DE PIEZA ADMIGIBLE mm l:l
HORARIO DE
TRABAID MAXIME DIAMETRC ADMISIELE mm l:l

- nowemcormano [ ]

INACTIVIDAD

CARGAR -

HORARIC

ACEPTAR l CAMNCELAR |

Modulo Maquinas - Editar Maquina

P&C

N Y CONTROL

EDITAR MAQUINA

K4

CREAR MAQUINA EDITAR MAGUINA

nowemewscuns [ ]
meopemacuns |Tomo [

CODIGD MAGUINA
MAKIMA LONGITUD DEPIEZA ADMBIELE mm I:I

MAXIMO DIMETRO ADMIGIELE mm I:I
L
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Modulo Maquinas - Eliminar Maquina

P&C

FLANEACION ¥ CONTROL

I CREAR MAQUINA

EDITAR MAQUINA

¢ESTA SEGURO QUE DESEA ELIMINAR LA
MAQUINA?

W oo

A

RO n?

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL
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Modulo Maquinas - Inactividad

EDITAR MAQUINA
) MES DA TIEMPO HR  CAUSA
ELIMINAR MAQUINA MM.?.GV' | 20 v|| 1020 | MANTENIMIENTE ¥

FALLY

TRABAD

Modulo Indicadores - Indicadores Operarios

P&C

PLANEACION ¥

SEMA SEMZ SEM3I SEMJI
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Modulo Indicadores - Indicadores Maquinas

P&C

PLANEACION ¥

e

|‘|3EMM.\I.EIE..‘[-EDJC‘ |’|

W HORAS UTUZADAS

WSORAE DEFOMIBLES

PAIEROOLES 3
JUEYES 4
WIFRNES 5
DORIRGO ?
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Modulo Indicadores - Indicadores Materiales

P&C

PLANEACION ¥ CON

|  oPeraRiOS
| maAquinas

PLANOS

CONTROL
OPERARI

MAQUIN/

TROL

swhB BENEREL

FERRERD

SEFTIEMBRE

FOYIE RABRE

DICIERAREE

W ENTREGLT TOTALES

W ENTREGAS A TIEMPO
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Modulo Indicadores - Indicadores Produccion

P&C

PLANEACION ¥ CONTROL

Dlas DE REVRASD

350F G50F 7S0F 5
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ANEXO B.
DIAGRAMA ENTIDAD-RELACION DE LA BASE DE DATOS
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D.E.R. CONTROL DE TIEMPQS

ORDENES

Procesos
codioo  char3d)  =pk=

nombra char(30 ;
Programacion o0 Registro_Tiempos
ot char(8) fecha  datetime
procesn char(3) ¥ o char(8)
puesto char(2) operario  char(3)
operario char(3) Puestos puesto  char(2)
facha datetime 1.* |proceso char(3)
inicia char(2) codigo char2) <pk> inicia  dec(5.2)
temina char(2) nombre enar(30) temina  dec(5,2)
cantidad_horas dec(6,2) umo  char2) cantidad ~dec(5,2)
nro_operarios smallint concepto char(2)
proceso char(3) unidades dec(12,2)
1“7
| i g
Tumaos Operarios
- Conceptos_Tiempos
codigo char(2) <pk= codigo charl) <pke -
nombre char(30) 4+ |nombre char(dD) concepto  charld) - <pk>
inicio dec5.2) | proceso char(3) descripcion- char(30)
fin dec(5,2) puesto char(?) tipo char(1)
horas_descanso dec(52) fumo factor dec(6,3)

cantidad_horas  dec(5,2)

char(2)
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D.E.R. CONTROL MATERIA PRIMA

ORDENES
1..* 1"R
Requisicion_Matenal Detalle_requisicion Entrega_Materiales
NUMEro char?) <pke| 4. |of char(g) ~.1 numero char(7)
fecha datetime . material  char(10) fecha datefime
hora datetime cantldad dec(15,3) material char(10)
elaborado char(20) requisicion char(7) of char(8)
ot char(8) defalle  char(80) canfidad dec(15,2)
fecha_aprobado datetime tosto_unitario dec(15,2)
hora_aprobado  datetime
'
Materiales
codigo chan10) <pk=
nombre chan(30)

unidad_medida char(5)
referencia char(20)
tipomaterial chan{1)

1.1

Kardex_Materiales

codigo char(10) =pk=
cantidad dec(15,3)
costo_unitario dec(15,2)
costo_fofal  dec(15,2)
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Entrega_Planos
NUMEN chan7) <pk=
fecha datetime
hora (atetime
ohservacion  fext

usuario enfrega char(20)
usuario_reche  chari20)
fetha recihido  datetime
hora recibido  datetime
aprobado hit

D.E.R. CONTROL PLANQS

Planos
| o darll)
ot chan(8)

numero_entrega char(7)
glaboro chan20)
aprobo char(20)

-I"R

Inconsistencias_Planos

numem  charl7) <pk=

facha (atetime

hora datetime
plano char(10)
concepto  chan2)
comentano  fext
enfrega char(20)
recibe char(20)
fecha recibe datetime

hora_recibe  datetime
aprobado  bit

'

Conceptos_inconsistencias

tescripcion char(d0)

concepto  char?) =pk=
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D.E.R. ORDENDES DE PRODUCCION

Ordenes
ot character varying(8) <pk=
producto character(15) Producto
Tinos Ord sdp char(f) T -,
DOS_NENES 110 |fecha_apetra  datetime - | %-‘F"‘—
fpo  char?) =pk= fecha_cieme datetime fOMiXe chartB0)
nombre. char(20) canfidad_ordenada fioat{15.2) f?fﬂenc'a Cgﬂf{%)
canfidad_producida float(15.2) paw - char2)
cantidad defectosa fioat(15,2)
tipo_de_orden thar(Z)
notas text
"1
Solicitud_Produccion m—
05
numero char(10) =pk= wE
fecha datefime ' mumero - char(d) <pk>
clente char(s) fecha  datetime
totizacion  char(10) Clente  char(3)
pedido char(20) descripcion char(30)
proyecio char(10) fecha_final datetime
fecha_planos  datetime
fecha_enirega datetime
vendedar char(3) *A
defalle texd
Clientes
codigo  char(s) <pk>
' nombre  char(80)
- it char(15)
direccion char(80)
cudad  char(0)
telefona  char(20)
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