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RESUMEN

La informacién es el conjunto de mecanismos que permiten a un individuo o una organizacion
manejar datos y estructurarlos para que sean guia de su accién. En tal sentido, el objetivo de este
trabajo fue disefiar un sistema de informacion mediante una herramienta informatica para la
planificacion de la produccion en el area de reposteria, con la finalidad de disminuir las
disconformidades. Se realizd una investigacion de tipo proyectiva, de nivel comprensivo y de campo
no experimental, transeccional contemporanea y unieventual, desarrollada en cuatro fases
(descripcidn de la situacion actual, identificacion de la informacion, establecimiento de las relaciones
criticas, y desarrollo de la propuesta). Se pudo determinar que se realizan 18 productos en 16
operaciones. Por otra parte, la informacion identificada fue listada y priorizada utilizando el Backlog
perteneciente a la metodologia Scrum, que fueron los elementos contentivos del sistema. En cuanto a
las relaciones criticas de la informacion se determinaron cuatro criterios de clasificacion, siendo el
factor clave la demanda en ventas, el factor principal la materia prima, el secundario los hornos,
batidoras y operarios, y el terciario los utensilios. Como entrada al sistema desarrollado se utilizd
informacion proveniente del ProfitPlus2K8®, con el cual se procedio a desarrollar el programa
informéatico bajo el lenguaje de programacion Visual Fox Pro®, comparando la informacion
suministrada entre la demanda, la existencia de materias primas y demas elementos, obteniendo la
planificacion de la produccién en cantidad en tandas de tortas caseras y unidades de productos a

elaborar en sus diferentes presentaciones.

Palabras claves: tortas, Scrum, planificacion, produccion, informacion, reposteria
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DESIGN OF AN INFORMATION SYSTEM THROUGH A COMPUTER TOOL FOR
PRODUCTION PLANNING IN THE PASTRY AREA AT TORTA INVERSIONES YAQUI
C.A.® ORGANIZATION.

ABSTRACT

The information is the set of mechanisms that allow an individual or an organization to handle data
and structure it to guide their actions. In this sense, the objective of this work was to design an
information system through a computer tool for production planning in the pastry area, with the aim
of reducing discrepancies. A projective research was conducted, of comprehensive level, non-
experimental field, contemporary transectional, and unieventual, developed in four phases
(description of the current situation, identification of information, establishment of critical
relationships, and proposal development). It was determined that 18 products are produced in 16
operations. On the other hand, the identified information was listed and prioritized using the Backlog
belonging to the Scrum methodology, which were the content elements of the system. Regarding the
critical relationships of the information, four classification criteria were determined, with the key
factor being sales demand, the main factor being raw materials, the secondary factors being ovens,
mixers, and operators, and the tertiary factor being utensils. As input to the developed system,
information from ProfitPlus2K8® was used, with which the computer program was developed using
the Visual Fox Pro® programming language, comparing the information provided between demand,
the availability of raw materials, and other elements, obtaining the production planning in terms of
batches of homemade cakes and units of products to be elaborated in their different presentations.

Keywords: cakes, Scrum, planning, production, information, pastry
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INTRODUCCION

La industria representa un elemento fundamental en la sociedad, ya que desempefia un papel
crucial en el desarrollo econémico, tecnoldgico y social de un pais (Cabrera et al. 2015). Dentro de
estas existen algunos elementos como la planificacion de la produccion que son fundamentales para
optimizar los recursos, cumplir con la demanda, reducir costos, mejorar la eficiencia, tener un control
adecuado y adaptarse a cambios en el entorno. Sin una planificacion adecuada, las empresas corren
el riesgo de enfrentar problemas de capacidad, ineficiencias en los procesos y falta de respuesta ante

las necesidades del mercado (Roldan, 2001).

En el contexto de las industrias, la eficiencia, la productividad y la logistica desempefian un
papel fundamental. La planificacion adecuada de la produccién es esencial para garantizar una
operacion fluida y rentable, asi como para satisfacer las demandas del mercado. En este sentido, la
implementacidn de un sistema automatizado de planificacién y control de la produccidon se convierte
en una herramienta clave para optimizar los procesos y garantizar una gestion eficiente (Rios y
Séanchez, 2004).

El objetivo de este trabajo fue desarrollar una herramienta para la planificacion de la
produccién de tortas caseras en el Departamento de Produccién de Torta Inversiones Yaqui®,
teniendo en cuenta las disconformidades presentadas. Se abord6 como la programacion de un sistema
automatizado puede contribuir a mejorar la eficiencia y la rentabilidad de la produccion, asi como a

garantizar un control efectivo sobre los recursos y la planificacion de la produccién.

En primer lugar, se analizaron los factores de mayor importancia para la planificacion de la
produccion de tortas caseras, considerando el uso eficiente de los recursos, la optimizacion de los
procesos Yy la reduccion de los tiempos de produccion. Se exploraron técnicas y herramientas
utilizadas en la recoleccion de la informacion, asi como su aplicacion especifica en el ambito de la

produccion.

Posteriormente, se relacion6 y priorizd la informacion crucial para la planificacion

considerando los procesos de produccion. Se analizé la relacidn de estos factores como: las materias
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primas, productos terminados, factores operativos son claves para garantizar la satisfaccion del cliente

y el funcionamiento eficiente de la empresa respecto a la planificacion de la produccion.

Finalmente, se abord6 la planificacion y programacién de un sistema automatizado para la
produccion y el control de las tortas caseras en el Departamento de Produccion de Torta Inversiones
Yaqui®. Se exploraron los aspectos clave a considerar al implementar un sistema de este tipo, como
la asignacion de recursos, la programacion de pedidos, la optimizacién de la capacidad de produccién

y el monitoreo en tiempo real de los procesos.

En este sentido, la implementacion de un sistema automatizado de planificacion y control de
la produccion se convierte en una herramienta clave para optimizar los procesos y garantizar una
gestion eficiente. En el caso especifico de la produccién de tortas caseras en el Departamento de
Produccion de Torta Inversiones Yaqui®, es fundamental considerar tanto la productividad como la

logistica en los procesos industriales.

Dentro del ambito de un ingeniero de Procesos industriales, este trabajo de grado esta
relacionado con los modulos de empresas y negocios, aseguramiento de la calidad, productividad y
logistica de los procesos industriales, donde intervienen conocimientos claves como método de
disefio, programacién aplicada, planificacién de la produccion, programacion lineal, logistica y

desarrollo organizacional.

En resumen, este trabajo se enfocd en la importancia de la planificacién de la produccion de
tortas caseras en el Departamento de Produccién de Torta Inversiones Yaqui®, destacando la
relevancia de la informacion relacionada con la planificacion de la produccion en los procesos
industriales. Ademas, se exploro la programacion de un sistema automatizado para la planificacion

de la produccion.



CAPITULO |

EL PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

Planteamiento del problema

El manejo de la informacion es uno de los pilares fundamentales para el desarrollo de la
industria (Urrutia, 2000). Tener de manera detallada todo lo que sucede dentro de una organizacién
ofrece la oportunidad de tomar decisiones que pudieran considerarse acertadas dentro de los procesos
(Urrutia, 2000; Hamidian y Ospino, 2015). El conocimiento de cada proceso, representa una

oportunidad de crecimiento y/o de mejora para la empresa (Cornella y Vegas, 1995).

En el mercado existen muchos programas disefiados para el manejo e integracion de la
informacion para la toma de decisiones empresariales; sin embargo, estos programas son realizados
de manera generalizada con la intencion de cubrir las necesidades de diversos usuarios (Flor et al.,
2016).

Muchos de los programas disponibles en el mercado, presentan varias desventajas, entre las
gue destacan la alta inversion en equipos y tecnologia capaz de soportar el programa, pagos de
capacitacion del personal que va a manejar el programa, complejidad en su estructura, poco
adaptables a las realidades de las organizaciones, gran manejo de datos poco eficientes al generar
reportes o en el peor de los casos, no ofrecen reportes con la informacion necesarias para la toma de

decisiones gerenciales,.

Es por esto, que las pequefias y medianas organizaciones empresariales tienen dificultades
al momento de implementar algunos de estos programas computacionales, por lo que se ven en la
necesidad de crear sus propias herramientas informaticas o de adaptar algunos de los paquetes

computacionales existentes en el mercado (Colmenares, 2005).



La organizacion Torta Inversiones Yaqui C.A.® es una Pequefia y Mediana Empresa
(PYME) dedicada a la fabricacion y comercializacion de productos lacteos, panaderia y reposteria.
Esta organizacidn cuenta con tres sedes, las cuales estan distribuidas de la siguiente manera: sede 1,
opera principalmente el Departamento de Ventas, Produccién de Lacteos y Almacén, en sede 2,
funciona la parte administrativa de la empresa y en sede 3, opera el Departamento de Panaderia,

Reposteria y Servicio Generales.

La organizacion, en su crecimiento y evolucion se ha visto en la necesidad de implementar
softwares para el control de sus procesos administrativos y productivos. Esta empresa utiliza
actualmente Profit Plus Administrativo 2K8®, que es un sistema de planificacion de recursos

empresariales que principalmente ayuda a integrar todos los datos administrativos de la organizacion.

El Profit Plus Administrativo 2K8®, maneja de forma integrada la informacion que se genera
en los Departamentos de Ventas, tales como monto total de ventas, divisas recibidas, monto recibido
en moneda nacional, pedidos, impuesto generado y compras. A su vez, maneja informacion de

proveedores, precios de productos, 6rdenes de compras, érdenes de despacho, érdenes de pedidos.

Sin embargo, el Departamento de Produccién el cual maneja una informacion relacionada a
cantidad de productos realizados, tiempo de proceso, turnos, operarios, mermas y rendimientos,
desconoce en tiempo real de lo que ocurre principalmente en los Departamentos de Almacén y en
Compras, debido a la falta de feedback de informacion entre las partes involucradas.

De acuerdo con el analisis de los historiales de la empresa (periodo julio — diciembre 2022)
en términos de manejo de la informacion y comunicacion, se han reportados las siguientes
disconformidades: reprocesos (25%), falta de materias primas y retraso en las operaciones (19%,
respectivamente), excesos de inventarios, vencimiento de las materias primas y caducidad de

productos terminados (13%, para cada caso).

La causa de los reprocesos esta originada en los cambios de materia prima, por lo que, al no
existir un puente de comunicacion entre el almacén y el area productiva, la informacion respecto a

estos cambios no es suministrada al area productiva en el momento oportuno.
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Sobre la falta de materias primas y el retraso en las operaciones, no existe una
retroalimentacion entre los Departamentos de Almacén y Produccidn, lo cual ocasiona que éste ultimo
ponga en marcha un proceso y no cuente con la materia prima para el mismo, o en su defecto falten

elementos importantes para culminarlo.

Con respecto al exceso de inventario, se indica que éste ocurre por la poca informacién con
la que dispone el Departamento de Compras, respecto a las existencias fisicas de la materia prima;
los mismo sucede con el Departamento de Produccion, en relacion con la excedencia de productos

terminados.

Como consecuencia del exceso de inventario, ocurre la caducidad de los productos
terminados y materias primas, ya que ademas de existir una rotacion inadecuada, se acumula una

existencia innecesaria para la empresa.

Es importante destacar que el problema planteado, se presenta en cada &rea con una
frecuencia de: 48% para productos de reposteria, 30% para el caso de lacteos y de 22 % en panaderia,

razon por la cual el presente trabajo se desarrolld en la primera area sefialada.

Es importante resaltar que las areas productivas de reposteria y panaderia se encuentran
fisicamente en una sede distinta del Almacén Principal, esto ocasiona que al momento de comenzar
la produccion deban hacerse varios transportes para trasladar la materia prima entre las sedes; como
consecuencia de ello hay retrasos en la produccion, precisamente por el flujo inadecuado de

informacidn entre los departamentos que estan ubicados en espacios fisicos distantes.

Es evidente, que el Profit Plus Administrativo 2K8® no ofrece las ventajas de integracion
requeridas por la organizacién, ya que el programa no posee los requerimientos para controlar los
procesos productivos de la empresa, adicional a esto es importante destacar que la licencia del
programa tiene un costo de 2200 US$, con tope de hasta diez (10) usuarios, mas 200US$ anuales por
el uso de la Profit Card® que garantiza las actualizaciones.



Por esto, la Organizacién ha optado por utilizar paquetes como Microsoft Excel®, para
complementar y poder consolidar la informacién requerida para la planificacion de la produccion.
Aunque se ha logrado digitalizar y consolidar la informacidn, la organizacion no ha podido integrarla
computacionalmente de manera eficiente para utilizarla como base fundamental para la toma de
decisiones a nivel gerencial. También es importante destacar que los operarios no estan capacitados

para el manejo de este software.

Por la naturaleza de la Organizacion, se requiere de un programa interno que contenga los
requerimientos que ésta desea controlar, especialmente para la ejecucién de una planificacién de la
produccién adecuada, por lo que resulta pertinente desarrollar un sistema computacional que permita
relacionar de forma efectiva y en tiempo real todos los movimientos u operaciones en el inventario,
existencias de productos terminados y materias primas, con la finalidad de tomar decisiones
gerenciales que permitan generar los cambios en la produccion y a su vez conocer la realidad
operativa de la empresa a través de sus indicadores de gestion, mediante el desarrollo de un sistema

de gestidn operacional.

De acuerdo con las ideas antes planteadas surge la siguiente pregunta de investigacion:
¢ Cuales son los factores necesarios para disefiar un sistema de informacion mediante una herramienta
informaética que permita la planificacion de la produccion en el Departamento de Produccion de la

Organizacion Torta Inversiones Yaqui C.A.®?



Objetivos

General

e Proponer el disefio de un sistema de informacion mediante una herramienta informatica para la
planificacion de la produccion del area de reposteria en la Organizacion Torta Inversiones Yaqui
CA®

Especificos

e Describir la situacion actual de la planificaciéon de la produccién en el &rea de reposteria en la
Organizacion Torta Inversiones Yaqui C.A.®.

¢ Identificar la informacidn critica de las operaciones para la planificacion de la produccién en el
area de reposteria en la Organizacion Torta Inversiones Yaqui C.A.®.

o Establecer las relaciones criticas de la informacion operacional para la planificacion de la
produccion en el area de reposteria en la Organizacion Torta Inversiones Yaqui C.A.®.

e Desarrollar la herramienta informatica operacional para la planificacion de la produccion para el

area de reposteria en la Organizacion Torta Inversiones Yaqui C.A.®.



CAPITULO 11

MARCO REFERENCIAL

En esta investigacion, se abordaron un conjunto de conceptos que aportaron solidez y
credibilidad al estudio. EI marco de referencia se construyo a través de una exhaustiva revision
documental y bibliografica que recopil6 ideas, posturas de autores, conceptos y definiciones
relevantes para fundamentar la propuesta (Arias, 2012). Asi, el marco referencial se convirtié en un
pilar fundamental que aport6 sostenibilidad y validez al proyecto, al respaldar cada uno de los
aspectos tratados y proporcionar una vision contextualizada y respaldada por la literatura

especializada existente (Arias, 2012).

Antecedentes

La investigacion realizada por Miranda (2021), titulada “sistema informaético de estimacion
para la gestion de la planificacion de la produccién en la LADRILLERA GREDOS S.A.” para
optar por el titulo de ingeniero en sistemas y computacion tuvo como objetivo apoyar a la
empresa Ladrillera Gredos en la planificacion del abastecimiento y mejorar la gestion de la
produccién de ladrillos. Se implementd un sistema informatico de estimacion para optimizar el
control y la eficiencia del proceso. Se identificaron las debilidades en la gestion actual y se disefié un
sistema que permitié mejorar la planificacion. El proyecto se dividio en andlisis de la situacion actual,
disefio del sistema informatico y su implementacién. El resultado fue una mejora en la gestion del
abastecimiento y la planificacion de la produccion en la empresa. Esta investigacion presenta
elementos importantes en cuanto a la metodologia “Scrum” para desarrollar el programa informatico
orientado a la planificacion de la produccion, y ademas de los elementos “Sprint Backlog” que son
los elementos con su orden de prioridad que estaran presentes en el software, en tal sentido se toma

como referencia para la presente investigacion.


https://www.google.com/search?q=Ladrillera%20Gredos

Navarro y colaboradores (2013) desarrollaron un articulo titulado “Revisiéon de metodologias
agiles para el desarrollo de software” basado en las metodologias que surgieron en el &mbito del
desarrollo de software en la década de los noventas; nuevas metodologias conocidas como "agiles".
Estas metodologias fueron creadas con el propésito de abordar y mitigar la alta probabilidad de
fracaso en proyectos de desarrollo de software, causada principalmente por subestimar los costos,
tiempos y funcionalidades involucradas. Surgieron como una alternativa a las metodologias
tradicionales, especialmente disefiadas para proyectos de pequefia y mediana escala, con el objetivo
de reducir la carga burocratica inherente a estas uUltimas. A diferencia de las metodologias
tradicionales, las metodologias agiles se caracterizan por ser altamente adaptativas en lugar de
predictivas. Su enfoque se centra en las personas involucradas en el proyecto, mas que en los procesos
establecidos. En lugar de seguir rigurosamente un plan predefinido, las metodologias agiles fomentan
la flexibilidad y la capacidad de respuesta ante los cambios y las necesidades del cliente. Para esta
investigacion se toma como referencia este articulo debido a que presenta varias metodologias como
Scrum, XP, DSDM, Crystal, ASD y FDD siendo las dos primeras la mas utilizadas. Este documento
explica cada una y hace referencia a como se puede lograr fusionar dos de estas metodologias para el

desarrollo del proyecto.

El proyecto de investigacion realizado por Avila (2013) para optar por el grado de maestro en
ciencias mencidn ingenieria de sistemas titulado “Sistema informatico para la planificacion de la
produccion en pequefias y microempresas de confecciones” se enfoco en abordar el desafio que
enfrentan las PYMES de confecciones al determinar sus niveles de produccion de manera empirica,
basadndose Unicamente en la experiencia de los duefios o encargados de la produccion. El objetivo
principal del proyecto fue desarrollar un sistema informatico que pudiera mejorar y optimizar la
planificacion de la produccion en estas PYMES de confecciones. Para lograr esto, se propuso
implementar un modelo de programacion matematica que permitiera tomar decisiones mas
fundamentadas y precisas en relacion con qué y cuanto producir. Esto asegurd que el sistema estuviera
basado en informacion actualizada y precisa, lo que a su vez aumenté su efectividad y confiabilidad.
Este trabajo es atil para la presente investigacion debido a la utilizacion de un modelo matematico
para establecer la planificacion de la produccion considerando las variables y estableciendo el orden
de prioridad de estas.



Por altimo, se indica que Quishpi (2012) realiz6 una investigacion titulada “La planificacion
de la produccion y su influencia en el volumen de ventas de la Panaderia y Pasteleria “EL
SABOR?” de la ciudad de Ambato” para optar por ¢l titulo de Ingeniera en Marketing y Gestion de
Negocios. El objetivo de la investigacion fue mejorar el volumen de ventas del producto (torta fria
bizcochuelo) en la Panaderia y Pasteleria "EL SABOR" de la ciudad de Ambato. Para lograr esto, se
propuso identificar y eliminar las causas asignables de variabilidad en el proceso de produccion,
mediante el analisis del proceso y el uso de datos de ventas anteriores. Ademas, se planted la
implantacion de una planificacion de la produccion que permitiera una organizacion rigurosa en todas
las etapas del proceso, utilizando un diagrama de procesos para establecer tiempos y actividades. El
objetivo final era lograr un proceso de produccion ordenado y eficiente que eliminara el desperdicio
de recursos y generara satisfaccion tanto en los clientes internos como externos de la empresa. De
esta investigacion se toma las estrategias de recoleccion de la informacion y diagramas para

representarlas, es importante destacar que también establecen la relacién que tienen entre si.

Bases tedricas

Es necesario definir el concepto de informacidn, la cual es un conjunto de mecanismos que
permiten al individuo retomar los datos de su ambiente y estructurarlos de una manera determinada,
de modo que le sirvan como guia de su accién (Paoli, 1983). La informacion interna es inherente a
las organizaciones, y es un recurso muy valioso que con caracter instrumental sirve como soporte en
todos los &mbitos de una organizacion (Urrutia, 2000). Las partes de informacidn que se genera en
cada departamento de una organizacién de manera independiente, cuando se unen a través de un
sistema de informacidn son utiles para generar una informacion mas completa y confiable para la

toma de decisiones de indole gerencial (Urrutia, 2000).

La tecnologia ha facilitado el manejo de la informacion que se genera en una organizacion,
proporcionando su recoleccidn, almacenamiento y visualizacién a través de los reportes disefiados
segun las necesidades (Hernandez, 2003). Con el tiempo, los sistemas que se utilizan en las
organizaciones han evolucionado para proporcionar efectividad en las operaciones y facilitar los
procesos para la toma de decisiones confiables en las industrias (Hernandez, 2003; Hamidian y
Ospino, 2015).
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El manejo de la informacion a través del uso de programas computarizados se ha
convertido en una herramienta importante para la toma de decisiones, especialmente en el campo
industrial (Hamidian y Ospino, 2015). Es asi como en el &mbito de la planificacion de la produccion,
se puede proyectar la produccion, en un momento determinado y bajo unas condiciones especificas
(Rios y Sanchez, 2004; Hamidian y Ospino, 2015). Por tanto, la gestion del conocimiento sobre las
materias primas existentes, material de empaque y producto terminado es determinante para planificar
la produccion de una organizacion, y poder establecer metas de produccion, y a posteriori desarrollar
nuevas estrategias de mercado (Rios y Sanchez, 2004).

Toda informacidn es generada y utilizada en los procesos industriales, ya que son una serie
de etapas interconectadas y secuenciales que involucra la transformacién de materias primas en
productos finales a través de la aplicacién de conocimientos técnicos, maquinaria especializada y
mano de obra (Garcia, 2001). Estos procesos se llevan a cabo en un entorno de produccion a gran
escala, donde se busca optimizar la eficiencia, la calidad y la rentabilidad de la produccién. Los
procesos industriales también implican el control y la supervision constante para garantizar el
cumplimiento de los estandares de calidad y seguridad, asi como el cumplimiento de las regulaciones
y normativas aplicables (Garcia, 2001). Ademas, los procesos industriales suelen estar respaldados
por la investigacion y el desarrollo tecnolégico continuo, con el objetivo de mejorar y optimizar los
métodos de produccidn, reducir el impacto ambiental y responder a las necesidades cambiantes del
mercado (Garcia, 2001).

Por su parte, los sistemas de informacidn, son el conjunto formal de procesos que, operando
sobre una coleccion de datos estructurada de acuerdo a las necesidades de la empresa, recopila,
elabora y distribuyen selectivamente la informacion necesaria para la operacion de dicha empresa y
para las actividades de direccion y control correspondientes, apoyando, al menos en parte, los
procesos de toma de decisiones necesarios para desempefiar funciones de negocio de la empresa de
acuerdo con su estrategia (Trasobares, 2003). Todo sistema de informacion utiliza como materia
prima los datos, los cuales almacena, procesa y transforma para obtener como resultado final

informacion, la cual sera suministrada a los diferentes usuarios del sistema, existiendo ademas un
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proceso de retroalimentacion, en la cual se ha de valorar si la informacion obtenida se adecua a lo

esperado (Trasobares, 2003).

Estos sistemas de informacion son fundamentales dentro de las organizaciones ya que
permiten la integracion de la informacion generada en los diferentes departamentos, lo cual se refiere
al conjunto de la estructura organizativa, la planificacion de las actividades, las responsabilidades, las
practicas, los procedimientos, los procesos y los recursos necesarios para desarrollar, implementar,
llevar a efecto, revisar y mantener al dia la politica de la empresa (Cabrera et al. 2015). La necesidad
de integrar los distintos sistemas de gestion surge debido al propio desarrollo organizacional
existente, a los intereses y prioridades que tenga la organizacion y a los procesos productivos, aunque
se reconoce la influencia que realizan los accionistas, dada a la necesidad de ser mas competitivos y

tener una mejor imagen corporativa (Cabrera et al., 2015).

Los Softwares son herramientas que nos sirven para el manejo y la integracion de la
informacidn; son un conjunto de programas, instrucciones y datos que permiten a una computadora
realizar diversas tareas y funciones (Noriega, 2015). Es una parte intangible del sistema informético
que proporciona las instrucciones necesarias para que el hardware (componentes fisicos de la
computadora) pueda funcionar y ejecutar las aplicaciones y procesos requeridos. El software es
fundamental en el funcionamiento de los sistemas computarizados y se encuentra presente en sistemas

empresariales (Noriega, 2015).

Es pertinente sefialar que la informacion debe manejarse de manera integrada, especialmente
en los almacenes, debido a que éstas son instalaciones que poseen equipos de almacenaje, de
manipulacion, medios humanos y de gestion, que permiten regular las diferencias entre los flujos de
entrada de mercancia (la que se recibe de proveedores, centros de fabricacion, etc.) y las de salida
(aquellas que se envian a produccion, venta, etc.). Estos flujos suelen no estar coordinados y esa es
una de las razones por las que se precisa definir una dptima logistica de almacenamiento. En tal
sentido, la gestion del almacén, en conjunto con la de los pedidos y las existencias permite organizar
diariamente las operaciones y los flujos de mercancias, al mismo tiempo que aporta informacion sobre

el almacén y la calidad de su servicio (Anaya, 2008). Para desarrollar esta gestion, hay que interactuar
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con otros departamentos de la empresa, como compras, aprovisionamiento, produccion,

administracion o contabilidad, asi como con empresas proveedoras y clientes (Flamarique, 2018).

La materia prima como parte fundamental de todo proceso productivo, se refiere a los
recursos naturales o productos basicos que se utilizan en la produccion de bienes y servicios. Es el
elemento inicial que se transforma o procesa para crear productos finales (Matas, 2017). Estos
materiales se extraen, cultivan, recolectan o producen en su forma basica y luego se transforman a
través de diferentes procesos industriales para convertirse en productos terminados o componentes
utilizados en la fabricacion. La calidad y disponibilidad de la materia prima pueden tener un impacto

significativo en la calidad, costo y viabilidad de la produccién (Matas, 2017).

El area productiva de una empresa es el departamento en donde sucede el proceso de
transformar las materias primas (insumos, recursos y materiales) en productos finales. El resultado
de este proceso sera el emblema de toda la empresa, lo que llega finalmente a manos del consumidor
final y lo que hara que los consumidores elijan o no dicha marca. Este producto final sera el fruto

conjunto de la planificacion y de las practicas de las demas areas de la empresa (Nahmias et al., 2007).

Dentro del area productiva existen algunos pasos importantes que deben considerarse para
desarrollar tal proceso, por lo que la identificacion de los insumos necesarios en dicha tarea, recaen
sobre muchos actores que hacen vida dentro de la empresa. Por ejemplo, el area de compras debe
interconectar correctamente con produccion para poder planificar la produccién en términos de
materia prima, servicios, maquinaria, entre otras, y de esa manera tener solidez organizacional a la

hora de tomar decisiones actuales o futuras en términos gerenciales (Barona, 2016).

Dentro de las areas productivas los operarios de produccion son los trabajadores encargados
de realizar tareas especificas en el proceso de fabricacion de bienes o productos. Estos trabajadores
desempefian una variedad de funciones manuales y técnicas que contribuyen a la produccion vy el
funcionamiento eficiente de una empresa (Tito y Villegas, 2020). Estos son clave en el proceso de
fabricacion, desempefiando tareas especificas para garantizar la produccion eficiente de bienes o
productos; su conocimiento, habilidades y cumplimiento de normas de seguridad son fundamentales

para el éxito de la produccion (Tito y Villegas, 2020).
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La tendencia actual va orientada a planificar, mejorar y controlar los procesos de la
organizacion para brindar productos que cumplan con los requisitos de los clientes y por ende con su
satisfaccion, por lo que se considera la planificacion de la produccion como un elemento
fundamental. Tal concepto se define como el conjunto de actividades que hay que realizar en el futuro,
tendientes a la dotacion oportuna de los recursos necesarios para la produccion de los bienes y

servicios especificados por la planeacion estratégica (Roldan, 2001).

Otros autores sefialan que la planificacion estratégica no es mas que la prevision de ventas
para un horizonte de tiempo, con el objetivo de hallar la combinacién de producciones, de stocks y
de recursos globales de la empresa para cumplir con la demanda de la mejor forma posible (Tamayo
y Urquilola, 2013). Es una actividad de especial importancia, debido a que permite la optimizacion
de las operaciones de produccion y distribucidn, y satisfacer la mayoria de las 6rdenes o pedidos de
los clientes, bajo las condiciones previamente acordadas, en el tiempo requerido y a un costo mas
bajo (Rios y Sanchez, 2004).

Al cumplir con las 6rdenes de produccion y teniendo un sistema integrado de informacién, los
resultados se pueden medir a través de indicadores de gestion gerencial, que son una herramienta
para expresar cuantitativamente el desempefio de una organizacién frente a sus politicas, objetivos y
metas (Jaramillo y Jesus, 1992). Por Gltimo, y no menos importante, resulta pertinente sefialar al
aseguramiento de la calidad como pilar fundamental para certificar que las actividades y los
procesos que se realizan en una organizacion posean el nivel de adecuacion requerido para lo cual se
necesita (Woodhouse, 2004).

Fundamentos teoricos asociados con la ruta metodoldgica
Para comenzar con la metodologia ASME, que significa American Society of Mechanical
Engineers (Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos), es un enfoque utilizado en la industria

para crear diagramas de flujo. Estos diagramas son representaciones graficas de los diferentes pasos

involucrados en un proceso (A.M.E, 2009).
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En el caso de la fabricacion de tortas caseras, la metodologia ASME se puede utilizar para
documentar y mejorar los procesos de fabricacién. Comienza identificando todas las etapas del

proceso, como la seleccion de ingredientes, mezcla, horneado, empaque, entre otros (A.M.E, 2009).

Esta metodologia se representa en un diagrama de flujo utilizando simbolos especificos tales
como rectangulos, circulos, triangulos, flechas y la letra “D” cuales significados son representados

en la siguiente Figura.

= Indica las principales fases del proceso, método o
Operacion O procedimiento.

= Indica que se verifica la calidad y/o cantidad de algo.
Inspeccién

* Indica desplazamiento o movimiento de empleados,
Transporte material y equipo de un lugar a otro.

= Indica demora en el desarrollo de los hechos.

Espera D
= Indica el deposito de un documento o informacién
Almacenamiento v dentro de un archivo, o de un objeto cualquiera dentro
de un almacén.

Figura 1. Simbologia segin la norma ASME.

Continuando con la investigacion la metodologia seleccionada para el desarrollo del software
fue la “Scrum” debido a que es una metodologia de gestion y desarrollo de proyectos que se utiliza
principalmente en el &mbito del desarrollo de software. Se basa en los principios &giles, los cuales
promueven la adaptabilidad, la colaboracion y la entrega de valor de manera iterativa e incremental
(Trigés, 2012). En esta metodologia el proceso de desarrollo se divide en ciclos de trabajo llamados
"sprints". Cada sprint tiene una duracién fija y en él se lleva a cabo un conjunto de actividades
especificas, como la planificacion, la ejecucion, la revision y la retrospectiva. Uno de los aspectos
clave de Scrum es la estructura de roles. En un equipo Scrum, se definen tres roles principales:

el Product Owner, el Scrum Master y el Equipo de Desarrollo.

El Product Owner es responsable de definir y priorizar los requisitos del producto, asegurando
que se cumplan las necesidades del cliente. EI Scrum Master es el encargado de facilitar el proceso y
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eliminar obstaculos que puedan impedir el progreso del equipo. Por ultimo, el Equipo de Desarrollo

es responsable de realizar el trabajo necesario para entregar el producto (Trigas, 2012).

El Scrum también establece una serie de eventos que estructuran el proceso de desarrollo.
Estos eventos incluyen la Planificacion del Sprint, donde se definen los objetivos del sprint y se
seleccionan las tareas a realizar; las reuniones diarias, en las que el equipo revisa su progreso y
coordina sus actividades; la revision del Sprint, donde se presenta el trabajo realizado al Product
Owner y a los stakeholders; y la Retrospectiva del Sprint, en la que el equipo reflexiona sobre su
desempefio y busca formas de mejorar.

Ademas, Scrum utiliza varios artefactos para gestionar el trabajo y la comunicacion. Estos
artefactos incluyen el Product Backlog, que es una lista priorizada de requisitos del producto;
el Sprint Backlog, que es una lista de tareas para el sprint actual; y el Incremento, que es la version

funcional del producto al final de cada sprint (Navarro, et. al, 2013).

Las partes impicadas dan feedback

Incorporando
el feedback Ciclos diarios

Peticion de
- == feedback
—
. I
Recogida de mmm—
requisitos _-
— I
Gestidn del Planificacion EJE'CUJFar Entrega a las
backlog del sprint el sprint partes implicadas

Figura 2. Esquematizacion de la metodologia Scrum
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Dentro de la priorizacion de la informacion y el establecimiento de las relaciones criticas de
la informacion para los factores establecidos, esta la matriz de afinidad que también conocido como
método KJ, fue creada por el Dr. Kawakita Jiro, forma parte de las siete herramientas de gestion
(Pons, et. al, 2012). En si el Diagrama de afinidad es una técnica de grupo que ayuda a entender la

estructura de un problema global mediante el anélisis de las afinidades (Pons, et. al, 2012).

Esta metodologia agrupa los elementos segin su grado de relacion, donde en cuanto se
establece los diferentes sectores o clasificacion, cada elemento se va agrando seguin el grado de
relacion que tenga con esta clasificacion y los demas elementos que la componen (Pons, et. al, 2012).

Esta metodologia es usada de manera complementaria también para el diagrama de
relaciones, que es un diagrama con elementos o etiquetas que son la causa o efecto de uno central.
En esta metodologia los elementos tienen fechas que van en direccion de entrada y salida, donde las

entradas representan efectos anteriores y las de salida son causas posteriores (Pons, et. al, 2012).

Luego de que se construye el diagrama de relaciones se procede a construir una matriz para
resumir la informacion de las relaciones. Esta matriz de listan los elementos a relaciones en las filas
y se comparan con los mismos u otros elementos en las columnas, colocando un valor de uno y cero
segun la relacién que tenga la causa (columnas) y sus efectos (filas). Luego de dar valor a estas
relaciones se realizan los totales por columnas que representan la fuerza de efecto y por filas que
representan la fuerza de causas (Pons, et. al, 2012).

Por ultimo, se hace una tabla resumen donde se listan los elementos relacionados, el total de

fuerza de causas y fuerzas de efectos, para luego totalizarlo y asignar una etiqueta segun el grado que

relacion que se determine en esta metodologia (Pons, et. al, 2012).
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CAPITULO III

MARCO METODOLOGICO

Luego de plantear el problema, se desarroll6 la metodologia utilizada para el cumplimiento de
los objetivos planteados. En esta seccion se van a plantear las estrategias metodoldgicas con la
finalidad de darle respuesta a la pregunta de investigacion. Es importante mencionar que el
investigador utiliz6 diversas herramientas, técnicas y conocimientos para obtener los resultados

requeridos (Bermudez et al., 2013).

Tipo de investigacion

El tipo de investigacion fue proyectiva, ya que se desarrolld un sistema de informacién
(software) solicitado como una necesidad especifica por la alta gerencia de Torta Inversiones Yaqui
C.A., para mejorar de una forma mas eficiente las labores de planificacion de la produccion en el area
de reposteria. La investigacion proyectiva implica explorar, describir y analizar relaciones de causa
efecto y plantear alternativas de cambio mas no necesariamente se requiere aplicar la propuesta
(Hurtado, 2010).

Nivel de la investigacion

El nivel de la investigacion tiene relacion con los objetivos especificos y con la asociacion
existente entre el investigador y el evento de estudio (Hurtado 2010). La presente investigacion fue
de caracter comprensivo, pues se analizaron las causas que componen el evento y se interconectaron
con las relaciones explicativas que lo constituyen para dar resolucion a la formulacion de la idea de

investigacion (Hurtado, 2012).

Disefio de la investigacion

El disefio alude a las decisiones que se debieron considerar durante el proceso de toma de datos

y a la operatividad que permitieran al investigador lograr la validez y confiabilidad interna del estudio
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y que por lo tanto sus conclusiones no fuesen erradas (Hurtado, 2010). El disefio se refiere al tipo de

fuente, al tiempo y a la amplitud de foco donde se recab6 la informacion (Arias, 2016).

En cuanto a la fuente, se indica que la investigacion fue de campo no experimental, ello quiere
decir que los datos fueron tomados en el sitio donde ocurrieron los hechos, sin realizar la
manipulacion de las variables. A partir de la observacion, se determind las causas que interactuaron
en el area de reposteria, para posteriormente analizarlas y poder generalizar resultados a otros

problemas similares (Hurtado, 2010).

En relacién con el tiempo, la presente investigacion fue de tipo transeccional contemporanea,
ya que el evento de estudio ocurrid en el presente. Por ultimo, en cuanto a la amplitud de foco, es un
disefio unieventual ya que se centrd en el estudio de un Unico evento, siendo éste la planificacion de

la produccion en el area de reposteria de Torta Inversiones Yaqui C.A®.

Unidad de analisis

Es el contexto, ser o entidad fisica que permitio estudiar un evento de interés (Hurtado 2010).
En tal sentido, la unidad de analisis para la presente investigacion se centrd en el proceso de

fabricacion de tortas en el area de reposteria de la organizacion.

Poblacion

La poblacién es un conjunto de individuos o unidades de estudios similares que interactian
entre si, en un espacio y tiempo determinado (Martinez, 2012). Para esta investigacion, la poblacion
fueron los productos elaborados en el area de reposteria en los meses de julio y agosto de 2023, en
los dos turnos de trabajos (de 07:00 am a 01:00 pm y de 01:00 pm a 07:00 pm), en las que se
contabilizaron las siguientes disconformidades: reprocesos, falta de materias primas, retraso en las
operaciones, excesos de inventarios, vencimiento de las materias primas y caducidad de productos

terminados.
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Muestra

Se define como un subconjunto representativo de la poblacion (Martinez, 2012). La muestra
fue la produccién de la primera semana del mes de julio y la primera semana del mes de agosto. Dicha
seleccion obedece a factores econdmicos externos asociados con las ventas de productos de
reposteria; en otras palabras, debido a la disponibilidad monetaria de los clientes en estas semanas,
se asocia un aumento de las ventas (comportamiento presente en los meses anteriores) y por
consiguiente un aumento en la produccion. En estas semanas, se contabilizaran las disconformidades

ya listadas en la seccion anterior.

Fases metodologicas

Fase |: Describir la situacion actual de la planificacion de la produccion.

Para iniciar el trabajo, el investigador accedié al area de produccion, donde mediante la
observacién directa no participativa conocié y detall6 las operaciones que se realizaban en el area de
reposteria. En esta fase, el investigador describié las operaciones y eventos concernientes a la

produccion de tortas caseras.

También se describio la produccion de los productos, ya que es una parte fundamental para
establecer los criterios de la planificacién de la produccion. Otro aspecto considerado fue la materia
prima, los operarios, las batidoras, los hornos y la demanda de ventas. Toda la informacion fue
registrada en una libreta de anotaciones, que permitié interpretar y explicar los factores que
intervienen en la planificacion. También, se realizd una revision documental para contrastar la
informacion descrita. La informacion, fue presentada con diagrama del proceso basada en la
simbologia de la Sociedad Americana de Ingenieria Mecanica (ASME, por sus siglas en ingles) y en
tablas de doble y triple entrada, lo que permitié visualizar de manera sencilla y clara los datos

obtenidos por el investigador.
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Fase I1: Identificar la informacion critica de las operaciones para la planificacion de la produccion.

Durante la segunda fase el investigador analizé los elementos de la fase anterior y realiz6 un
estudio de cdmo impacta a cada uno de ellos, sobre la produccion esperada. Se consultaron y aplicaron
los datos recolectados en la fase anterior, ademas de revisar los historiales de la organizacion. Esto
permitio tener en cuenta las interrelaciones entre las disconformidades observadas durante el periodo

de estudio.

De acuerdo con lo indicado anteriormente, se identificd la informacion critica para la
construccién de la planificacion de la produccién utilizando un artefacto llamado Product Backlog
perteneciente a la metodologia Scrum. Esto es una lista priorizada y dindmica de todos los elementos
de trabajo pendientes para el proyecto y a su vez la informacion que contiene el mismo. Su contenido
se basa en los requisitos dados por el cliente segin las necesidades que existen respecto a la

planificacion de la produccion (Navarro, et. al, 2013).

En este caso y segin la metodologia Scrum el cliente del proyecto es quien provee la
informacion que este contiene, de manera especifica el investigador es el cliente y el desarrollador
del proyecto; por tanto, la informacion fue recabada y procesada por el investigador quien establecid
cual informacion es critica y ademas de priorizd segun las necesidades de la empresa, de acuerdo con
los requerimientos criticos operativos indicados por el coordinador del area para la planificacion de
la produccion.

Fase I11: Establecer las relaciones criticas de la informacion operacional para la planificacion de la

produccién.

Enfocado en la informacion critica, el investigador procedio a jerarquizar los factores que
intervinieron en el proceso de fabricacién de los diferentes productos. Desarrollé una matriz de
afinidad para agrupar los factores segun su grado de importancia, en tres grupos: mayor, media y

menor.
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Realizado esto, se procedié a construir el diagrama de relaciones, donde se plasmaron los
factores que estan relacionados con la planificacion de la produccion y se interconectaron con flechas
segun su causa o efecto. Donde las flechas que entran al factor son efectos y flechas que salen son las

causas.

Una vez obtenido el diagrama, se realizé una matriz de relaciones donde se asignaron unos
valores de cero y uno segun la cantidad de flecha que salgan del factor en el esquema anterior, estos
valores se sumaron para obtener un total por filas y columnas donde la sumatoria por filas representa
la fuerza de causa y la de columnas la fuerza de efecto. Por Gltimo se realiz6 un cuadro analizando el
total de la suma de las causas y efectos, y proporcionando una jerarquia segun el factor clave, causa

principal o causa comdn.

Fase 1V: Desarrollar la herramienta informatica operacional para la planificacion de la

produccién.

Para esta fase el investigador procedi6 a desarrollar un programa informatico aplicando el
lenguaje de programacion Visual FoxPro®. Este software es el que mejor se adapta a los
requerimientos de la investigacion y que permitié conjugar la informacion proveniente del sistema
administrativo Profit Plus 2K8® ya que fue programado bajo este mismo lenguaje. Esto se realiz6
con el fin de disminuir las disconformidades presentadas por el deficiente control de la informacion

disponible y a su vez generara de manera automatica la planificacion de la produccion.
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CAPITULO IV

PRESENTACION Y ANALISIS DE LOS RESULTADOS

En esta seccion se busca comunicar e interpretar los hallazgos obtenidos a través de la
investigacion realizada una vez aplicadas las metodologias descritas en el capitulo Il de esta
investigacion. El analisis de los resultados implica interpretar los datos en relacion con la pregunta
de investigacion y los objetivos establecidos en la investigacion en cuanto a patrones o tendencias en
la produccion de tortas, analizar la eficiencia en la utilizacién de los tiempos, comparar las demandas
de venta, entre otros aspectos. Esto permitird obtener conclusiones sobre el desempefio de la

propuesta y la viabilidad de su operacion.

Fase |: Describir la situacion actual de la planificacion de la produccion.

Durante la primera fase de esta investigacion y en acompafiamiento del coordinador del area,
se hizo acto de presencia en las instalaciones fisicas del &rea de fabricacion de las tortas caseras, en
donde mediante la observacion directa no participativa se describieron y detallaron las operaciones
de fabricacion, se dieron a conocer todos los aspectos que intervienen en la operatividad del proceso,

y los elementos que estan relacionados directamente con la planificacion de la produccion.

La torta casera es un ponqué o bizcocho realizado con ingredientes como: harina, azlcar,
huevos, leche, margarina, sal, polvo de hornear, conservantes (benzoato de sodio, propionato de
calcio), esencias (mantecado, vainilla, nata), ralladuras (naranja y limén) y cacao (segun el sabor de
la torta) estos ingredientes pasan por un proceso de mezclado, vaciado, horneado y empaquetado para

obtener las respectivas presentaciones y sabores que posee la organizacion.

En la Tabla 1, se expresan los tipos de tortas comercializados en la organizacion, segin su
tamafo y sabor, siendo tres sabores diferentes presentados en seis tamafios para un total de 18
productos. La Porcién de torta es un subproducto de la torta estdndar, mientras que esta y el resto de
los productos son un resultado directo del proceso de fabricacion. Como parte de los resultados, el

proceso se describid a continuacion.
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Tabla 1. Tipos de tortas fabricadas seguin su tamafio y sabor.

Producto Tamano (gramos)
Porcion de torta de vainilla
Porcion de torta de marmoleada 100

Porcion de torta de chocolate
Torta de vainilla pequeia
Torta marmoleada pequefia 500
Torta de chocolate pequefia

Torta de vainilla mediana

Torta marmoleada mediana 1.000
Torta de chocolate mediana
Torta de vainilla grande
Torta marmoleada grande 1.500
Torta de chocolate grande
Torta de vainilla extra grande
Torta marmoleada extra grande 2.000
Torta de chocolate extra grande
Vainilla estandar
Marmoleada estandar 3.000
Chocolate estandar

De acuerdo con el diagrama de operaciones descrito en la Figura 2, el proceso operativo
comienza en la recepcion de la materia prima, donde se verifica su cantidad (unidades o kilo gramos)
y su fecha de caducidad; y se aprueba su recepcidn en area de almacén, para su utilizaciéon (O-1, V-
1). Luego de esto, inicia el premezclado en el area de almacén, operacion en la cual se llenan dos
envases; el primero se relaciona con la mezcla de esencias, azucar y margarina; en el segundo, se
mezcla la harina, el polvo de hornear y los conservantes (O-2). Estos premezclados se almacenan en
pares hasta que son solicitados (A-1) y trasladados hasta el Departamento de Produccién para su

procesamiento (T-1).
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Figura 3. Diagrama de flujo de las operaciones para la fabricacion de tortas caseras en el area de

reposteria de la Organizacién Torta Inversiones Yaqui C.A. ® aplicando la simbologia

ASME.

En la siguiente operacion, los huevos se incorporan al primer premezclado, luego de un
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intervalo de tiempo entre 12 a 15 minutos se agrega el segundo premezclado con la leche de vaca y

se deja batir hasta homogenizar la mezcla (O-4). En paralelo otro operario se encarga de aplicar el



desmoldante, siendo esta una mezcla de harina de trigo, margarina y manteca vegetal, colocada

directamente sobre el molde o bandeja que se va utilizar (O-5).

La mezcla es vaciada en las bandejas previamente engrasadas (O-6) y van a un proceso de
horneado a 150° C por una hora (O-7), pasado este tiempo se verifica la coccion de la torta
introduciendo un palillo de altura en el centro del bizcocho (V-2). Finalizada la coccion, la torta sale
del horno, se tempera (O-8), se desmolda (O-9) y se envuelve en papel film (O-10). Finalmente son
trasladadas al almacén de productos terminados (T-2, A-2). Cabe destacar que el supervisor del area
es el responsable de que todo este proceso se lleve a cabo sin eventualidad, y de registrar en la
contabilidad de la produccion el namero de productos elaborados. Posteriormente el coordinador del

area verifica en el sitio, la informacién de la produccion.

El Departamento de Produccion de tortas caseras opera en dos turnos de seis horas y seis
operarios (incluyendo el supervisor) en cada turno, y un coordinador para ambos turnos. Ademas,
cuenta con tres batidoras de 20 litros (Figura 4a) y tres hornos panaderos de cinco camaras (Figura
4b). El Departamento cuenta con ocho carros de reposo (Figura 4c) y utensilios en general, entre los
que destacan balanzas y moldes de diferentes tamafios, entre otros (Figura 4d). Con los factores

descritos anteriormente es posible establecer una capacidad de produccion para cada turno de trabajo.

Figura 4. Maquinarias disponibles en el Departamento de Produccion de Torta Inversiones Yaqui
C.A.®. a) Batidoras; b) Hornos; ¢) Carritos; d) Moldes y utensilios en general.
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La capacidad de produccién (Tabla 2) es contabilizada por tandas, equivalentes a 20 kg por
cada una independientemente del turno. La minima cantidad de tandas a producir por turno es de dos,
por medio de las cuales se obtienen 40 kg de producto; por otra parte, la maxima cantidad de tandas
por turno es de 15 y se obtienen 300 kg de tortas en sus diferentes presentaciones. Se resalta que al
variar los factores antes indicados (operarios, hornos y batidoras), la capacidad productiva varia segun
la disponibilidad de operarios, la cantidad de hornos y batidoras existentes. Estas combinaciones

permiten establecer un nimero base al momento de realizar la planificacion de la produccion.

Tabla 2. Capacidades de produccion segun las condiciones operativas, segun la disponibilidad de
hornos, operarios y batidoras en el Departamento de Produccion de Torta Inversiones

Yaqui C.A.®.
Cantidad de operarios
Cantidad de hornos| 1|2 |3 |4 | 5 | 6 |Cantidad de batidoras
1 4
2 213 | 7|7 1
3 5
1 8
2 2 4|6 8 2
3 3|5 ¥
1 7
> ; 9 |10 3
3 9|13 15

Para finalizar con la descripcién de la Fase I, se resalta que el proceso administrativo de la
produccidén se basa en la organizacion y la logistica de los insumos, materias primas, maquinaria
operarios y la informacion necesaria para llevar el proceso a cabo. En este sentido, la informacion y
las decisiones inherentes a la produccién estan bajo la responsabilidad del coordinador de reposteria,
quien es el garante de llevar a cabo toda la linea del proceso y ademéas de cumplir con las metas

planteadas por la gerencia de la organizacion.

El coordinador del area recibe la informacion del Departamento de Ventas en cuanto a la
demanda, segun esta informacion el coordinador establece la cantidad a producir por tipo de tortas.
En ocasiones la coordinacion no toma en cuenta los factores operativos descritos anteriormente para
planificar la produccidn, ocasionando retraso en las mismas y, al no conocer la cantidad de producto

terminado en el almacén tiende a existir una sobre produccién de un mismo producto.
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Fase I1: Identificar la informacion critica de las operaciones para la planificacion de la produccion.

En esta fase, el investigador se enfoco en identificar aquella informacién critica que fue
recaudada en la fase anterior, priorizandola y describiendo las mas relevantes. En la Tabla 3, se puede
observar un listado de los elementos que contiene el programa, considerando sus entradas y el nivel
de importancia de cada factor al momento de establecer la planificacion de la produccion. La prioridad
fue establecida por el Product Owner, que en este caso es el investigador, junto al coordinador del

area.

La prioridad de los elementos dentro del sistema se establecié con un nimero entero entre 1
y 16, donde el menor valor tiene mas importancia mientras que el mayor valor resulta menos
imprescindible. Esto permite dar importancia a la informacién vy fijar la ruta y los objetivos para la

programacion, ademas de los elementos de entrada y salida del sistema.

El primer elemento priorizado que posee mayor importancia dentro del sistema es el reporte
de orden de produccion, el cual es el objetivo general de esta investigacion, esta muestra la
informacion de las unidades de cada uno de los productos a realizar, la cantidad de tandas y la materia
prima a consumir. Por otra parte, el reporte de orden de requisicién que es un reporte que permite
visualizar la cantidad de materia prima necesaria para ejecutar la orden de produccion en el caso de

gue no exista la disponibilidad de materia prima.

Como tercera priorizacion, se tomo la cantidad de unidades de productos a fabricar, que es
propiamente el andlisis interno que realiza el programa para luego plasmarlo en el reporte. El cuarto
punto de priorizacion se basa como proceso interno del sistema en la comparacién de la existencia
disponible de materias primas contra lo que se va a utilizar para llevar a cabo la produccion. Por
quinta priorizacion se clasifico el andlisis de la demanda en ventas, pues este factor muestra en

cantidad de unidades los productos vendidos y en base a eso se estima un stock minimo de produccion.
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Tabla 3. Backlog priorizado de los elementos que contiene el sistema para la planificacion de la
produccién para el Departamento de Produccién de Torta Inversiones Yaqui C.A.®

Backlog Prioridad
Reporte orden de produccion 1
Reporte orden de requisicion 2
Cantidad de productos a realizar 3
Cruce de formulacion con disponibilidad de materia prima 4
Anédlisis de la demanda en ventas 5
Analisis de la formulacién por tandas 6
Pardmetros operativos para la proyeccion y cantidad de tandas 7
Proyeccion y analisis de los factores operativos 8
Carga de inventario de ventas 9
Carga de inventario de materias primas 10
Maestro de operarios 11
Maestro de hornos 12
Maestros de batidoras 13
Acceso al sistema 14
Inicio de seccion con usuario y clave 15
Maestros de usuarios 16

Es importante resaltar que cada elemento dentro de este sistema es fundamental para llevar a
cabo el proceso de planificacion, sin embargo, los descritos anteriormente son los elementos de

mayores importancias para la ejecucion de este proyecto.

Cabe resaltar que la metodologia aplicada en este trabajo, fue desarrollada de manera similar
por Miranda (2021), quien utiliz6 la metodologia Scrum y aplicando los artefactos de esta
metodologia como lo es el Backlog se logré realizar y priorizar por el Product Owner, la lista de todos
los items y procesos que el sistema desarrollado contiene. Es por esto que se aplica y se ajusta esta

misma metodologia para llevar a cabo este proyecto de planificacion de la produccion.
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Fase I11: Establecer las relaciones criticas de la informacion operacional para la planificacion de la

produccién.

En la fase 11l de resultados, el investigador se enfoco en utilizar la metodologia descrita para
darle relacion a la informacion indicada en las fases anteriores. Esto con el objetivo de entrelazar y

entender por completo la informacion que contendré el sistema informatico de la propuesta.

La primera metodologia utilizada fue la matriz de afinidad, donde se relacionaron los factores
y se agruparon segun su nivel importancia. Como se puede observar en la Figura 5, se tiene tres grados
de importancia los cuales se dividen en mayor, medio y menor. Los factores agrupados en el grado
de importancia mayor fueron la demanda obtenida del Departamento de Ventas y la informacion
relacionada con la materia prima, como nivel medio de importancia se establecieron los hornos, las
batidoras y los operarios disponibles en el &rea productiva, y por altimo en el nivel mas bajo de la

importancia donde el Unico factor fue los utensilios.

Importancia

Mayor Medio Menor
W .
g Operarios
= Demanda en ventas oE
Z Utensilios
2 Hornos

Materia prima
Batidoras

Figura 5. Matriz de afinidad de los factores que intervienen con la planificacion de la produccion
en el Departamento de Produccién de Torta Inversiones Yaqui®

La matriz de afinidad fue utilizada como complemento para el diagrama de relaciones, debido
a gque en esa representacion se establecieron el nimero de relaciones que posee cada factor donde
segun el namero de flechas entrantes consideradas como causas, y el nimero fechas salientes

consideradas como efectos, se establecieron las relaciones y las prioridades en cada factor.

En la Figura 6, se pueden observar el diagrama de las relaciones criticas para los factores que

intervienen en la planificacion de la produccidn, donde se destaca en el area central del esquema el
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efecto general, siendo este la planificacion de la produccién, con el valor POO que se interpreta como
las unidades de productos segun su presentacion o tandas de tortas caseras, donde se evidencian todas

las interconexiones posibles con los factores anteriormente indicados.

La demanda en ventas y la materia prima por pertenecer a la clasificacion “mayor” de la matriz
de afinidad, son factores que tienen mas interconexiones con el resto. Es importante resaltar que la
demanda en ventas es causa de todos los demas factores, al igual que materia prima, con la Unica

excepcién de que la materia prima no es causa de la demanda.

En cuanto a la importancia “media” los tres factores existentes (hornos, batidoras y operarios)
tienen un nimero menor de interconexiones, donde todos son causas de la planificacion de la
produccion y efectos de los factores de “mayor” importancia. En el caso particular de los hornos y
las batidoras, también son representados como causas del factor operarios, mientras que este solo es
causa del evento central. Por ultimo, el factor utensilios clasificado en la importancia “menor”, es

causa del evento central y efecto de los de “mayor” importancia.

}Demanda en ventas
C Materia prima \Z \ \ L
PO(

Y Utensilios )

0 D1
( Operarios Batidores )

\
—

Figura 6. Diagrama de relaciones criticas para los factores que intervienen con la planificacion de la
produccion en el Departamento de Produccion de Torta Inversiones Yaqui®

En la tabla 4, se observa de manera matricial las relaciones criticas derivadas de la Figura 6.
En esta matriz se listaron los factores en las filas y la codificacion de estos en las columnas para lograr
asi hacer un cruce de la informacion y analizar la fuerza de causa (sumatoria de las filas) y la fuerza

de efecto (sumatoria de las columnas).
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Los valores asignados de cero y uno pertenecen a las flechas que causan el factor segin la
relacién, es decir y tomando como ejemplo la demanda en ventas causa el factor P02 al POO teniendo
una fuerza de causa de seis. También es importante destacar que como P00 es el efecto principal, se

estudid a nivel de efectos y no de causas.

Tabla 4. Representacion matricial de la metodologia de relacion de los factores que intervienen en la
planificacion de la produccion en el Departamento de Produccion de Torta Inversiones

Yaqui®
Factores P01 | P02 | P03 | P04 | PO5 | PO6 | POO | Fuerza de Causa
P01 | Demandade ventas | 0 1 1 1 1 1 1 6
P02 Materia prima 0 0 1 1 1 1 1 5
P03 Hornos 0 0 0 0 1 0 1 2
P04 Batidoras 0 0 0 0 1 0 1 2
P05 Operarios 0 0] 0 0 010 1 1
P06 Utensilios 0 0 0 0 0 0 1 1
Fuerza de Efecto| 0 1 2 2 4 2 6

Finalmente, en la Tabla 5, se resume la informacién de la Tabla 4 y se le asignan las etiquetas
correspondientes a cada factor segun la suma de su fuerza de causa y su fuerza de efecto. Donde se
establece que la demanda en ventas es el factor clave para el desarrollo de la planificacion de la
produccidn, por otra parte, la materia prima se catalogé como factor principal, mientras que los
hornos, las batidoras y operarios se establecieron como factores secundarios, y por dltimo los

utensilios como factor terciario.

Tabla 5. Resumen de la relacion critica de los factores que intervienen en la planificacion de la
produccion en el Departamento de Produccién de Torta Inversiones Yaqui®

Factores Causa | Efecto | Total Criterio
Demanda de ventas 6 0 6 Factor clave
Materia prima 5 1 6 Factor principal
Hornos 2 2 4 Factor secundario
Batidoras 2 2 4 Factor secundario
Operarios 1 4 5 Factor secundario
Utensilios 1 2 3 Factor terciario
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CAPITULO V

LA PROPUESTA
Titulo

Sistema Informaético para el Control Interno de Ordenes de Produccion (CIOP)

Introduccion

La planificacion de la produccidn es un aspecto crucial en el funcionamiento eficiente de una
empresa repostera. Dado el flujo constante de clientes y la necesidad de cumplir con las demandas de
los mismos de manera oportuna, contar con un programa de planificacion adecuado es esencial para

optimizar los recursos y maximizar la productividad.

El desarrollo de un programa de planificacion de la produccion para una empresa repostera
implica la creacién de un sistema automatizado que permita gestionar de manera eficiente los
procesos de produccion y distribucion. Este programa debe ser capaz de manejar multiples variables,
como la disponibilidad de ingredientes, la capacidad de produccién, los tipos de productos, las

necesidades del cliente.

Objetivos

e Ofrecer a través de un reporte la planificacion de la produccion basada en los datos
suministrados por el usuario.

e Promover la toma de decisiones desde la coordinacion para la ejecucion de la produccion,
teniendo en cuenta datos reales.

e Facilitar la gestion de los recursos necesarios para las operaciones como, materia prima,

personal, maquinarias y utensilios.
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Alcance

El sistema CIOP va dirigido a la coordinacion del area de reposteria de la empresa, para la
gestion de la planificacion y para promover la toma de decisiones. Es por esto que se define el alcance
de este sistema en los siguientes puntos:

Programacion de la producciéon: El sistema debe proporcionar herramientas para la
programacion de la produccion, considerando la capacidad de produccién, los recursos disponibles y
las restricciones operativas. Esto incluye la asignacion de tareas a los recursos adecuados y la

secuenciacion éptima de las operaciones.

Gestion del inventario: El sistema debe permitir la gestion eficiente del inventario de
ingredientes, productos semielaborados y productos terminados. Esto incluye realizar un seguimiento

de las existencias, gestionar las reposiciones y evitar el exceso o la falta de inventario.

Generacion de informes y andlisis: El sistema debe ofrecer la capacidad de generar informes
y analisis sobre la planificacion de la produccion y la utilizacion de recursos. Esto ayuda en la toma

de decisiones estratégicas y en la identificacidn de areas de mejora.

Integracion con otros sistemas: El sistema debe ser capaz de integrarse con otros sistemas de la
empresa, como el sistema de ventas, el sistema de compras y el sistema de gestion financiera. Esto

permite una mayor eficiencia operativa y una mejor sincronizacién de los procesos comerciales.
Flexibilidad y escalabilidad: El sistema debe ser flexible y escalable para adaptarse a las

necesidades cambiantes de la empresa. Debe permitir la incorporacion de nuevas funcionalidades, la

gestion de diferentes lineas de productos y la capacidad de expansion de la capacidad de produccion.
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Desarrollo de la herramienta

Desarrollo

Desarrollado en el ambiente Orientado a Objetos (POO) en el lenguaje de programacion
VisualFoxPro® V. 9.0.

Ambiente Tecnoldgico

Esta en capacidad de operar bajo ambiente de Sistema Operativo Windows® versiones 7, 8,

10, 11 tanto en arquitectura 32 bit como de 64 bit.
Requisitos Minimos

Procesador Intel Pentium Core Duo® o Superior

Memoria RAM 1 Gb como minimo

Disco Duro 80 Gb

Pantalla 17’ Preferiblemente
Entorno Ejecucion del Sistema

Tener la capacidad de leer un archivo tipo Excel convertir esos datos en una tabla legible por
Visual FoxPro 9.0 y realizar la proyeccion de Produccion analizando variables de existencias en
materia prima y variables de entorno operativas.
Aplicacion de la metodologia

Una vez culminada toda la investigacion y analisis de la informacion, obtenido los resultados

de las relaciones criticas y los elementos a programar descritos en la Tabla 3 (Backlog) se procedio a

realizar el Sprint, donde el Scrum Master asigno en dias, la duracion de la programacion del proyecto
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a realizar. Los dias establecidos tienen como objetivo fijar una duracién determinada en todo el

proyecto y los objetivos diarios a alcanzar en el desarrollo de la herramienta.

Tabla 6. Backlog priorizado y temporizado en dias, de los elementos que contiene el sistema para la
planificacion de la produccion para el Departamento de Produccion de Torta Inversiones

Yaqui CA.®
Backlog Prioridad | Duracion (Dias)

Reporte Orden de Produccion 1 1
Reporte Orden de Requisicion 2 1
Informacion de unidades a realizar 3 2
Cruce de,informacic’m de formulacion con disponibilidad 4 4
en almacén

Anaélisis de la demanda en ventas 5 5
Anaélisis de la formulacién por tandas 6 5
Pardmetros operativos para la proyeccion y cantidad de 7 4
tandas

Proyeccion y analisis de los factores operativos 8 2
Carga de Inventario de Ventas 9 2
Carga de Inventario de Materias Primas 10 2
Maestro de Operarios 11 3
Maestro de Hornos 12 3
Maestros de Batidoras 13 3
Acceso al Sistema 14 2
Inicio de Seccién con usuario y clave 15 1
Maestros de Usuarios 16 3

Una vez realizado el Backlog se procedié a realizar las tablas (base de datos) que estan contenidas en
el sistema CIOP (Figura 7).
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Manual de Usuario

El sistema desarrollado posee un manual de usuario detallado donde se describen cada uno de
sus modulos, su funcionamiento y su correcto uso, desde el mddulo de los maestros que controlan los
factores presentados en esta investigacion, el analisis de la informacion suministrada y los reportes

de salida del sistema desarrollado (Anexo A).

Base de Datos

;__-] thstockprod ;__] thstockmp
===| threctanda ===| thexprodm
Campos: ~ Campos: ~ a = I theabor Q tbordreq
codprod codprod Campos: ~ Campos: ~ —=
pron Campos: ~
desprod desprod codrectan codproc &5 Campos: ~ codordheq
stockmin stockmin codtanda fecha codardreq fecha
stocksem exactual codprod hara fechaordreq hara
; desprod codprod horaordre
wtaprodia costoprod P P N
wtapromen stprodp cantprod hd dezprod hd canttanda EESE:OD:
tpoprod [Bindices: can:klllos exiprod
checkprod codprod cantzelec
stprod i steab E:::Iergd
cantcacan [Rindices: stord?e
[Blindices: codordreg _ Stordreq
: [BEindices:
Fcodprod s ¥ codordreq
;__-ltbordprod ;__-]tbhornos ;__-]tbbatidor v M
= . Campas: ~ Campos: ~
Camposz: -
__l codorprod codhormo codbati
=z=| thcabop fecha canthormo cantbati .
Campos: ~ hora sthomo sthati hustario
codorprod codprad (Blindices: [Bindices: Campas: ~
fechaorprod desprod T eodhorno W Fcodbati b4 cod_usuaria
haraorprod exiprod nom_usuario
canttanda cantreq - = car_usuar!o
cantkilos cantprod Q LIS tbtpotanda cta_usuario
cantselec storprod Campos: ~ Campos: ~ clv_usuario
stzab B indices: codopera codtanda sta_usuario
[Bindices: codorprad cantopera destanda [BEindices: )
Fcodorprod v codorod hd stopera sttanda cod_usuarn v
[Eindices: (Bindices:
Fcodopera v codtanda v
;__-l thprodselxt
Campos: -~
codorprod
fechaorprod
codprad
desprod
cantproy
[Birdices
codorprod
v

Figura 7. Disefio de Contenedor de Base de Datos del Sistema CIOP. Nombre de la base de datos:
dbciop.dbc (Contenedor de las Tablas)

Este contenedor alberga la cantidad de 14 tablas, destacando las mas importantes como:
productos terminados, materias primas, demandas en ventas, hornos, batidoras, operarios, usuarios,
entre otras. Requeridas para la funcionalidad del sistema, relacionadas entre si de manera de que el
manejo de sus datos pueda ser lo mas 6ptimo posible (Figura 7).
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Estructura de las Tablas CIOP

En la Figura 8 se presentan los datos extraidos del archivo de Excel correspondiente al
inventario de articulos vendidos, lo que se corresponde con la informacion relacionada con la
demanda en el Departamento de Ventas. Esta tabla almacena la informacion de este factor clave para
luego ser analizada y comparada con los otros factores.

v Disefiador de tablas - thstockprod.dbf d

Campoz  jrdices  Tabla

MHombre Tipo &ncho  Decimal indice NULL tostrar
1 |codpn:n:| | |Varchar i | |1D = | |T " | ~ Formato;
Jezprod Warchar 180 Méascara de entrada:
stackmin Entera 4 .
Titulo:
stockzem Entera 4
vtaprodia Huormerico 10 2 Walidacion de campos
whapranien Himerico 10 2 Begla:
tpoprod Hamerico 10 2 Mensaje:
checkprod Entera 4 Walar
stprad Warchar 7 predeterminade:
cantcacao Hamerico 10 2 Azignar tipo de campan a clazes
|:| b aztrar biblioteca:
Mostrar claze: <predeterminado: |
Incremento automatico
Siguiente valar: | % Paso | =
LComentario del campo:
A
v v
Thstockprod EI@
I Codprod Deszprod Stockmin Stocksem Viaprodia Ytapromen Tpoprod Checkprod Stprod Cantcacao
| WalMILLA PEQUEFRA 130 390 13.00 2596.00 040 0:1 0.00 |
1012002 WBIMILLA MEDIANA 25 75 250 438.00 1.00 0:1 0.00
1012003 WaIMILLA GRAMDE 12 36 1.20 195,00 150 0:1 0,00
1012004 WAIMILLA ExTRA GRAMDE 12 36 1.20 225,00 200 0:1 0.00
1012005 WAIMILLA 3K 2 5 017 4500 3,00 0:1 0.00
1012006 MARMOLEADS PEQUEHA a0 240 8,00 1668,00 040 0:1210002 016
1012007 MARMOLEADAS MEDIAMA 20 (=] 200 3300 1.00 0:1210002 016
101 2008 MARMOLEADA GRAMDE 7 | 070 153,00 150 0:1210002 018
1012009 MARMOLEADA EXTRA GRAMDE 9 27 090 168.00 2,00 0:1210002 016
101200 MARMOLEADA, 3K G 2 5 017 .00 3,00 0:1210002 016
1012011 CHOCOLATE PEQUERA, 20 50 1E7 264.00 040 0:1210002 0.50
o012ma2 CHOCOLATE MEDIAMNA 3 9 030 51.00 1.00 0:1210002 0.50
1012003 CHOCOLATE GRAMNDE 1 2 0,07 4.00 150 0:1210002 050
1012014 CHOCOLATE EXTRA GRAMDE 1 2 0.07 19.00 2,00 0:1210002 0.50
101205 CHOCOLATE 3KG 0 1 0,00 0.00 3,00 0:1210002 0.50
101206 FORCION DE ‘alMILLA 164 334 £1.00 183500 30,00 0:1 0.00
1o012m7 FORCIOM DE MARMOLEAD A 100 250 120,00 3306,00 30,00 0:1210002 016:
I« >

Figura 8. Nombre: ThStockProd.dbf (Demanda en Ventas)

38



En la Figura 9 se puede observar los datos extraidos del archivo de Excel correspondiente al
inventario de materia prima y su disponibilidad en el almacén, esta tabla almacena la informacion

correspondiente a este factor principal para luego ser analizada.

-y Disefiador de tablas - thstockmp.dbf >
Campos  jndices  Tabla
Mombre Tipo #ncho Decimal indice NULL tdostrar
%[ codprod | [varchar MIE [t ] A | Farmata:
desprod Warchar 150 Mascara de entrada:
ghockmin Entero 4 3
exactal Entera 4 Titue:
coztoprod Mmerico 10 2 Walidacidn de campos
stprod Warchar 1 Begla:
|:| Mensaje:
Y alor
predeterminado:
Agignar tipo de campo a clazes
Mastrar biblioteca:
Mostrar clase: <predeterminado: |
Incremento automatico
Siguiente valor, | = Pago
LComentario del campo:
A
% ]
Thstockmp El@
| Codprod Desprod Stockmin Exactual Costoprod Stprod - L
L AZLICAR 190 294 20,00 -
1203004 BEMZOATO DE S0ODIO 190 299 20,00 i
1210002 CACAQ EMPOLVO 190 299 20,00 E:
1208004 ESEMCIA DE MANTECADO 190 299 20,00 :
1208003 ESEMCIA DE MATA 190 298 20,00 ;
1208002 ESEMCIA DE VAIMILLA MEGRA 190 299 20,00 L.
1205001 HARIMA DE TRIGO 190 294 20,00 C
1213001 HUEVOS 190 264 20,00
1214001 LECHE DE VACA 190 295 20,00
1206003 MARGARIMNA COM SAL 190 298 20,00
1204002 POLVO DE HORMEAR 190 299 20,00
1203003 PROPIAMATO DE CALCIO 190 299 20,00
1105001 RALLADURA DE MARAMIA 190 299 20,00
1203005 SAL 190 299 20,00 W E
|« >

Figura 9. Nombre: TbStockMp.dbf (Materias Primas)
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Contiene los productos y cantidades que forman parte de la receta para la preparacion del

producto. Esto es una condicionante dada por la empresa para el factor principal de esta propuesta.

~y Disefiadeor de tablas - threctanda.dbf *
Bampos  indices Tabla
Wombre Tipo dncho Decimal indice MULL b ogtrar
t |cndlectan ||Entern | 4 |f_V| ~ Formato:
sodtanda Warchar 5 Méscara de entrada:
codprod Warchar 10 .
desprod Yarchar 100 Titule:
cantprod Murmerico 10 2 Walidacion de campos
shrectan Caracter 10 Begla:
:l Menzaje:
*alor
predeterminado;
Azignar tipo de campo a clazes
Mostrar biblioteca;
Mostrar claze: <predeterminado> |
Incrementa automatico
Siguiente valor: | % | Pazo |
LComentario del campao:
A
v W
Threctanda EI@
__[CodrectanCodtanda Codprod Desprod Cantprod Strectan ~ [
_bhl 1205001 Harina de Trigo 6,001 |
2i1 1207001 Azlcar 6,00:1 o
3i1 1214001 Leche de Vaca 4.50i1
4i1 1213001 Huevos 36,00i1
5i1 1208002 Escencia Vainilla 0,16i1
Bil 1208004 Escencia de Mantecado 0,1ei1
7il 1208003 Escencia de MNata 1,50:1
gi2 1204002 Polvo de Hornear 0,151
gi2 1203003 Propianato de Calcio 0,031
10:2 1203004 Benzoato de Sodio 0,031
11:2 1203005 Sal 0,05:1
12:2 1206003 Margarina 1,50:1
13i2 1105001 Ralladura de Maranja 0,051
14:2 1210002 Cacao 0,00:0 W
|« >

Figura 10. Nombre: tbrectanda.dbf (Receta de las Tortas Caseras)
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En la Figura 11 se observan los datos de los productos seleccionados para produccion de
manera temporal. Estos datos corresponden al analisis de la demanda en ventas, obtenido como

resultado las cantidades vendidas, asi como las que deben fabricarse.

=y Disefiador de tablas - thexprodmp.dbf X

Campos  jpdices  Tabla

Mombre Tipo &ncho  Decimal {ndice MULL Mostrar
1t |cndploc | |Varchar " | |1D = | | T | | ~ Farmato;
‘schs Fecha 8 Mascara de entrada:
hora Yarchar 10 .
Titula:
codprod Warchar 10 1t
dezprod Yarchar 180 Yalidacion de camposz
exipriod Mormerica 10 2 Begla:
cantreq Momerico 10 2 Mersaie:
cantprod MNumerico 1m0 2 ' alor
zhordreq Yarchar 1 predeterminado:

I:I Azignar tipo de campo a clazes

tostrar biblioteca:

iostiar clase: <predeterminado: |
Ineremento automatico
Siquiente valor: | * | Paso ¢

Comentario del campo:

A
v v
Thexprodmp EI@
Codproc Fecha Hora Codprod Desprod Exiprod Cantreq Cantprod Stordreq ~
Y]
I« >

Figura 11. Nombre: tbexprodmp.dbf (Analisis de la Demanda)
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En la Figura 12 se observan los articulos seleccionados para iniciar la proyeccion de la

producion y sus cantidades a fabricar.

»y Disefiador de tablas - tbprodsel:t.dbf ¥
Campos  jndices  Tabla
Mombre Tipo asncho  Decimal indice MULL b ogtrar
1 |cu:ud0r|:uru:ud | |\-"arc:har " ||1D = | |1‘ " | L] Farmato:;
‘echaorprod Fecha 8 Méazcara de entrada:
codprod Warchar 10 3
Titulo:
dezprod Warchar 180
cantproy Himerico 10 2 Yalidacian de campoz
tensaje:
‘Walor
predeterminado;
Agignar tipo de campo a clazes
tostrar biblioteca:
tostrar clase: <predeterminado: |
Incremento automatico
Siguiente walor: | 2 Pago =
Comentanio del campo:
A~
W W
Thprodselxt E@ |
| Codorprod Fechaorprod Codprod Desprod Cantproy »
L 29/08/2023 1012006 MaRMOLESDA PEGUENS |
OPO0000O470 :29/08/2023 1012001 WaIMILLA PEQUER2,
OPO0000470 :29/08/2023 1012016 PORCION DE “alMILLA,
OPO0000470 :29/08/2023 1012017 PORCIOM DE MARMOLEADA
OPO000000G :29/08/2023 1012006 tARMOLEADE PECILIE R 72,00 ]
OF00000005 §29/08/2023 (1012001 WalMILLA PEQUEN2 117,00 h
OF0000000G :29/08/2023 (1012016 PORCION DE “alMILLA 103,00 r
OF0000000G :29/08/2023 1012017 PORCIOM DE MARMOLEADA -20.00
OPO000000G :23/08/2023 1012006 MaRMOLEADS PEQUENS 2,00
OPO000000G :29/08/2023 10712001 WAIMILLA PEQUENA, neoo:
1< 7 B T T

Figura 12. Nombre: tbprodselxt.dbf (Analisis de los productos a fabricar y su presentacion)
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La Figura 13 contiene los datos del encabezado de la orden de produccion, como lo son codigo
de orden de produccion, fecha, hora, cantidad de tandas, cantidad (kilogramos), cantidad de productos
seleccionados y estatus. Esta informacion es almacenada con su correlativo para luego poder ser

consultada y analizada posteriormente.

y Disefiador de tablas - thcabop.dbf X0
Campos  jndices Tabla I
MHarmbre Tipo Ancho  Decimal {ndice MULL td astrar
t |cod0rpr0d ||Varchar e ||1D = | |f - | ™ Farmato:
‘echacrprod Fecha 8 Mascara de entrada;
horaorprod Warchar 10 .
. Titulo:
canttanda Mumerico 10 2
zantkilos Himerica 10 2 Walidacidn de canmpos
cantzelec Entera 4 Begla:
sheab Warchar 1 Mensaie:
1] Valor
predeterminade;
Agignar tipo de campo a clazes
Mogtrar biblioteca:
Mogtrar claze: cpredeterminadar | w
Incremento automatico
Siguiente valor: | - Pago =
LComentario del canpo:
~
v v
epm e e . \ A 2
Tbhcabop EI@ -
L Codorprod Fechaorprod Horaorprod Canttanda Cantkilos Cantselec Stcab A
M 29/08/2023  108:41:53 1.00 13.00 4:1
OFPO00O045E §23/08/2023 0931418 1.00 13.00 4:1
OPOOODO470 29/08/2023 (091532 1.00 13.00 4:
OFOoooaoo0d i 29/08/2023 (171819 1.00 13.00 4:1
OFO00O000S § 23/08/2023 1719337 1.00 13.00 4:1 k
OPOOODO0NE :23/08/2023 172328 1.00 1.3.00 4:1 =
OF000O0007 30/08/2023 (090818 1.00 13,00 4:7 w !
[plipipininininlinlinlisl lalpWinipisinieiel mrLored A 4 nn 4T nn A 1
< > .

Figura 13. Nombre: tbcabop.dbf (Tabla contenedora de la informacion que es reportada respecto a
la orden de produccion).
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La Figura 14, contiene el detalle de las materias primas necesarias para las tandas a producir,
relacionados con el nimero de orden de produccion que viene generado en la tabla tbcabop.dbf

indicado en la Figura 13.

2y Disefador de tablas - tbordprod.dbf *
Campos  jpdices  Tabla
Mombre Tipo &ncho  Decimal indice NULL Mostrar
% |cndnrprnd ||\-"alchar - | |‘|D = | |1‘ - | ~ Farmata:
‘echa Fecha 8 Mascara de entrada:
hara Warchar 10 .
Titulo:
codprod Yarchar 10 1
desprod Warchar 150 Walidacidn de campos
exiprod Muimerico 10 2 Reala:
cantreq Maimerico 110 2 Mersae:
cantpriod MNumerico 10 2 ' alor
ghorprod Yarchar 1 predeterminado:
I:I Azignar tipo de campo a clazes
tostrar biblioteca:;
Mostrar claze: <predeterminado: | v
Ineremento automatico
Siquiente valor: | Z  Paszo
Comentario del campo:
A
v W
Thordprod E@
| Codorprod  Fecha Hora Codprod Desprod Exiprod Cantreq Cantprod Storprod A
iL: CPO0000001 21j08/202:17:08:52 1205001 Harina de Trigo 300,00 43,00 252,00:1 |
OPQO000001 i21/08/202:17:08:54 1207001 Azlcar 300,00 43,00 252,00:1
| QPO0000001 i21/08/202i17:08:55 1214001 Leche de Vaca 300,00 36,00 204,00:1
OPO0000001 §21/08/202{17:08:55 1213001 Huevos 300,00 283,00 12,00:1
CPO0O000001 :21/08/202:17:08:56 1208002 Escenda Vainilla 300,00 1,28 298,72i1
OPOO000001 §21/08/202:17:08:57 1208004 Escencia de Manteca 300,00 1,28 298,72:1
OPO0O00001 :21/08/202{17:08:58 1208003 Escencia de Mata 300,00 12,00 283,00:1
QPO0000001 i21/08/202i17:08:59 1204002 Polvo de Hornear 300,00 1,20 293,80:1
OPO0000001 :21/08/202:17:09:00 1203003 Propianato de Caldo 300,00 0,24 299,761 .
I( ,,,,,,,,,, e S I o ; s I P ;
Figura 14. Nombre: tbordprod.dbf (materia prima necesaria para llevar a cabo la orden de

produccion).
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La Figura 15, contiene los datos del encabezado de la Orden de Requisicion de Productos en
donde se almacenan codigo de orden correlativo, fecha, hora, cantidad de tanda, cantidad de kilos,

cantidad de productos seleccionados para proyeccion y estatus.

+y Disefiador de tablas - tbcabor.dbf *
Campos  indices  Tabla
Hombre Tipo &ncho  Decimal indice MULL tostrar
3 |cod0rdreq | |Varchar "~ | |1IJ = | |1‘ ¥ | ~ Formato:
‘echaordreq Fecha g Mascara de entrada:
horaordreg Warchar 10 .
] Titulo:
canttanda Mamerico 10 2
cantkiloz Mimerico 10 2 Walidacidn de campos
cantzelec Entero 4 Beqla:
zteab Warchar 1 Mensaje:
[ 1] Valor
predeterminado:
Azignar tipo de campo a clazes
Masztrar biblioteca:
Mostrar claze: <predeterminado> |
Inerementa automatico
Siguiente valar: | ¢ Z  Pazo =
Comentario del campo:
~
v v
Theabor |G S| |
n Codordreq Fechaordreq Horaordreq Canttanda Cantkiloz Cantselec Stcab ~
K 2208/ 2023 11:19:27 20.00 13.00 4:1
OFDoO00T4T1 £ 22/08/2023 134832 5.00 20,00 41
OPQOOOQO0Z (20022023 03:03:11 1.00 13.00 4i1
OPOOODO00S 30/08/2023 09:20:51 1.00 13.00 4:1
W
I« > I

Figura 15. Nombre: tbcabor.dbf (Tabla contenedora de la informacién que es reportada respecto a la
orden de requisicion).
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La Figura 16, contiene el detalle de los productos que estan incluidos en la orden de

requisicion cuando la disponibilidad en el almacén de materia prima no permite la realizacion de la

orden de produccién.

sy Disefiador de tablas - tbordreq.dbf b4
Campos  indices Tahla
Mombre Tipo Ancho  Decimal indice NULL M ostrar
3 |codordreq | |Varchar ~ | |‘ID S | |1‘ ~ | ~ Farmata:
‘echa Fecha 8 Mascara de entrada:
hora “Yarchar 10 3
Titular
codprod “archar 10
desprod “archar 180 Yalidacion de campos
exiprod MNiirmesico 10 2 Beqgla:
cantreq Momerico 10 2 Mersaje:
cantprod Nurmerico 10 2 W alor
stordreq Warchar 1 Dredeterminado:
l:l Agzignar tipo de campo a clases
Mostrar biblioteca:
Mostrar claze: <predeterminado: |~
Iheremento automatica
Siguiente valor: | Z  Pazo | =
LComentario del campa:
A
v ]
Thordreg E@
Codordreq Fecha Hora Codprod Desprod Exiprod Cantreq Cantprod Stordreq
L 0PDO00009S 22082023 i11:1%:27 1213001 Huevos 300,00: 1440,00: -1140,00:1
(0P00000113 22{08/2023 i11:33:36 11213001 Huevos 300,00: 360,00; -60,00:1
(OPO0000141 22/08/2023 i13:48:32 11205001 Harina de Trigo 300,00: 360,00: -60,00:1
(OPO0000141 22/08/2023 i13:48:33 1207001 Azlicar 300,00: 360,00: -60,00:1
OPDO00D141 22082023 i13:48:35 11213001 Huevos 300,00: 2160,00: -1860,00:1
OPDO00D141 22/08/2023 13:48:32 11205001 Harina de Trigo 300,00: 360,00 -80,00:1
OPOO00D141 22082023 i13:48:33 11207001 Azlicar 300,00: 360,00 -80,00:1
0P00000141 22/08/2023 i13:48:35 11213001 Huevos 300,00: 21a0,00: -1360,00:1
(OPO0000141 22{08/2023 i13:48:32 11205001 Harina de Trigo 300,00: 360,00: -60,00:1
(OP00000141 22/08/2023 i13:48:33 1207001 Azlicar 300,00: 360,00: -60,00:1
(OPO0000141 22/08/2023 i13:48:35 1213001 Huevos 300,00: 2160,00: -1860,00:1 v
|« >

Figura 16.

Nombre: tbordreq.dbf (materias primas faltantes para la orden de produccion
presentadas en la orden de requisicion)
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La Figura 17, contiene la cantidad de hornos disponibles, genera en sus campos numero y

descripcion, asi como estatus.

Ly Disefiador de tablas - tbhornos.dbf X

Campos  jndices  Tabla

Maombre Tipo Ancho  Decimal indice MULL Mostrar
3 |codh0m0 ||Enler0 || 4 1 | ~ Farmato:
zantharno Caracter 25

Mascara de entrada:
stharno Y archar 1

Y alidacion de campos
FRegla:

tMensaje:
Walor
predeterminado;

Asignar tipo de campo a clases
tdostrar biblioteca:
tdostrar claze: <predeterminador |

Incremento automatico
Siguiente walar, | Z  Pazo ¢ =

Comentario del campo:

Tohornos E\@ I

| Codhomnmo Canthorno Sthormmo ~
L Un Homos

2: Doz Homos
3iTres Hormos
4: Cuatro Hornoz

I« > M

Figura 17. Nombre: tbhornos.dbf (factor secundario “Hornos” que contiene el sistema)
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En la Figura 18, se almacenan la cantidad de operarios disponibles en planta, codigo operarios,

descripcion de operarios y estatus.

sy Disefiador de tablas - thoperarios.dbf

Campos  indices  Tahla
Mombre Tipo ancho Decimal indice MULL
1 |c0dopera | |Enlero | 4 IT_VI &
zantopera Warchar 25
stopera Warchar 1

L1

Inzertar Eliminar

Mogtrar

Formato:

Mascara de entrada:
Titulo:

Walidacidn de campos
Reqla:

Menzaje:

W alar
predeterminado:

Agignar tipo de campo a clazes
Mostrar biblioteca:
Mostrar claze:

<predeterminado: |«

Incremento automatico

Siguiente valor, | - Pazo =

LComentario del campo:
~

W

Cancelar

Figura 18. Nombre: tbhornos.dbf (factor secundario “Operarios” que contiene el sistema)

Tboperarios

=R EoR =5

Stopera ~

| Codopera Cantopera
M Un Operario

1

Doz Operarios

Tres Dperarios

Cuatro Operarios

Cinco Operarios

e L Ty N ]

Seis Operarioz

it aia

I«
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La Figura 19, controla la cantidad de batidoras disponibles en planta para el proceso de

produccién, genera cddigo o numero, descripcién y estatus.

Ly Disefiador de tablas - thbatidoras.dbf b4

Campos  fndices  Tabla

Hombre Tipo Ancho  Decimal indice MULL Mostrar
3 |codbati ||Entero | 4 t | L] Formato:
=anthati Warchar 25

Mascara de entrada:
sthati Warchar 1

Y alidacion de campos
FRegla:

Menzaje:

Walar
predeterminado:

Agignar tipo de campo a clases
Mostrar biblioteca:
Mostrar clase: <predeterminado: |

Incremento automatico
Siguiente walor: | Z Pazo | =

LComentario del campo:
~

W W

Ingertar Eliminar Leptar Cancelar

Thbatidoras B=n E=R <
Codbati Cantbati Stbati ~
\ _p:_ Ilha Batidora
B 2iDoz Batidora
3iTresz Batidora
| 5iCuatro Batidara 1 W
IR K >

Figura 19. Nombre: tbhornos.dbf (factor secundario “Batidoras” que contiene el sistema).
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La Figura 20, es el control de usuarios que pueden acceder al sistema, genera su codigo de

usuario, nombre, cuenta y clave de acceso.

Sy Disefiador de tablas - tbusuario.dbf b4

Campos  jndices  Tabla

Mombre Tipo Ancho  Decimal indice MULL togtrar
3 |cod_usuari0 | | Entero W || 4 T | A Formato:

0M_UgUano Yarchar 100 Mascara de entrada:
cal_usLario Varchar 100 .

. Titulo:
cha_usuanio Yarchar a0
cly_usuario Cardcter an Validacidn de campos
sta_usuano Warchar 1 Begla:

Walar

predeterminado:

Agignar tipo de campo a clazes
Mostrar biblioteca:

Mastrar claze: <predeterminado;

{

Incremento automatico
Siguiente valor; | > Paszo |

LComentario del campo:

e

Thusuario E

B ICod_usuario Nom_usuario Car_usuario Cta_usuario Clv_usuario Sta_usuario A
» 1

Figura 20. Nombre: tbusuario.dbf (maestros de usuarios, esta tabla contiene toda la informacion de
acceso de cada usuario)

50



Elementos de entrada al sistema CIOP

Para leer el archivo de Excel el mismo debe contar una estructura fija como se indica a

continuacion, es de preferencia tomar en consideracion guardarlo en la version.

=y Impaortar
Tipo: Microzaft Excel 5.0 v 97 (L5]
Desde:
Hoja:
A

*

Cancelar

Asistente para importar

Figura 21. Desarrollo del proceso de importacion del documento XLS como elemento de entrada

para el sistema CIOP.

Estructura de la Hoja de Excel Inventario de Ventas (Demanda en Ventas)

A B C D E G H I

1 |CodProd DesProd Stockmin  |Stocksem |vtaprodia |vtapromen |TpoProd StProd CantCacao

2 1012001 |VAINILLA PEQUERA 130 390 13,00 2.596 0,50 1 0
3 1012002 | VAINILLA MEDIANA 25 75 2,50 488 1,00 1 0
4 1012003 | VAINILLA GRANDE 12 36 1,20 195 1,50 1 0
5 1012004 |VAINILLA EXTRA GRANDE 12 36 1,20 225 2,00 1 0
i 1012005 | VAINILLA 3KG 2 5 0,17 45 3,00 1 0
7 1012006| MARMOLEADA PEQUERA 80 240 8,00 1.668 0,50 1210002 0,16
8 1012007 | MARMOLEADA MEDIANA 20 60 2,00 313 1,00 1210002 0,16
9 1012008 | MARMOLEADA GRANDE 7 21 0,70 153 1,50 1210002 0,16
10 1012009 | MARMOLEADA EXTRA GRANDE 9 27 0,30 163 2,00 1210002 0,16
11 1012010 MARMOLEADA 3KG 2 5 0,17 31 3,00 1210002 0,16
12 1012011|CHOCOLATE PEQUERIA 20 50 1,67 264 0,50 1210002 0,5
13 1012012 | CHOCOLATE MEDIANA 3 g 0,30 51 1,00 1210002 0,5
14 1012013 | CHOCOLATE GRANDE 1 2 0,07 4 1,50 1210002 0,5
15 1012014 | CHOCOLATE EXTRA GRANDE 1 2| 0,06666667 13 2,00 1210002] 0,5
16 1012015| CHOCOLATE 3KG 0 1 0 0 3,00 1210002 0,5
17 1012016| PORCION DE VAINILLA 164 334 61 1.835 30,00 1 0
18 1012017|PORCIOM DE MARMOLEADA 100 250 120 3.306 30,00 1210002 0,16

Figura 22. Estructura del archivo XLS como elemento de entrada para el sistema CIOP.

Descripcion de los campos

Codprod: Codigo Producto proviene del Sistema Administrativo

DesProd: Descripcion del Productos Proviene del Sistema Administrativo

StockMin: Existencia Minima
StockSem: Existencia Semanal
VtaProDia: Venta Producto por Dia
VtaProMen: Venta Producto por Mes
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TpoProd: Define el factor por el cual se tratard al producto en sus unidades existentes (campo de
valor fijo)
StProd: Uso o no del cacao (campo de valor fijo)

CantCacao: Cantidad de Cacao usado segun Factor (campo de valor fijo)

Los Campos Valor Fijo no deben de cambiar ya que la estructura del programa los usa como

constantes para analizar el comportamiento del mismo.

Ruta de bdsqueda en el disco duro: C:\desarrollos\CIOP\

Estructura de la Hoja de Excel Inventario de Materia Prima (StockMp)

A B C D E
1 | Codprod Desprod Stockmin Exactual | Costoprod
2 1207001 |AZUCAR 190 300 20,00
3 1203004|BENZOATO DE SODIO 190 300 20,00
4 1210002|CACAD EN POLVO 190 300 20,00
5 1208004 |ESENCIA DE MANTECADO 190 300 20,00
6 1208003|ESENCIA DE NATA 150 300 20,00
7 1208002|ESENCIA DE VAINILLA NEGRA 190 300 20,00
8 1205001|HARINA DE TRIGO 190 300 20,00
9 1213001 |HUEVOS 190 300 20,00
10 1214001|LECHE DE VACA 150 300 20,00
11 1206003|MARGARINA CON SAL 190 300 20,00
12 1204002|POLVO DE HORNEAR 190 300 20,00
13 1203003|PROPIANATO DE CALCIO 190 300 20,00
14 1105001 |RALLADURA DE MARANJA 150 300 20,00
15| 1203005/SAL 190 300 20,00

Figura 23. Estructura del archivo XLS como elemento de entrada para el sistema CIOP.

Descripcion de los campos

Codprod: Codigo Producto proviene del Sistema Administrativo
DesProd: Descripcion del Productos Proviene del Sistema Administrativo
StockMin: Existencia Minima Proviene del Sistema Administrativo
Exactual: Existencia Actual Proviene del Sistema Administrativo
CostoProd: Costo del Producto Proviene del Sistema Administrativo
Ruta de busqueda en el disco duro C:\desarrollos\CIOP\
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Procesos internos del sistema CIOP

Se puede observar en la Figura 24, uno de los segmentos de cddigo mas importante del sistema
CIOP relacionado con la consulta de materias primas a utilizar en el proceso respecto a las cantidades

de productos que son requeridos por el Departamento de Ventas.

la cantidad de mate
3

InNroTandas = CAST (thisform.txtNroTandas.Value as integer)

thisform.cntParametros.spnTanda.Value = 1lnNroTandas

IF 1nNroTandas = 0 THEN
MESSAGEBOX ("Numero de Tandas igual a Cero (0) Verifique!!!',é4,'Sistema CICP')
this.Enabled = .F.
thisform.grdListProd.RecordSource ="'"
thisform.grdListProd.Enakled = .T.
thisform.cmdBuscar.Enabled = .T.
thisform.txtCanProd.Value = ''
thisform.txtTotKilos.Value = "'
thisform.txtNroTandas.Value = ''
thisform.cmdbuscar.SetFocus

ELSE
IF !'USED('tbrectanda')
SELECT O
USE tbrectanda
ENDIF

SELECT codprod,:
desprod, ;
cantprod, ;
cantprod * 1lnNroTandas as CantReq;
FROM tbrectanda;
WHERE strectan = 'l1';
INTC CURSCR crReceta

GO TOP IN crReceta

thisform.grdReceta.RecordSource = 'crReceta'
thisform.grdReceta.columnl.ControlSource = 'crReceta.codprod'
thisform.grdReceta.column2.ControlSource = 'crReceta.desprod’
thisform.grdReceta.column3.ControlSource = 'crReceta.cantProd'
thisform.grdReceta.column4.ControlScource = 'crReceta.cantReq'

thisform.grdReceta.Refresh

USE IN SELECT (('tbrectanda'))

this.Enabled = .F.

thisform.cntParametros.Enabled = .T.

thisform.cargacombos ()

thisform.cntParametros.cmbCperador.SetFocus
ENDIF
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Figura 24. Segmento de codigo de la comparacion de los productos a realizar y las materias primas
segun la formula de las tandas de tortas caseras.

Se puede observar en la Figura 25, otro de los segmentos de cddigo méas importante del sistema
CIOP relacionado con la consulta de la demanda en el Departamento de Ventas proveniente del

archivo XLS que es uno de los elementos de entrada de este sistema.

thisform.grdListProd.RecordSource ='"

IF USED('crStockVta') THEN
SELECT crStockvta
GO TOP IN crStockVta
SELECT codprod,:
desprod, ;
stockmin, ;
stockmin - vtaprodia as cantreq,’;
vtaprodia, ;
vtapromen, ;
tpoprod, ;
checkprod, ;
stprod, ;
cantcacao;
FRCM crStockVta;
WHERE (vtaprodia >= 5 AND vtapromen >= 1000);
INTO CURSOR crLisProd READWRITE:
ORDER BY wvtaprodia

GO TCOP IN crlisprod

thisform.grdListProd.RecordSource = 'crLisProd’
thisform.grdListProd.columnl.ControlSource ='crLisProd.codprod’
thisform.grdListProd.column2.ControlSource ='crlisprod.desprod’
thisform.grdListProd.column3.ControlSource ='crlisprod.stockmin’'
thisform.grdListProd.column4.ControlSource ='crlisprod.vtaprodia'
thisform.grdListProd.column5.ControlSource ='crlisprod.cantreq’
thisform.grdListProd.columné.ControlSource ='crlisprod.checkprod’
thisform.grdListProd.columné.CurrentControl = 'checkl’'
thisform.grdListProd.columné.Sparse = .F.

thisform.grdListProd.Refresh

this.Enabled = .F.
thisform.cmdSelAll.Enabled = .T.
thisform.cmdCalcular.Enabled = .T.
thisform.cmdCalcular.SetFocus
ELSE
MESSAGEBOX ('Falta ejecutar procesos requeridos',0,'Aviso del Sistema')
thisform.cmdRegresar.SetFocus
ENDIF

Figura 25. Segmento de codigo donde se extrae la demanda de los productos a realizar en sus
diferentes presentaciones.
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Elementos de salida del sistema CIOP

Reporte Orden de Produccion

Como se muestra en la Figura 26, es el elemento de salida y el objetivo principal de esta
investigacion, donde se observa la orden de produccion. Esta orden contiene la cantidad de materias
primas a utilizar, los productos a realizar, fecha, hora, el correlativo de la orden, la firma de los
responsables.

Torta Inversiones Yaqui, C.A.

Rif: J-40345012-9
Contrel Internc de Produccion (CIOP)

Orden de Produccién

Nro Orden:CFO0000013 Fecha:26/9/2023 Hora:14:10:30 Tandas: l‘
Producto Descripcion Existencia Cant 5/Tanda Saldo Alm
1205001 Harina de Trigo 300,00 6,00 294,00
1207001 Azlacar 300,00 6,00 254,00
1214001 Leche de Vaca 300,00 4,50 295,50
1213001 Huewvos 300,00 36,00 264,00
1208002 Escencia Vainilla 300,00 0,16 299,84
1208004 Escencia de Mantecado 300,00 0,16 259,84
1208003 Escencia de Nata 300,00 1,50 2598, 50
1204002 Polwo de Hornear 300,00 0,15 255,85
1203003 Propianato de Calcio 300,00 0,03 288,97
1203004 Benzoato de Sodio 300,00 0,03 259,87
1203005 Sal 300,00 0,05 299,95
1206003 Margarina 300,00 1,50 298,50
1105001 Ralladura de Naranja 300,00 0,05 258,85
1210002 Cacao 300,00 0,16 259,84

Total de Articulos Para Produoccidon de Tanda: 14

Producte Descripoidn Cantidad a Preducir

1012006 MARMOLEADA PEQUENA 3 UNIDADES
1012001 VAINILLA PEQUENA 13 UNIDADES
1012016 PORCION DE VAINILLA 15 UNIDADES

1012017 PORCION MARMOLEADA . 15 UNIDADES

Mota: Los Productos descritos forman parte de la Produccidn Proyectada para
la fecha de la presente Crden.

Elaborador Por: Autorizado Por:

Figura 26. Orden de Produccion del sistema CIOP
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Reporte Orden de Requisicion

Como se muestra en la Figura 27, es el elemento de salida y el reporte alternativo en caso de
que la cantidad de materias primas a utilizar no estén completas al momento de ejecutar la orden. En
tal sentido este reporte contiene, cantidad de materias primas a requerir, fecha, hora, el correlativo de

la orden, la firma de los responsables.

Torta Inversiones Yaqui, C.A.
Rif: J40345012-9

Gontrol Interno de Produccidédn (CIOP) {%W

Orden de Requisicion

Nro Orden:CPO0O0Q00012 Fecha:26/9/2023 Hora:13:55:33

Producto Descripcoidn Existencia Cant S/Tanda Déficit Alm

1205001 Harina de Trigo 1,00 6,00 -5,00

1207001 Rzacar 1,00 6,00 -5,00

1213001 Huevos 1,00 36,00 -35,00

1208003 Escencia de Nata 1,00 1,50 -0,50
Total de Articulos en Falla Segun Tanda: 4

Nota: Sirvan tomar nota de la presente con la finalidad de Realizar Compra.
Los mismos son requeridos para proceso de Produccion.

Elaborador Por: Autorizado Por:

Figura 27. Orden de Requisicion del sistema CIOP
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CONCLUSIONES

Se logré hacer una descripcion de la situacion actual de la planificacion de la produccion,
donde se determind que la organizacion realiza seis productos en 18 presentaciones. Esta produccion
se ejecuta en 16 operaciones. Se comprobd que la capacidad productiva es de 15 tandas, a razon de
20 kg de mezcla en cada una, siempre y cuando se cuente con la capacidad total de operarios, batidoras

y hornos.

Se establecidé el grado de importancia de los 16 elementos contentivos en el sistema
designados por el Producto Owner estableciendo asi el Backlog como lista priorizada segun lo
describe la metodologia Scrum en las siguientes categorias: orden de produccién, orden de
requisicion, cantidad de producto a realizar, cruce de formulacion con materia prima, analisis de la
demanda en ventas, como elementos de mayor importancia. Por otra parte, se resalta que el resto de

los elementos priorizados fueron utilizados para la realizacion del sistema.

De acuerdo con la informacion critica, se utilizdé la matriz de afinidad para establecer las
relaciones y dividirla en tres grados de importancia (mayor, medio, menor), donde se determiné que
la demanda en ventas y la materia prima, pertenecen a la afinidad mayor, los operarios, hornos y
batidoras a la afinidad media, y los utensilios a la afinidad menor. También se realiz6 un diagrama de
relaciones para determinar el nivel de importancia de los factores, siendo asi la demanda en ventas
como factor clave, la materia prima, factor principal, los hornos, batidoras y operarios, factor

secundario, y los utensilios factor terciario.

Se logré desarrollar el sistema para el control interno de las ordenes de produccion, bajo el
ambiente orientado a objetos y aplicando el lenguaje de programacion VisualFoxPro® V. 9.0. para
operar bajo el sistema operativo Windows 7, 8, 10 y 11 en arquitectura 32 y 64 bit. Este sistema
ofrece el manejo de elementos de entrada tales como demanda en ventas y disponibilidad de materias
primas, ademas de procesos internos para lograr generar y almacenar de manera automatizada el
reporte de la orden de produccion o en su defecto la orden de requisicion dependiendo de la
disponibilidad de materia prima para la produccion.
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De manera general, fue posible identificar de forma clara y especifica los factores necesarios
para la planificacion de la producciéon, considerando otros elementos claves que no forman parte del
Departamento de Produccidn y de su proceso operativo pero que son fundamentales para generar un
reporte de 6rdenes de produccion en el sistema de Control Interno de Ordenes de Produccion (CIOP),
esto con el objetivo de contribuir a la disminucion de las disconformidades presentadas en este
departamento y de alguna manera aportar para el desarrollo organizacional de Torta Inversiones
Yaqui C.A.®.
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RECOMENDACIONES

La empresa debe capacitar al personal en el uso del sistema de planificacion de la produccion.
Proporcionar formacion adecuada para que los empleados comprendan cémo utilizar el sistema de

manera efectiva y puedan aprovechar al maximo todas sus funcionalidades.

Se debe definir y establecer flujos de trabajo claros para el uso del sistema. Esto incluye los
pasos y responsabilidades en la estimacion de la demanda, la programacion de la produccion, la
gestion del inventario y el seguimiento del estado de las ventas. Estos flujos de trabajo ayudaran a

mantener la consistencia y eficiencia en el uso del sistema.

Realizar un seguimiento y evaluacion regularmente al desempefio del sistema de planificacion
de la produccién. Realizar revisiones periddicas para identificar posibles mejoras o ajustes necesarios.
Esto asegurara que el sistema funcione de manera 6ptima y se ajuste a las necesidades cambiantes de

la empresa.

Fomenta la colaboracion interdepartamental, promover la colaboracién y comunicacion
efectiva entre los diferentes departamentos de la empresa, como produccion, ventas, almacén y
compras. Esto ayudara a optimizar la planificacion de la produccion, garantizar la alineacion de

objetivos y facilitar la resolucion de problemas de manera conjunta.
Por altimo, se recomienda implementar e integrar con otros sistemas que mejor se adapten a

las necesidades de la empresa con el fin de garantizar el flujo de informacién y minimizar la

manipulacion humana de los datos.
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MANUAL DE USUARIO

SISTEMA

CONTROL INTERNO DE
ORDEDESDE PRODUCCION

“CIOP” V 1.0
PARA LA EMPRESA

TORTA INVERSIONES YAQUI, C.A.

C iop

ntern® Urdenes ge rFroauccic

Victor A. Tamayo H.
Maracay 2023
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1.

Introduccion

El sistema Informéatico CIOP estd pensado y disefiado para facilitar la
proyeccion de la produccion de productos de reposteria basado en el analisisdel
movimiento de venta del producto en un periodo de tiempo, asi como también
controlar la elaboracion de productos segun el requerimiento de reposicion de
su existencia minima para la venta.

Implementacion del Sistema
a) Requerimientos de Hardware
- Contar con:
o Computador de Escritorio o Laptop
o Unidad de Respaldo de Datos externa
b) Requerimientos de Software

- Contar con:
e Sistema operativo Windows
e Office
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3. Pantalla Principal de Sistema

-

ab|3:14:01 p. m.

1 4 Octubre 2023

@ sistema Control Intemo de Ordenes de Produccién CIOP
Sistemas Carga Inventarios Procesos Reportes Ayuda  Salir

cF

Control Interno Ordenes de Produccién

CIOP: Acceso al Sistema

INICIA TU SESION
Cuenta de Usuario

Clave de Usuario

J ricer X sar

o J
4

H AR Escribe aquif para buscar

- Ingreso al Sistema:

Para acceder a la aplicacion, el usuario debe de hacer uso de sus
credenciales de acceso (usuario y contrasefia).

- Acceso:

En caso de que el usuario no tenga credenciales de acceso, debe
de ponerse en contacto con el usuario administrador de dichaentidad
para solicitarle las credenciales correspondientes.

Una vez iniciada la sesion en el sistema estara habilitado para
accesar a todos los modulos que contiene la aplicacién a saber:
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Moddulo Sistemas

@ sistema Control Intemo de Ordenes de Produccién CIOP — a X

ab|3:21:31 p. m.

4 Octubre 2023

Carga Inventarios Procesos Reportes Ayuda  Salir
ma
b g

Control Interno Ordenesde Produccién

Madbdulo Sistemas:

Contiene los Maestros que son necesarios para el funcionamiento correcto dela
aplicacion (Usuarios, Operarios, Batidoras, Hornos y Salida)

67



Usuarios: Maestro de usuarios con acceso al sistema (Crea, Modifica y Elimina
Usuarios autorizados para el uso del sistema.

= X

ab|3:25:01 p. m.

1 4 Octubre 2023

E Sistema
A
\s iop

Control Interno Ordenes de Produccin
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Operarios: Maestro en donde se manejan la cantidad de operarios disponibles para
la realizacién del proceso de produccion (Crea, Modifica, y Eliminar Operarios)

) sistema Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP

Sistemas  Carga Inventarios Procesos Reportes Ayuda  Salir

cF

Control Interno Ordenes de Produccion

— X

ab|3:29:31 p. m.

1 4 Octubre 2023

CIOP: Maestro Operarios

......

Seis Operarios
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Batidoras: Maestro en donde se manejas la cantidad de Batidoras disponibles para la
realizacion del proceso de produccion (Crear, Modificar y Eliminar Batidoras).

@ sistema Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP - X
Sistemas Carga Inventarios Procesos Reportes Ayuda  Salir

A ab|3:31:32 p. m.
\os iop 4 octubre 2023

Control Interno Ordenes de Produccién

Cédigo
Descripcion:

1 Una Batdora
2 Dos Batidora
3 Tres Batidora
5 Cuatro Batidora
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Hornos: Maestros del Sistema en donde se maneja la cantidad de hornos disponibles
para el proceso de Produccién (Crea, Modifica, y Elimina Cantidad de Hornos).

— X

ab|3:33:32 p. m.

4 Octubre 2023

@ sistema Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP
Sistemas  Carga Inventarios Procesos Reportes Ayuda  Salir

cF

Control Interno Ordenes de Produccién

Salir: Salida completa del sistema, regresando al Sistema Operativo Windows.
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5. Mddulo Carga de Inventarios.

En este modulo se hace la lectura del archivo de Excel previamente
preparados por el departamento de produccion para poder hacer uso de la
proyeccion que hace el sistema, es de hacer notar que el sistema no ejecutara
ninguna accion si antes no se hace uso de las opciones de este médulo. Aca

encontraremos dos opciones:

a) Carga de Inventario de Ventas (Inventario de Ventas Productos)
b) Carga de Inventario de Materia Prima (Existencias / Almacén)

@ sistema Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP - X
Sistemas  Carga Inventarios  Procesos Reportes Ayuda  Salir

B . .
ab|3:42:32 p. m.

\s iop 4 octubre 2023

Control Interno Ordenes de Produccin
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Carga Inventario Ventas:
Consta de dos (2) procesos dentro del formulario mostrado:

a) Buscar el archivo tipo Excel que contiene los datos previamentepreparados
por el encargado de proceso de analisis de ventas.

b) Importar una vez ubicado el archivo el sistema lee el mismo y lo traduce
en una tabla que contendré todos los datos relevantes al inventario de ventas.

@ sistema ¢

Sistemas

Control Interno Ordenes de Produccién

Carga Inventarios Procesos Reportes Ayuda  Salir

cF

ab|3:50:02 p. m.

1 4 Octubre 2023

CIOP: Importar Stock de Inventario en Ventas

| APBsar ..

4
1207001 AZUCAR o Reoresar
1203004 BENZOATO DE SODIO
1210002 (CACAO EN POLVO
1208004 ESENCIA DE MANTECADO
1208003 ESENCIA DE NATA
1208002 ESENCIA DE VAINILLA NEGRA
1205001 HARINA DE TRIGO clop X
1213001 HUEVOS
1214001 LECHE DE VACA
1206003 MARGARINA CON SAL
1204002 POLVO DE HORNEAR
1203003 PROPIANATO DE CALCIO

Proceso Realizado con Exito!

1105001 RALLADURA DE NARANJA
1203005 |SAL

:

[
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Carga de Inventario de Materia Prima:

Consta de dos (2) procesos dentro del formulario mostrado:

a) Buscar el archivo tipo Excel que contiene los datos previamentepreparados
por el encargado de proceso de analisis de ventas.

b) Importar una vez ubicado el archivo el sistema lee el mismo y lo traduce
en una tabla que contendrd todos los datos relevantes al inventario de
Materia Prima disponible para realizar el proceso de Produccion.

ab|3:53:02 p. m.

1 4 Octubre 2023

cF

Control Interno Ordenes de Produccién

'CIOP: Importar Stock de Inventario en Materia Prima

Archivo Seleccionado:| C:\DESARROLLOS|CIOP\STOCKMP.XLS }E’Sustar

Codigo Descripcion tock Min| ExistAct | Costo
0 50

1207001 AZUCAR 19 20,00
1203004 BENZOATO DE SODIO 190 300 20,00 W YRS
1210002 CACAO EN POLVO 190 300 20,00
1208004 ESENCIA DE MANTECADO 190 300 20,00
1208003 ESENCIA DE NATA 190 300 20,00
1208002 ESENCIA DE VAINILLA NEGRA 300 20,00
1205001 HARINA DE TRIGO cop x| % 20,00
1213001 HUEVOS E 20,00
1214001 LECHE DE VACA s 20,00
1206003 MARGARINA CON SAL Proceso Realizado con Exitol! 300 20,00
1204002 POLVO DE HORNEAR 300 20,00
1203003 PROPIANATO DE CALCIO 300 20,00
1105001 RALLADURA DE NARANJA 300 20,00
1203005 SAL 300 20,00

Nota: Una vez realizado los procesos de importar los datos contenidos en los archivos
de Excel tanto de Ventas como de Inventario de Materia prima el sistema esta
preparado para realizar la Proyeccion de Produccién analizando las opciones
previamente disefiadas para tal tarea.
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6. Mddulo de Proyeccion de Produccion

Este mddulo dispone de las opciones para realizar el andlisis de los
productos que se requerirdn para realizar la proyeccién de produccion
dependiendo del nivel de venta o de existencia de los mismos, es decir, se
tomaran en cuenta para la valoracion de produccidn aquellos productos que un
nivel de ventas en un periodo determinado sea tal que se necesite reponersu
inventario minimo para la venta.

e Sistema Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP — X

ab|4:01:03 p. m.

4 Octubre 2023

Sistemas  Carga Inventarios | Procesos  Reportes Ayuda Salir

E Sistema Proyeccion Produccién
; \I iop

Control Interno Ordenes de Produccion
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Proyeccion de Produccion:

Seleccién de Productos Proyectados:

Permite al sistema realizar la evaluacion consulta y lista de los productos que
por sus niveles de ventas y comparacion son su inventario minimo para la venta
necesitan reposicion. Puedes seleccionar para la produccion un (1) o todos los
productos disponibles en la lista.

9 Sistema Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP — X

arios Procesos Reportes Ayuda  Salir

Sistemas  Carga |

a ab|4:08:03 p. m.
C

iop 1 4 Octubre 2023

CIOP: Proyeccid

. proyectar Caritidad Mat Prima

B Seleccion Prodiictos Proyectados
Listado de Productos / Proyecion

i i il eq equ
Codiga Descripcion Cant 5/Seleccion |Req S/ Nro Tandas|

Codigo Descripcion Stock Min [Vta Diaria | Stock Act
1012006 MARMOLEADA PEQUENA 80 8,00 72,00 ]
1012001 |VAINILLA PEQUERA 130 13,00 117,00[]
1012016 PORCION DE VAINILLA| 164 61,00 103,00[]
1012017 PORCION DE MARMOLEADA 100 99,00 1,00[]

-

| Prod Selec.: 0 Total de Kilos: 0,0 MNro.de Tandas: 0.0
Cantidad de Materia Prima por Seleccion

Codigo Descripcion Cant S/Receta |Req S/Seleccion [idl v
N Realizar Analisis Exist Mat Prima
ank S/Nro Tanda| Saldo Almacén

Materia Prima Disponible en Almacén

v

para yeccion y Cantidad de Tandas
Operarios: v | Batidoras: | Hornos: 4
v
Nro de Tandas: 11 Sig...
J S9->> P tovprinic Orden #f| Regresar

g
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Calcular: Segun la seleccion de productos, realiza un calculo y agrupacion basado en
la diferencia entre la cantidad vendida menos el stock minimo, en dicho anélisis
convierte las unidades en kilos basado en su factor de conversion y derivando en la
cantidad de tandas requeridas para el proceso de produccion. Genera una vista de la
Receta usada para la elaboracion de producto con sus cantidades asi como la cantidadde
los productos a elaborar. Luego se cargar los pardmetros fisicos necesarios para el
procesamiento de las tandas calculadas.

@ sistema Control Intero de Ordenes de Produccién CIOP =
Sistemas Carga Inventarios Procesos Reportes Ayuda Salir

A S ab|4:15:03 p. m.
CF S 14 s

o —
CIOP: Proyeccin de Orden de Produccién

R ccion Productos Proyectsdos ; 8855, Proyectar Cantidad Mat Prima
Cantidad de Materia Prima Requerida Segiin Nro de Tandas

i

Codigo Descripcién Stock Min [Vta Diaria | Stock Act [ S [ Codigo Descripcion Cant S/Seleccion [Req 5/ Nro Tandas i
1012006 MARMOLEADA PEQUENA 80 8,00 72,00
1012001 VAINILLA PEQUENA 130 13,00 117,00
1012016 PORCION DE VAINILLA 164 61,00 103,00
1012017 PORCION DE MARMOLEADA 100 99,00 1,00
@ Calcutsr Prod Selec.: 4 Total de Kilos: 12 | Nro.de Tandas: 1

Cantidad de Materia Prima por Seleccién

Descripcién Cant S/Receta |Req S/Seleccion [l v

1205001 Harina de Trigo 6,00

[l

B Realizar Analisis Bxist Mat Prima

1207001 Aziicar 6,00 : -
1214001 Leche de Vaca 4,50 Materia Prima Disponible en Almacén
1213001 Huevos 36,00 Codigo Descripcion nt S/Nro Tanda| Saldo Almacén
1208002 Escenda Vainilla 0,16
1208004 Escencia de Mantecado 0,16
1208003 Escencia de Nata 0,16
1204002 Polvo de Hornear 0,15
1203003 Propianato de Caldo 0,03
1203004 Benzoato de Sodio 0,03
1203005 Sal 0,05
1206003 Margarina 1,50
1105001 Ralladura de Naranja 0,05
1210002 Cacao 0,16
para yeccion y Cantidad de Tandas
Operarios: ~ | Batidoras: ~ | Hornos: v
v
Nro de Tandas:| 1% J 50..>>

) imprimi Orden ',T Regresar

.

Parametros Operativos para Proyeccion y Cantidad de Tandas

Operarios: v~ | Batidoras: v Hornos: v

Nro de Tandas: 1p5 J Sig...>>

Nota: Debemos seleccionar éstos parametros para que el proceso pueda proseguir asu
siguiente paso, ya que no se activara el boton siguiente, si no se han seleccionadolos
Operarios, Batidoras y Hornos disponibles para la elaboracion de las tantascalculadas.
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Proyectar Cantidad de Materia Prima

Nos permite saber de acuerdo a la Receta y a la cantidad de Nro de Tandas
calculadas por el sistema la cantidad real de Materia Prima que se necesitara para el
proceso de produccion.

e Sistema Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP — a
Sistemas Carga Inventarios Procesos Reportes Ayuda  Salir

E Sistema '
AP ab|4:21:03 p. m.
\s iop 1 4 Octubre 2023

Co e
CIOP: Proyeccién de Orden de Produccion
B seleccidn productos Proyectados %3 Proyactar Cantidad at prina
Listado de Productos / Proyedon if Cantidad de Materia Prima Reque Nro de Tandas
Stock Mm Vta DWB Stock Act [ S [ Codigo Cant 5/Seleccion (Req S/ Nro Tandas
1012006 MARMOLEADA PEQUENA 72,00
1012001 VAINILLA PEQUENA 13\1 13 OD 117,00 Egﬁi ::2:; de Trigo : gg 2 gg
1012016 PORCION DE VAINILLA 164 61,00 103,00 Tl T ] 4%
1012017 PORCION DE MARMOLEADA 100 99,00 1,00 i 0 F o0
1208002 Escencia Vainila 0,16 0,16
1208004 Escencia de Mantecado 0,16 0,16
1208003 Escencia de Nata 0,16 0,16
1204002 Polvo de Hornear 0,15 0,15
1203003 Propianato de Calcio 0,03 0,03
1203004 Benzoato de Sodio 0,03 0,03
1203005 Sel 0,05 0,05
{0 il Prod Selec: 4 | Total de Kios: 13 | Nro. de Tandas: 1 1206003 Margarina 1,50 1,50
A N o 1105001 Ralladura de Naranja 0,05 0,05
Cantidad de Materia Prima por Seleccion 1210002 Cacao 0,16 0,16

Cant S/Receta |Req S/Selecco

1205001 Harina de Trigo 6,00

1207001 Aziicar 6,00
1214001 Leche de Vaca 4,50
1213001 Huevos 36,00 [cant S/tiro Tanda saldo Almacen |
1208002 Escendia Vainila 0,16
1208004 Escenda de Mantecado 0,16
1208003 Escendia de Nata 0,16
1204002 Polvo de Hornear 0,15
1203003 Propianato de Caldo 0,03
1203004|Benzoato de Sodio 0,03
1203005 Sal 0,05
1206003 | Margarina 1,50
1105001 Ralladura de Naranja 0,05
1210002|Cacao 0,16
para #6n y Cantidad de Tandas
Operarios: Dos Operarios v | Batidoras: Dos Batidora ~  Homos: Dos Hornosv
Nro de Tandas: 18 .I Sig...>> e

) imprimi Orden | Regresar
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Realizar Analisis de Existencia de Materia Prima

En éste proceso el sistema analizara la cantidad producto por producto de la
receta contra la existencia real en almacén de los productos involucrados en el proceso
de produccion, si el Saldo en Almacén resulta positivo derivara en una Ordende
Produccion, si por el contrario el Saldo en Almacén resulta con alguna cantidad en
negativo el sistema arrojara una Orden de Requisicion de dicho producto con la
finalidad de dar a conocer al Departamento respectivo la necesidad de reponer el

producto para continuar con el proceso de produccion.

e

Sistemas arga Inventaris Procesos Ayuda  Salir

Sistema i
IOp

- lciop: Proyeccion de Orden de Produccién

M8 Seleccion Productos Proyectados

Listado de Productos / Proyedon eque HNro de Tandas
eSCripci Stock Min |Vta Diaria | Stock Act | S Descripcion Cant 5/Seleccion [Req S/ Nro Tandas|
1012006 MARMOLEADA PEQUENA 80 5,00 72,00

1012001 VAINILLA PEQUERA 130 1300 117,00 Egiggi ::S:; deThgo : gg
1012016 PORCION DE VAINILLA 14 6100 103,00 e =
1012017 PORCION DE MARMOLEADA 100 99,00 1,00 ey =
1208002 Escencia Vainila 0,16
1208004 Escencia de Mantecado 0,16
1208003 Escencia de Nata 0,16
1204002 Polvo de Hornear 0,15
1203003 Propianato de Caldo 0,03
- 1203004 Benzoato de Sodio 0,03
1203005 52l 0,05
{7 Gl ProdSelec:| 4 | Total de Kios: O o 40
o _ ladura de Naranja 0,05
Cantidad de Materia Prima por Seleccién B ¥ 0.16

1205001 Harina de Trigo

ab|4:26:04 p. m.

1 4 Octubre 2023

£, Proyectar Cantidad Mat Prima

6,00
6,00
4,50
36,00
0,16
0,16
0,16
0,15
0,03
0,03
0,05
1,50
0,05
0,16

*Analisis Exist Mat Prima
ducion

1207001 Aziicar 6,00
1214001 Leche de Vaca 4,50
1213001 Huevos 36,00
1208002 Escendia Vainila 0,16
1208004 Escendia de Mantecado 0,16
1208003 Escendia de Nata 0,16
1204002 Polvo de Hornear 0,15
1203003 Propianato de Caldo 0,03
1203004 Benzoato de Sodio 0,03
1203005 Sal 0,05
1206003 Margarina 1,50
1105001 Ralladura de Naranja 0,05
1210002 Cacao 0,16
D L para ion y e de Tandas

Operarios: Dos Operarios

v | Batidoras: Dos Batidora
Nro de Tandas:

1

Hornos:  Dos Hornos ~

,/ Sig...>>

1205001 Harina de Trigo
1207001 Aziicar

1214001 Leche de Vaca
1213001 Huevos

1208002 Escencia Vainilla
1208004 Escencia de Mantecado
1208003 Escencia de Nata
1204002 Polvo de Hornear
1203003 Propianato de Calcio
1203004 Benzoato de Sodio
1203005 Sal

1206003 Margarina

1105001 Ralladura de Naranja
1210002 Cacao

No e
Descripcion g S/Nro Tanda| Saldo Almacén

6,00
6,00
4,50
36,00
0,16
0,16
0,16
0,15
0,03
0,03
0,05’
1,50
0,05
0,16

- Imprimir Orden |

g

',{' Regresar
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Reporte de Orden de Produccion

@ Disefador de informes - rptdetaord.frx - Pagina 1 - Sistema Control Interno de Ordenes de Produccion CIOP
& Sistemas Cargalnventarios Procesos Reportes Ayuda Salir

Vista prefiminar B

o o] ¥ @

Torta Inversiones Yaqui, CA.
Rif 3-40345012-9

Fecha: 14/10/2023

Hora:  16:26:53
Dpto Produccion
Control Interno de Orden de Produccién CIOP
Orden de Produccion
Informacion de la Orden # 0P00000003
Nro Orden: OP00000003 Hora: 16:26:14 CantTandas: 1,00
Fecha: 14/10/2023 Kilos: 13,00 Cant Productos: 4
Detalle de la Orden: Materia Prima
Cod Producto Descripcion Producto Cant/Kilos
1205001 Harina de Trigo 6,00
1207001 Azicar 6,00
1214001 Leche de Vaca 4,50
1213001 Huevos 36,00
1208002 Escencia Vainilla 0,16
1208004  Escencia de Mantecado 0,16
1208003 Escencia de Nata 0,16
1204002 Polvo de Hornear 0,15
1203003 Propianato de Calcio 0,03
1203004  Benzoato de Sodio 0,03
1203005  Sal 0,05
1206003 Margarina 1,50
1105001 Ralladura de Naranja 0,05
1210002 Cacao 0,16
Productos a Producir Segiin Orden
Cod di 6n del d Cantidad
1012006  MARMOLEADA PEQUEfIA 8,00
1012001 VAINILLA PEQUERA 13,00
1012016  PORCION DE VAINILLA 61,00
1012017  PORCION DE MARMOLEADA 99,00

Reporte de Orden de Requisicion

@ Disefador de informes - rptordprod.frx - Pagina 1 - Sistema Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP
& Sistemas Cargalnventarios Procesos Reportes Ayuda Salir

e = —

44| @ > M | a

Torta Inversiones Yaky, C.A.
RIF J-40345012-9
Dpto Produccién

Fecha:14/10/2023
Hora:16:29:39

Control Interno de Produccidén (CIOP)
orden de Requisicién

Nro Orden:OP00000004 Fecha:14/10/2023 Hora:16:29:29

Producto Descripcién Existencia Cant S/Tanda Déficit Alm

1205001 Harina de Trigo 4,00 6,00 -2,00

1207001 Azicar 5,00 €,00 -1,00

1213001 Huevos 5,00 36,00 -31,00
Total de Articulos en Falla Segun Tanda: 3

Nota: Sirvan tomar nota de la presente con la finalidad de Realizar la reposicidn

en Almacén de Materia Prima (Compra).
Los insumos son requeridos para proceso de Produccién.

Elaborador Por: Autorizado Por:

Nota: Una vez culminado el proceso de analisis y proyeccion de la produccion, dado
sea el caso, el sistema tiene la capacidad de almacenar en una tabla dispuesta para ello
tanto la Orden de Produccion como la Orden de requisicion.
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7. Mddulo Reportes

No presenta dos opciones tanto para consultar o imprimir las Ordenes de
Produccion por fechas asi como también las Ordenes de Requisicion.

6 Sistema Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP — X

Eas Carg;!:::‘r:anns Pv'n(esns Reportes Ayuda Salir -
AR ab|4:34:04 p. m.
14 octubre 2023

x Periodos

Ordenes Req x Periodos

Ca

Control Interno Ordenes de Produccion
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Reporte Orden de Produccion por Fechas

ab|4:36:04 p. m.

4 Octubre 2023

e Sistema Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP X

Sistemas  Carga Inventarios Procesos Reportes  Ayuda

Cs

Control Interno Ordenes de Produccion

Salir

|CIOP: Consuita Orden de Produccion por Periodos
Periodo a Consultar:

Desde: 01/10/2023 ) Hasta: 14/10/2023 i (<]

o Do =
(OP00000001
0PO0000002 10/10/2023 08:33:19) 1,00 13,00 4
0PO0000003 14/10/2023 16:26:14 1,00 13,00 4

Totales:

3,00 39,00 12,00

Detalle de la Orden

Productos Seleccionados

Codigo Descripcion Cant S/Receta Codigo Descripcion cant
1205001 Harina de Trigo 6,00 1012006 MARMOLEADA PEQUENA 72,00
1207001 Aziicar 6,00 1012001 VAINILLA PEQUERA 117,00
1214001 Leche de Vaca 4,50 1012016 PORCION DE VAINILLA 103,00
1213001 Huevos 36,00 1012017 PORCIOM DE MARMOLEADA | 1,00
1208002 Escencia Vainila 0,16
1208004 Escencia de Mantecado 0,16
1208003 Escencia de Nata 0,16
1204002 Polvo de Hornear 0,15
1203003 Propianato de Calcio 0,03
1203004 Benzoato de Sodio 0,03
1203005 Sal 0,05
1206003 Margarina 1,50
1105001 Ralladura de Naranja 0,05
1210002 Cacao 0,16

Emite una consulta comprendida en un periodo de tiempo con las 6rdenes de
Produccion generadas en el mismo, al seleccionar sobre la orden se puede ver la
cantidad de materia prima segun la receta y también los productos involucrados en
dicha orden.

Si es de necesidad de usuario del sistema puede reimprimir dicha Orden
pulsando el boton listar.
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Reporte Orden de Requisicion por Fechas

) Sisterna Control Interno de Ordenes de Produccién CIOP
Sistemas  Carga Inventarios Procesos Reportes Ayuda Salir

A ab(4:39:34 p. m.
\s iop 1 4 Octubre 2023

Control Interno Ordenes de Produccién

— g X

clop: (e oy

Periodo a Consultar:

Desde: 01102023 [ Hasta: 1402023 [ € €3 7

HNro Documeto | Fecha Emision | Hora Emision |Nro de Tandas | Cant Kilos Cant Prod -]
0P00000004

Totales: 1,00 13,00 4,00

Detalle de la Orden

Codigo Descripcion Cant Almacen Cant Req Cant Faltante =
1205001 Harina de Trigo 4,00 6,00 2,00
1207001 Azicar 5,00

6,00 -1,00
1213001 Huevos 5,00

36,00 -31,00

Emite una consulta comprendida en un periodo de tiempo con las
ordenes deRequisicion generadas en el mismo, al seleccionar sobre la orden se
puede ver los productos involucrados en dicha orden.

Si es de necesidad de usuario del sistema puede reimprimir dicha Orden
pulsando el boton listar.



