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Resumen

Este trabajo se realiza con el fin de evaluar el sistema de produccién que maneja actualmente
la compafiia Condimar S.A., basandonos en un modelo de investigacion con un enfoque mixto,
con el fin de obtener una mejor comprension del problema a investigar; y es asi como se realizan
unas mesas de trabajo con el personal desarrollador del software y se implementan nuevos
formatos que permitiran tener un mejor control de la produccion y a su vez se vera reflejado en la

disminucion de reprocesos que se presentaban en la compafiia.

Para esto fue fundamental el acompafiamiento del personal de produccién y obviamente del
personal del software, con el fin de identificar las falencias presentadas y poder implementar las
estrategias necesarias para elaborar planillas de control que mejoraran el proceso, procesos que
estaremos mostrando en este trabajo y a su vez también mostraremos algunos de los reportes que

se desarrollaron conjuntamente.



Abstract

This research paper aims to evaluate the current production system of Condimar S.A.
company based on a mixed-method research model to achieve a better comprehension of the
problem proposed in the study; thus, workshops are executed with the software developing
personnel, and news formats are implemented, allowing better production control. Meanwhile,
the outcomes will show a decrease in the reprocessing incidents presented inside the company.
Therefore, to obtain the results, it was essential the monitoring of the production personnel and
software personnel to identify the weaknesses presented and to be able to implement the
strategies required to design control sheets that will improve the process. Every process will be

exposed in the paper as well as some of the jointly designed reports will be displayed.



Introduccion

En las empresas de produccidn, la gestion de costos es una herramienta fundamental para la
toma de decisiones, permite obtener un producto o servicio de calidad, gastando el menor dinero
posible. Se busca ofrecer precios razonables a los clientes, mejorar ante la competencia y poder

obtener una mayor utilidad.

La gestion de los costos en una empresa permite que se tenga una informacion clara y rapida
acerca de los recursos que se gastan en la compafiia, adicionalmente, permite que los recursos

disponibles sean explotados correctamente.

Para poder implementar una herramienta de gestion de costos se debe planificar los costos
que se van a tener en un corto y largo plazo, organizar un sistema de gestién en donde se
determinen los responsables, como se realizaran los reportes, la periodicidad y otros elementos
que puedan ser Utiles. Se debe coordinar el sistema mediante la toma de decisiones de asignar los
presupuestos de acuerdo a los recursos disponibles con que cuente la empresa, asimismo, se debe
tener un control frente al cumplimiento de los gastos y que se encuentren ajustados a las
proyecciones realizadas, y por Ultimo, se debe realizar un anélisis econémico para evaluar el

manejo adecuado de los recursos de la compafiia.

Es importante mantener una ventaja competitiva frente al mercado, comercializando un bien o
servicio a un menor precio en comparacion con las demas empresas y que permita maximizar la
rentabilidad de la compafiia. Esto es posible cuando se puede comercializar el bien o servicio a

un precio menor que los demas y permite asi que la compariia gane dinero si lo explota



correctamente.

Es asi como tomamos de ejemplo para nuestro trabajo a Condimar S.A, una compafiia que se
encarga de la produccion y distribucion de productos alimenticios, la cual se encuentra
posicionada en el mercado con unas lineas de productos establecidas y con una estructura de
empresa que permite que las actividades se desarrollen dentro de una manera organizada,

planeada y estructurada.

Encontramos que cuenta con una estructura de produccion, de gestion de calidad y de control,
pero que, de acuerdo a lo investigado, se evidenciaron algunas acciones de mejora que permitiran
a la empresa maximizar sus utilidades a partir de un adecuado manejo de su produccion, unos
controles que permitan usar adecuadamente la materia prima y maximizar las ventas y la

competencia de la compafiia en el mercado.

Es de vital importancia involucrar al personal de la compafiia en el proceso con el fin de
despertar un sentido de responsabilidad, transmitirles la necesidad que se tiene del uso eficiente

de los recursos y que todos aporten al desarrollo e implementacién del modelo.



1. Planteamiento Del Problema

La empresa CONDIMAR SA, una empresa familiar con 25 afios en el mercado, con domicilio
principal en la ciudad de Barranquilla. Cuenta en este momento con 138 empleados, con
presencia en venta a nivel pais y es reconocida en el mercado por la fabricacién, produccion y
distribucion de condimentos, caldos y especies alimenticias, marca COMARICO. En los Gltimos
afios se ha fortalecido convirtiéndose en lider a nivel Nacional en maquilas para grandes cadenas

(Exito, Olimpica, Bary) en las lineas de condimentos y caldos.

En la actualidad la sociedad se caracteriza por grandes cambios rapidos y complejos,
enfrentdndose con mayor continuidad a problemas complejos que afectan no sélo su
organizacion integral, sino también su impacto ante la sociedad en conjunto. Por esto se presenta
la necesidad de afrontar las situaciones de una manera organizada, eficiente y eficaz, esto se vera

reflejado en el transcurrir del tiempo.

Es asi como se busca estructurar un proceso de gestion de costos que permita establecer
controles dentro del proceso de produccion de la compafiia en cuanto al manejo de la materia
prima, la rotacién de los inventarios, las estrategias de mercadeo y distribucion que permitan
maximizar las utilidades de la compafiia y mejorar todo el proceso de produccion, produciendo

MAas a un menor costo.

En el area de produccion existe un deficiente control e inspeccion para los procesos por no
contar con una estandarizacion para los diferentes productos, por lo que es necesario

implementar un modelo para la gestion de costos de produccion de manera integral para



fortalecer los objetivos de la empresa.

La empresa carece de programas de gestion debidamente estructurados y documentados, por
lo que el personal trabaja de manera empirica y los procesos no son medidos, no existe ningun
tipo de indicadores, por lo tanto, no son eficientes para gestionar los diferentes inconvenientes

que pueden presentarse en el dia a dia de la operacion.

Algunas de las consecuencias evidenciadas por la falta de control es el inadecuado manejo de
la produccion e inventarios, es el gran reproceso que se puede generar a la hora de la fabricacion

generando sobrecostos, todo esto ha causado problemas en la operacion y entrega oportuna.

Estas situaciones afectan directamente el crecimiento econdmico de la empresa, debido a que
la gerencia cuenta con informacidn basada en supuestos, incompleta y con gran margen de error,
lo que incide negativamente en la toma de decisiones que posiblemente afecten el desempefio de

la compafiia.

Analizando el problema se podria plantear una serie de causas e interrogantes que ocasionan

las deficiencias o carencias de los controles de gestion en la produccion como las siguientes:



Tabla 1: Problemas especificos.

Problema Especifico

¢Existe un plan de produccion?

¢ Existe estandarizacién en los procesos?

¢Existe un control que permita a la gerencia conocer problemas de produccion?

¢ Existen pronosticos de demanda?

¢Se tiene una adecuada priorizacién de la produccion, almacenamiento y compra de materias
primas?

¢ Existen controles para evitar incumplimiento a los clientes?

Fuente: Elaboracion equipo de investigacion.
Es asi entonces como teniendo en cuenta ya lo descrito, procedemos con los siguientes

planteamientos:

Problema General

¢Qué modelo deberia aplicar la Empresa Condimar S.A. para la gestion efectiva de sus

costos de produccién?

Problema Especifico

¢Cémo mejorar el manejo de los inventarios y la produccion con el fin de tener una
informacion acertada en tiempo real, que permita la toma de decisiones a nivel Gerencial y

Administrativo?



2. Justificacion

Con la elaboracion de este proyecto se pretende buscar un modelo apropiado para la
compaiiia, que permita tener unos controles establecidos para el manejo de la produccion desde
el momento de seleccionar los proveedores de la materia prima, la transformacion del producto y
la entrega final al consumidor; todo esto permitird que la produccion se realice de una manera
coordinada, eliminando reprocesos y utilizando correctamente la materia prima, asi se pretende
llegar a una cadena de distribucion que no demande muchos recursos pero que si genere mucha
rentabilidad para la compafiia. Sin dejar de lado que el producto final pueda llegar de manera
satisfactoria a los clientes y poder generar un producto que despierte la lealtad de los

consumidores y poder posicionar la marca en el mercado.

Condimar S.A. ha tenido un acelerado crecimiento, sin embargo, se ve afectada por una serie
de variables exdgenas en cuanto a controles se refiere, los cuales no han permitido obtener un
mejor desarrollo para lograr los fines propuestos, no siendo de menos importancia la forma
informal en cuanto al manejo de sus procesos y sobre todo la carencia de controles. Es necesario
que la empresa cuente con bases solidas que cumplan con estandares que permitan un debido

proceso, logrando mejores resultados al final de su ejercicio cada afio.

Se lograra con este proyecto evitar problemas reales que se presentan en la actualidad, como
son:
- Controles sobre stock de inventarios de productos terminados

- Mejorar el manejo y obtener un eficiente control de entradas y salidas de materia prima.

Es asi como se propone contar con el personal calificado para el buen manejo de los



inventarios; buscar proveedores eficientes; ya que no existe un compromiso y una confiabilidad
con los actuales para que atiendan la demanda de la empresa y se logre el cumplimiento en la
entrega de los pedidos. Todo esto repercutird en la eficiente produccién y por tanto se vera

reflejado en el incremento en ventas para la compafiia.

Es importante implementar un modelo de gestion de produccion que le permita a la gerencia
conocer a cabalidad el proceso y los oriente a una toma de decisiones correcta. Este proyecto es
relevante para que la empresa pueda generar una serie de operaciones que contribuyan con el
trabajo diario, en donde se pueda tener establecido un proceso de produccion que permita el
control adecuado de la materia prima, la distribucion de los productos, el manejo de los
inventarios que a partir de los controles necesarios y la implementacion de manuales y

procedimientos permitan obtener una informacion veraz y una mejora continua.

El sistema de gestion permitira, ademas, evaluar riesgos, implementar actividades de control y
de monitoreo por medio de la observacion directa, para lo cual se tendra que realizar un trabajo
de campo con el personal encargado de los departamentos involucrados, con el fin de recolectar
informacidn importante y describir los procesos que se deben mejorar con el fin de tener un

control eficaz.

3. Objetivos Del Proyecto

3.1 Objetivo General.

Proponer un modelo de gestion para la produccion en la empresa CONDIMAR S.A acorde a



sus necesidades vigentes, con el fin de optimizar el proceso, aplicando metodologias adecuadas y

apoyandonos en las herramientas tecnoldgicas no utilizadas actualmente.

3.2 Obijetivos Especificos.

e Realizar diagnostico de la situacion actual de la empresa CONDIMAR SA identificando
procesos, recursos, costos que se relacionan en la produccion y almacenamiento.

e Identificar oportunidades de mejora en el proceso de produccion, tomando en cuenta la
demanda, los requerimientos ajustados a la organizacion, plan de produccion y
planeacion de requerimiento de materiales.

e Analizar alternativas que permitan aprovechar recursos tecnoldgicos actuales de mejor
manera, al igual que establecer formatos y modelos de control que permitan apoyo a la
gestion administrativa y operativa para tomar decisiones acertadas.

e Socializar el modelo de gestion disefiado para la empresa.

4. Marco Teorico.

A continuacion, se relaciona informacion recolectada necesaria para el estudio del proyecto,
la cual permite evaluar los conceptos basicos, técnicas y términos implicados en la planificacion
de la produccién. Se desarrollaran los sistemas de produccién describiendo en primera instancia
a las empresas como sistema, e identificando algunas de sus funciones principales. Luego
ubicaremos la funcién de la planeacion y control de la produccion, reconociendo sus
caracteristicas principales y estableciendo claramente la importancia que hay con las demas areas

funcionales de la empresa.



No es posible definir un sistema o modelo de gestion sin antes saber cual es el eje principal,
que es la empresa y su significado; el cual desde el punto de vista econémico se define como una

unidad de produccion de bienes y/o servicios para satisfacer a un mercado.

Desde el punto de vista en cuestion, se plantea que la empresa es un productor de bienes y/o
servicios y estos son destinados a satisfacer la demanda de un mercado o buscar posibles
soluciones. Ahora bien, se le denomina sistema porque en ella ocurren tres elementos esenciales
a todos los sistemas:

- Es un conjunto de todos los elementos

- Relacionados mediante una estructura organizativa

- Conun fin comin

Se conoce como un sistema abierto porque se relaciona con el sector en el que desarrolla su
actividad, intercambia informacidn y materiales con un medio ambiente (macrosistema) que
influye en este. Las entradas al sistema pueden ser: materia prima, componentes, personas,
informaciones. Las salidas seran bienes y/o servicios, informacién, desechos, personas etc.

(Prado, 1992).

Dentro de una empresa se cuenta con dos subsistemas, uno que permite la transformacion en
donde se presenta una interaccion para convertir la materia prima en productos, y el segundo, un
subsistema de control en donde se realizan actividades que permitan analizar la informacién de
las salidas de los productos y verificar que estén acordes con la programacion y permitir una

retroalimentacion constante en el sistema.
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Su objetivo primordial es la supervivencia, ya que de esto depende su funcion en la sociedad
a la cual sirve. Ademas, se pueden mencionar otros objetivos como son: maximizar las
utilidades, remunerar adecuadamente a los trabajadores y crear productos de buena calidad, esta
a su vez esta conformada por areas funcionales como son:

Tabla 2: areas funcionales.

Area Definicion
Produccion Proceso en donde se crean bienes y servicios
Departamento Técnico Disefio del producto y aseguramiento de la calidad

Estandares de tiempo, métodos de trabajo, planeacion,
control de la produccion

Adquisicién de materias primas adecuadas, y demas
recursos o materiales necesarios

Ingenieria Industrial

Compras

Planta Fabricacion y mantenimiento de maquinarias y equipos

Se encarga de analizar las necesidades del consumidor,
investiga mercados.

Administra todo el capital humano de la empresa, vela
por el bienestar fisico y mental del personal.

Planea las fuentes y usos de los recursos monetarios,
Finanzas podria organizar presupuestos, contabilidad, tesoreria y
créditos.

Fuente: Elaboracién equipo de investigacion.

Mercadotecnia

Recursos Humanos

A continuacion, entraremos en materia con el estudio del eje principal de investigacion como

lo son: produccién y su planificacion.

4.1 Planeacion De La Produccion.

Segun (Bulfin & Sipper, 1998)La planeacion de la produccidn busca prever y movilizar todos
aquellos recursos que sean necesarios para producir un bien o un servicio, teniendo en cuenta
variables como: plazo y cantidades necesarias ya sea de mano de obra, materia prima

maquinaria, entre otros. Adicionalmente se debe tener en cuenta la capacidad de produccion que
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tiene la empresa con relacion a la demanda de los bienes o servicios.

Esta funcion mide la cantidad de recursos necesarios para cumplir con los compromisos
adquiridos en la fase de planeacion estratégica de la empresa en un tiempo no menor a un afio, y
teniendo claro que esta planeacion siempre debe estard enfocada con la mision y vision, sin dejar
de lado que se debe tener muy claro la capacidad que se tiene en la planta, la mano de obray la

cantidad de materia prima.

De acuerdo a lo manifestado por los autores (Bulfin & Sipper, 1998), la Planeacion de la
produccidn se compone por tres procesos basicos: planeacion agregada, programa de produccion
y planeacién de los requerimientos de materiales. Todo esto con el fin de mantener un equilibrio
entre la demanda y la capacidad instalada con la que cuente la empresa. En lo referente a la
demanda, se deben tener presente los prondsticos de venta a los clientes ya que, del
comportamiento de las ventas, se reflejara el comportamiento de las compras. Haciendo
referencia a la ejecucion de la produccion, se debe considerar principalmente el plan estratégico
y el plan de produccidon y, por ultimo, no se puede dejar de lado aquellos actores importantes

como los recursos y la capacidad. (Bulfin & Sipper, 1998)

La materia prima es aquel material al cual no se le ha realizado ningin proceso de
transformacion. Cuando la materia prima ya es sometida a un proceso o se encuentra en proceso
de produccion, ya pasa a ser un inventario de producto en proceso, mientras que los productos
terminados son los que ya terminan su ciclo y se encuentran listos para llegar al consumidor,

aqui es donde ya su estado pasa a ser inventario de producto terminado. (Mcleavy, Billington , &
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Narasimhan, 1996).

Se pueden encontrar diferentes categorias de procesos que son usados actualmente, sin
embargo, es posible que en la realidad se pueda presentar una mixtura entre diferentes categorias,
lo que conllevaria a que el objetivo del proceso de trabajo sea lograr mayor flexibilidad. Estos
procesos son utilizados al momento de producir varios productos y para fabricacién en masa; en
el procesamiento por lotes o discontinuos, se crea una produccion por paquetes para multiples
variedades de productos, dejando claro que este tipo de proceso genera altos costos, pues se
deben hacer una serie de configuraciones para cada uno de los lotes y por tltimo el
procesamiento repetitivo es utilizado por un alto volumen de rango y se concentra en procesos

altamente especializados, (Chapman, 2006).

Otros aspectos gque son de gran importancia para la administracion de la produccion son el
precio, el cual puede ser estandar o precio a la medida de la calidad. Es asi como podemos
diferenciar dos tipos de calidades, la calidad tangible que es aquella que tiene en cuenta
conformidades de calidad y por otro lado la calidad intangible que es la que se relaciona con el
servicio al cliente y la entrega, en donde se relacionan la velocidad y la confiabilidad, y que
define el tiempo de ciclo, conocido también como “lead time” con qué se entregan los pedidos y
el cumplimiento. Por ultimo, es importante resaltar que la flexibilidad es un factor que no se
puede dejar de lado, ya es esta debe considerar el volumen y la variedad que dispone el cliente.

(Chapman, 2006).
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4.2 Pronosticos

Los prondsticos son la pieza fundamental para planear la produccién. El realizar prondsticos
basados en datos histdricos, permitir determinar el comportamiento de una demanda esperada de
los clientes. Existen dos principales categorias de pronosticos: los cualitativos y los cuantitativos.
(Chapman, 2006).

llustracion 1 Prondsticos.

Prondsticos

Series

Cualitativo Cuantitativo Temporales

Series de

Tiempo Método Casual

Fuente: Elaboracion del equipo.

- Prondstico cualitativo
Estos pronosticos son Gtiles cuando no se cuenta con una estructura definida de la
informacidn historica de la empresa y por lo tanto, se deben determinar por medio de la
experiencia, ahora bien estos prondsticos terminan siendo subjetivos y solamente funcionaran en

el momento que se tenga un producto o familia.
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- Pronosticos cuantitativos con métodos de serie de tiempo
Los modelos en mencidn son usados en su mayoria con el fin de calcular prondsticos a corto
plazo. Se pueden encontrar varios modelos de prondsticos cuantitativos que sean aplicados para
series de tiempo y en donde deberan aplicarse modelos constantes, de tendencia y estacional.
Estos tipos de prondsticos son promedios moviles, lo que permite simplificar los datos, ya que no
se hace un promedio de todos los datos, sino que, por el contrario, se eligen Unicamente los datos

mas recientes logrando asi reducir la fluctuacion aleatoria entre estos.

Se cuenta con el método de suavizamiento exponencial simple, el cual es usado para
pronosticar series de tiempo con tendencia lineal. Es asi como se encuentra que el método HOLT
es usado a menudo, con el fin de manejar tendencias lineales; proporcionando asis mas
flexibilidad en la proporcién de la tendencia y la pendiente, y finalmente encontramos el modelo
WINTER el cual es una extension del modelo anterior (método holt) con la caracteristica de que

éste permite reducir mas aun el error (Sipper, 1998)

- Prondstico cuantitativo método casual.

Este método completa la relacion entre variables, en donde se encuentra una variable casual y
una variable ocasional. Es asi como uno de los métodos mas conocido es la regresion lineal, el
cual conlleva a que se pueda desarrollar el analisis entre dos 0 mas variables. (Hanke & Reitsh,
1996).

- Series Temporales.
Este método se basa de observaciones de una variable realizada en intervalos regulares de

tiempo, lo que permite conocer el comportamiento de dicha variable bajo unos supuestos con el
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fin de realizar algunas predicciones.

4.3 Sistemas De Produccion e Inventarios

El manejo de n sistema de inventarios permite a una organizacion obtener un control en
cuanto a las condiciones de como y cuando producir, permite la implementacién de una politica
que se encuentre direccionada al mantenimiento y control de las existencias. El proposito
principal de un sistema de inventarios, es entre otros, procurar porque se conserve la
independencia entre las operaciones, se pueda cubrir la variacion de demanda, permita tener
flexibilidad en la programacion de produccion, se pueda proteger contra la variacion en tiempos
de entrega de la materia prima y que se pueda aprovechar los descuentos en los tamafios de
pedido (Chase, 2009).

llustracion 2. Ciclo de inventarios.

Ciclo De Inventarios

« Inventario de

Materia Prima Inventario

Proveedor « Inventario de Producto
Producto en Terminado
Proceso

Fuente: Elaboracion Equipo.
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e Sistema de calificacion ABC
Este sistema es usado con el fin de categorizar los productos en cuanto a costos recurrentes,
ideado con la finalidad de establecer cual es el tipo de control que se tendra que ejecutar sobre
cada uno. Esta categorizacion se hace dividiendo los productos en tres clases o grupos, de tal
forma que cada grupo requiere de un control diferente, esta division de los grupos busca

priorizarlos de manera tal que entre mayor es la incidencia de costos mayor sera su atencion.

Es asi como en el grupo A se clasificaran todos los productos que presenten un mayor costo
de inversién en la empresa y que esta se encuentre entre el 15% y el 20% y corresponden al 80%
del costo total, en este grupo es necesario de un control de existencia total. EI grupo B representa
entre el 30% y el 40% de las inversiones, y aqui se enmarcan aquellos productos que representan
un menor costo e importancia y corresponden al 15% del costo total, para este grupo se requiere
de un menor control. Por ultimo, se encuentra el grupo C, el cual representa entre el 40% y el
55% de las inversiones y son aquellos productos que comprenden un muy bajo costo y poca
relevancia en la produccion de la empresa, estos productos representan el 5% de los costos

totales.

e Sistema de manufactura esbelta o kaizen.

Este sistema es una metodologia simple y efectiva que tiene origen en Japon, la cual se
pretende incrementar la eficiencia productiva en todos los procesos. Desde el momento en que se
implanta la filosofia de gestidn kaizen, la cual busca una mejora continua en tiempo, espacio,
desperdicios, inventarios y defectos, sin dejar de lado al trabajador y generando en él un sentido

de pertenencia al permitirle participar en el proceso, posibilitandole proponer sus ideas para
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indicar como hacer mejor las cosas.

El objetivo general de este sistema es, hallar herramientas que permitan eliminar todos los
desperdicios y todas aquellas operaciones que no agreguen valor al producto o a los procesos,
aumentando asi el valor de cada actividad que se realice y eliminando lo que no se quiere. Este
sistema, ademas, pretende relacionar los costos con los valores que el cliente percibe en un

producto. (Villalobos, 2008).

e Sistema objetivode las5 S

Este sistema conlleva a que el ambiente sea de calidad, es decir, que en el ambiente donde se
puedan realizar tanto las pruebas de calidad que fueron exitosas y a su vez el producto
terminado, sea de una calidad que no solo cumpla con las exigencias del cliente, sino que las
supere, también genera que el lugar de trabajo se encuentre organizado, ordenado y limpio, y por
consiguiente un lugar de trabajo seguro, el cual tendra un gran impacto en la calidad del producto
una vez se reduzcan los tiempos extras que no fueron planeados en distracciones y lo que
conlleva a un incremento en la atencion al momento de creacion del producto y permitira que el

tiempo sea exacto.

El desperdicio de movimiento se genera por el movimiento humano y el movimiento de las
maquinas. Estos movimientos se encuentran relacionados con la ergonomia del lugar donde se
realizan las operaciones, afectando asi la calidad y la seguridad, tanto del producto como del

operario.
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La sobreproduccion es toda aquella produccion que se hace en exceso y es la que més afecta a
una industria, y se presentan cuando las operaciones continuas debieron ser detenidas o cuando

se hacen productos para almacenar, sin que el cliente lo pida.

El tiempo de espera es aplicado a aquellos periodos “muertos” de un proceso toda vez que
esta accion no agrega valor y en ocasiones se convierte en un sobrecosto para el producto. El
transporte, hace referencia al movimiento innecesario de materiales de una operacién a otra sin

que hayan sido requeridos.

4.3 Analisis De Capacidad

La capacidad es un factor altamente importante para las organizaciones, ya que con esta
pueden definir los recursos necesarios para el cumplimiento de la demanda, es asi como la
empresa debe realizar estos andlisis estratégicamente en un periodo largo, con el fin de obtener

una ajustada taza de produccién. (Chase, 2009).



lustracion 3 Tipos de Capacidades
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» Se encuentra
definida como la
maxima
capacidad de
trabajo y se
deben
consuderar las
disminuciones
de tiempo que
fueron tenidas
en cuenta para el
mantenimiento
preventivo de
los medios de
trabajo. se debe
tener en cuenta
el tiempo
disponible.

« Es con la que
realmente
trabaja la
empresa, ya que
iene
identificadas las
deficiencias con

que
normalmente
trabaja una

organizacion.

Fuente: Elaboracién Equipo.

« El tiempo que
necesita la
empresa para
ejecutar un
programa o plan
de produccion,
normalmente se
trabaja de
acuerdo a
proyecciones de
ventas.

» Es la capacidad

que realmente se
uso en la
elaboracion de
la produccion.
Se calcula una
vez se cierra el
ejercicio
contable y sirve
como medida de
eficiencia 'y
control.

Las capacidades pueden ser medidas en diferentes tipos de unidades dimensionales, como son

unidades de tiempo (horas/afio), unidades energéticas (kilovatios/afio), unidades econémicas o

monetarias ($/afio), unidades fisicas (unidad/afio). El escoger entre una y otra capacidad

dimensional depende de qué fin se tenga, para el caso en cuestion, serian las de tiempo, autores

como (Malpica, Castro, & Lasso, 2022) han permitido establecer que tener un sistema con

analisis de capacidades eficientes, permiten incrementar la rentabilidad de una organizacién en el

largo plazo.
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4.4 Planeacion Agregada

La planeacidn agregada es un conjunto de técnicas y estrategias que se utilizan para establecer
planes futuros en cuanto a produccion; consiste en utilizar de la mejor manera los recursos que se

tienen tanto fisico como humanos.

Pretende determinar cual es la mejor forma de cumplir con los requerimientos de la demanda
estimada, una vez sean ajustadas las tasas de produccion, los niveles de inventarios, las cargas de

la mano de obra, el trabajo extra, los niveles de subcontratacion y otras variables controlables.

Esta estrategia establece plazos o periodos donde se controlan los niveles de inventario, la
capacidad de la mano de obra, la subcontratacion, la demanda, asi como los costos en ndmina, el
costo por cambio de tasa de produccidn, los costos de inventarios, costos de érdenes pendientes y
productos faltantes. La planeacion a su vez, tiene consigo unos métodos para la resolucién de

problemas que incluye métodos cualitativos y cuantitativos.



llustracion 4. Métodos.

Método no cuantitativo o

intuitivo:

Métodos graficos y de

diagramacion:

Fuente: Elaboracién Equipo.

4.5 Programa Maestro De Produccion PMP

Toma como base las metas y diferentes areas de
una organizacion, con lo cual la gerencia debera
crear un plan que le permita ajustarse a cada
una de las areas. Este método no es muy
aceptado, ya que no es facil establecer un
equilibrio entre las diferentes areas toda vez
que por lo general tienen perspectivas muy
diferentes.

Esta técnica es de facil entendimiento, se basa
en la prueba y el error. los problema de
planeacion agregada se ilustra por medio de
diagramas como histogramas, permitiendo asi
comprender facilmente a donde se quiere llegar.
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Este programa permite identificar las cantidades necesarias de recursos representativos en la

cadena de abastecimiento, estos recursos son tangibles e intangibles y deben tener en cuenta la

cantidad de material requerido, materia prima,

identificacién de las cantidades.

los recursos y otros factores que aporten a la



Algunas de las funciones del PMP son las siguientes:

llustracion 5: PMP.

Genera
requerimientos
de capacidad

'\S?igtrli%na%ézs Convertir los
ph lanes
validas en los P
programas de agregados en
produccion articulos finales

Facilita el
proceso de la
informacion

Evalla
alternativas de
programacion

Genera
requerimientos
de materiales

Fuente: Elaboracién Equipo

ElI PMP es una representacion logica de la informacién que permitira la toma de decisiones y

se debera contemplar las siguientes caracteristicas:
e Restricciones en los tiempos de entrega

e Insumos para el programa maestro
e Planeacion de los periodos

e Fecha de vencimiento
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Este programa sigue unos lineamientos que consisten en consolidar los requerimientos brutos,
se debe restar el inventario disponible y agrupar los requerimientos netos en drdenes planificadas
en tamafios de pedidos acorde a lo solicitado. Los pedidos se convierten en cargas de los centros
0 puestos de trabajos claves y los requerimientos completos de materia prima y capacidad los

cuales se revisan para la factibilidad.

5. Estado del Arte

Para el desarrollo de este marco se consideran planteamientos de diferentes autores que
permitan conocer a fondo y de forma l6gica bases tedricas, con el fin de involucrarse méas
intimamente en el mundo de los modelos de produccidn, al igual que el mundo de gestiones
estratégicas, que mezcladas las dos llevan a implementar modernos y eficaces sistemas

obteniendo el resultado al planteamiento del problema y los objetivos de la investigacion.

Aunque se puede aseverar que la administracion de operaciones ha existido desde el momento
en que el hombre produce sus bienes y servicios con el fin de satisfacer sus necesidades, sin
embargo, las areas mas relevantes que han contribuido al desarrollo evolutivo de la

administracion de la produccion se podrian relacionar con lo siguiente:

5.1 Historia De La Administracion De Operaciones

e Larevolucion industrial:
En el siglo XVl en Inglaterra se presentd un hito Ilamado Revolucién industrial. Este avance

trajo consigo dos aspectos principales: la sustitucién generalizada de la fuerza humana, animal e
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hidraulica por maquinas; esto ocasiond un segundo aspecto como fue el del sistema de fabrica.
Es asi como en 1974 se presenta la maquina a vapor inventada por James Walt y lo que en su
momento proporciond la potencia mecanica necesaria para las fabricas de ese entonces, de igual
manera con este invento se presentaron diferentes hechos paralelos como la concentracion de
trabajadores en fabrica, donde se crea la necesidad de organizarlos de forma cronolégica y

adecuada para poder llevar a cabo cada trabajo o tarea asignada.

Es asi entonces como con la revolucién industrial se expandié en Inglaterra y en otras
naciones europeas Y a los estados unidos. Dicha revolucion se aceleré mas a finales del siglo
XVII con el desarrollo del motor de gasolina y eléctrico. Fue asi como al inicio de este siglo,
cuando se inicia con el desarrollo en propiedad con los conceptos de produccion en masa, sin
dejar de lado que su auge solo se dio hasta la primera guerra mundial en el momento que la

industria de Norteamérica se vio sometida a las altas demandas de produccién.

e Divisidn de Trabajo:

En 1776 se publica la obra “La Riqueza de las naciones” por Adam Smith, en donde pone en
un sitio de vital importancia la divisién del trabajo, y consistié basicamente en la division de la
fabricacion de los productos en pequefias tareas especializadas y que son asignadas a los
trabajadores a través de las lineas de produccion. Smith hizo notar que la especializacion del
trabajador aumenta significativamente la produccion en tres factores: Incremento de la destreza
del trabajador, disminuye los reprocesos por tiempo perdido debido al cambio de trabajo, permite

la invencion de maquinas y herramientas acorde a las necesidades y especializacion del hombre.
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e Laestandarizacion de partes intercambiables:

El inventor estadounidense Eli Whitney, desarroll6 en 1790 el principio de partes
intercambiables en la produccion de rifles para el gobierno de los Estados Unidos. Antes de su
aparicion, las partes de los mosquetes, incluyendo las municiones, se adaptaban a cada mosquete

de manera individual.

En 1913 aparece Henry Ford, combinando las ensefianzas Taylor con los conceptos de
especializacion del trabajo y partes intercambiables, con el fin de disefiar la primera linea de
montaje movil, y con esto la productividad directa del trabajo aumentd significativamente,

alcanzando tasas de produccion no obtenidas antes.

e Administracion cientifica:
En 1911 Federick Taylor realiza unos estudios sobre los métodos y trabajo y sus puntos de
vista acerca de los papeles y la responsabilidad de trabajadores y administradores,

revolucionaron la administracion de operaciones.

Esta escuela del pensamiento busca descubrir métodos para trabajar utilizando el enfoque
cientifico de observacion de los métodos de trabajo actuales; implementando el desarrollo de un
método mejorado a través de la medicién y el analisis cientifico; capacitando a los trabajadores
en el nuevo método; realizando una retroalimentacion constante y administrando el proceso de
trabajo. Las técnicas que fueron empleadas por Taylor las refinaron Frank y Lilian Gilbreth
durante la primera década del pasado siglo ha recibido mdaltiples ataques de los sindicatos,

trabajadores y académicos. Sin embargo, estos principios, ideas y técnicas todavia son puestas en
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practica.
e Manejo de las relaciones interpersonales:

A pesar de los grandes esfuerzos realizados por cientificos y administradores que buscaban
mejorar la capacidad de disefiar productos y cargos, las diferencias entre las teorias y la
produccion real de trabajo permanecen muy alejadas. Entre la década de los afios veinte y treinta,
Elton Mayo y F.J Roethlisberger realizaron una serie de estudios en una planta de la Western
Electric en Howthorne; arrojando unos resultados que permitian evidenciar que los factores
sicoldgicos eran supremamente importantes al momento de determinar el ritmo de desempefio
del trabajo como el disefio cientifico del cargo. Estos estudios permiten concluir que la
motivacion de los empleados, es un elemento crucial que afecta positivamente el mejoramiento

de la productividad.

5.2 Planeacion

La planeacidn es primordial para obtener un funcionamiento adecuado a cualquier organismo
social, ya que, por medio de ésta se provisionan las contingencias y los diferentes cambios que
puedan presentarse e el futuro y asi permitir que se establezcan las medidas necesarias para

afrontarlos. (R., 1992).

Entendiendo el papel protagonico de la planeacion dentro de una organizacion, a
continuacion, se definira planeacion estratégica como: “El proceso por el cual los miembros
guia de una organizacion prevén su futuro y desarrollan los procedimientos y operaciones
necesarias para alcanzarlo”. (Goodstein, Nolan, Tomothy, & Pfeiffer, 1984), permitiendo as

llevar a cabo el analisis de una compafiia en particular, con la finalidad de conservar y no perder
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el enfoque en el futuro partiendo del presente.

Es muy relevante la importancia que posee la implementacion y ejecucion de la planeacion
estratégica, toda vez que proporciona el marco tedrico para materializar las ideas que se hayan
en la mentalidad de la organizacién y sus empleados, permitiendo asi que los gerentes y otros
actores de la compafiia puedan evaluar de forma similar todas las situaciones estratégicas, se
analicen las alternativas con un lenguaje comun y se pueda decidir sobre las acciones que se

deben emprender en un periodo razonable. (Romero, 2004).

La planeacidn estratégica ayuda a incrementar la capacidad de la organizacion, teniendo como
resultado implementar el plan estratégico de manera oportuna y completamente. A su vez ayuda
para que la organizacion cree, organice y saque un mayor provecho de la comprensién del
entorno en el cual opera, o el sector de la industria donde funciona, cuales son sus clientes

actuales y potenciales y cuales son sus propias capacidades y limitaciones.

El incluir una compafiia en el mercado tiene ciertas exigencias que deben ser provistas, y es
por ello que estas deben tener muy presente cual es la capacidad con que cuenta la planta, cuales
son los prondsticos de ventas en relacion a su programa de produccion, todo esto con la finalidad
de poder producir de forma eficiente, generando una disminucién de gastos de operacion y
costos, disminuye el tiempo de espera que se pueda generar por la mala disposicion que se haga
de las materias primas y asi contribuye con la satisfaccién del consumidor final al recibir su bien

0 servicio.
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De otro lado, la planificacion de la produccion reviste un caracter complejo debido a la
cantidad de elementos que se relacionan y la cantidad de interrelaciones existentes entre ellos;
esto ha generado que en torno a la solucion de esta complejidad se hayan desarrollado un sin

numero de trabajos.

5.3 Investigaciones Relevantes Sobre Sistemas de Produccion

En las décadas de los 50 y los 60, son estudiados por primera vez los modelos PRM; Andrew
Vaszonyi presentd un modelo algebraico de matrices, permitiendo dar solucién al problema de
requerimientos de materiales. Pero solo hasta el afio 1960 donde se popularizo la solucion de
procesamientos de listas MRP, razon por la cual esta informacién fue plasmada en un libro de su
autoria denominado “Material Requeriments Planning” en 1975 (Mcleavy, Billington , &

Narasimhan, 1996).

Este modelo permite generar una union entre la informacién que se tiene de los registros de
inventario y la estructura del producto, y permite determinar un programa de tiempo y cantidades
para cada uno de los articulos, facilitando esto que se pueda disponer de los materiales y

requisitos cada vez gque sea necesario.

La planeacién de requerimiento de materiales permite obtener un registro claro de los
inventarios existentes, permitiendo asi tomar decisiones antes de tiempo para saber cuanto mas
se debe comprar o cuanto mas se debe producir, ademas de conocer los materiales exactos que
deben tenerse en cuenta en las 6rdenes de produccion, (Mcleavy, Billington , & Narasimhan,

1996).
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Estableciendo un punto intermedio entre los mencionados, aparece una corriente
relativamente nueva con un desarrollo importante en los ultimos afios y que se apuntala en una
vision jerarquica del tema en estudio. Esta aproximacion, denominada Planificacion Jerarquica
de la Produccion, permite que se reconozca el sistema de gestion de la produccion los maltiples
niveles u horizontes en donde se presenten problemas de decision de manera particular,
estableciendo un manejo adecuado del tiempo y de los datos de las diferentes entidades
identificables, y con la exigencia primordial de lograr sinergia entre las diferentes decisiones que

se toman en tal sistema. (Osorio & Motoa, 2008).

La posibilidad de adquirir y asignar los recursos escasos a las actividades de produccién con
el fin de satisfacer la demanda de los clientes sobre un horizonte de tiempo especifico, define el
problema de la planificacion de la produccidn, es decir, este problema esta relacionado con las
decisiones de adquisicion, asignacion y utilizacion de los recursos de produccién en la

satisfaccion de los requerimientos de los clientes, de la forma maés eficiente y eficaz.

Constantemente, estas decisiones entre otras cosas definen el nivel de la fuerza de trabajo,
permite determinar el tamafio de los lotes, asignar las horas extras y la secuencia de las corridas

de produccion.

En otras palabras, para los autores (Osorio & Motoa, 2008), este problema puede resolverse
con el desarrollo de un plan que en el sentido de la fabricacion contra inventario permita atender
la demanda a un costo minimo o con un maximo beneficio, y en cuanto a la fabricacion contra

pedido, permita obtener los resultados de los trabajos en el menor tiempo posible o con la menor
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variacion con relacion a la fecha de entrega. Es claro que este escenario puede presentar

variaciones de acuerdo a los diferentes sistemas de fabricacién y el tipo de mercado a atender.

Una vez pueda ser completada la produccion y se puedan utilizar los productos necesarios
para cumplir los requerimientos de los clientes, el registro del PMP debe permanecer
actualizado. Esto conlleva a implementar un ciclo constante de revision y actualizacion que se

denomina “Rodar en el tiempo”. (Hurtado Martinez & Prado Hurtado, 2017).

Actualizar los registros conlleva a procesar las transacciones del PMP, conservando el
registro, respondiendo a las excepciones que se presenten y se debe medir la efectividad del PMP
con una base frecuente. Ejecutar estas actividades permitird mantener los recursos de

manufactura y la produccion en sintonia con la planeacion de ventas y operaciones.

Para el autor (Nahamias, 2007) el plan de produccidn consiste en obtener una especificacion
completa de la cantidad de articulos que ya se encuentran terminados o convertidos en productos
finales, cudles son los tiempos exactos, los tamafios de los lotes de produccion y tener un
programa final de terminacion del proceso. Este plan de produccion puede ser desagregado en
varias partes, las cuales pueden estar representados en subsistemas grandes y complejos:

e “Programa Maestro de la Produccion (Master Production Schedule - MPS)

e Sistema de planeacion de requerimientos de materiales (Material Requirement
Planning -MRP)

e Programa detallado de trabajos en el piso o taller de produccién (Scheduling)”

Este autor indica que la gestion y control de los subsistemas que se encuentran presentes
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dentro del sistema de produccion, constan de tres fases principales:

llustracion 6: Fases del Sistema de Produccion.

Recolectar y coordinar
la informacion Indicar cuales son las
requerida parala liberaciones de los
formulacién del pedidos planeados
Programa Maestro de mediante el MRP
Produccion (MPS). —

Elaborar un programa

detallado de trabajos

con las solicitudes de
porduccion y los
requerimientos de

recursos, teniendo en

cuenta las

autorizaciones de

pedidos planeadas con

el MRP.

Fuente: Elaboracién Equipo.

De igual forma para (Mahmood & Tanha, 2010) la planeacidon y la programacion de la
produccion incluyen una serie de tareas complejas que se encuentran relacionadas con la toma de
decisiones jerarquicas en los diferentes entornos de fabricacion, en donde es necesaria la
interaccion entre varias unidades funcionales en una organizacion, por ejemplo, la produccion, la

contabilidad y comercializacion. (Soukhakian, 2009).
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Asi mismo, los autores Chase, Jacobs, & Aquilano, (2009) indican que el plan de produccion
ya sea total o por planeacion agregada especifica segmentada en grupos de productos, no
especifica exactamente los articulos. Es asi como pasamos al siguiente nivel de planeacion que
es el MPS, el cual consiste en desarrollar un plan escalonado en el tiempo que especificamente
indique cuando la firma planea construir o realizar cada articulo final, detallando su modelo y sus

caracteristicas especiales.

El MPS permite mostrar periodo por periodo, y por lo general lo distribuye por semana
estableciendo cuando y cuantos articulos finales seran requeridos. En el siguiente nivel de
planeacion se evidencia el programa MRP, el cual calcula y programa todas las materias primas,

las partes y suministros necesarios para fabricar el articulo final especificado por el MPS.

Segun Jamalnia (Soukhakian, 2009), la planeacién agregada de la produccion es un proceso
de planificacion de capacidad a mediano plazo, normalmente puede abarcar un horizonte
temporal de 3 a 18 meses y esta busca determinar un nivel de produccion éptima, teniendo
presente la fuerza de trabajo y los niveles de inventario para cada periodo del horizonte de
planificacién para un determinado conjunto de recursos y restricciones de produccion. Este tipo
de planificacion por lo general implica un producto o una familia de productos similares con

pequefias diferencias.

En otras palabras, hay autores que manifiestan que la Planificacion Jerarquica de la Produccion
(HPP) es una actividad que requiere un alto nivel de planificacion en un sistema de gestion de la

produccidn. Del plan de HPP se desprenden de manera jerarquica, el programa maestro de
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produccién (MPS), el plan de capacidad y requerimientos de materiales (MRP).

Es asi entonces como utilizando esta informacion el plan maestro de produccion (MPS) puede
determinar el calendario de produccién de cada tipo de producto, con el fin de que se cumplan
los plazos de entrega que fueron establecidos y asi mismo respetar las restricciones que se tienen
en las capacidades existentes, aprovechando de forma eficiente la capacidad productiva

instalada. (Bafiegil Palacios, Chamarro Mera, Miranda Gonzalez, & Rubio, 2005).

El autor Vidal, 2010 indica que el primer aspecto que debe ser tenido en cuenta son los
prondsticos de demanda, los cuales siempre estaran errados. Esto no genera ningun asombro, ya
que cada vez que se pronostica, lo que se esta haciendo es anticiparse a lo que ocurrira en el
futuro. Es entonces como el autor afirma que la clave del éxito de un sistema de gestion de
inventarios conocer a fondo los errores de los prondsticos elaborados y poder responder a cada
uno de ellos de forma adecuada, y asi mismo definir cual es el tipo adecuado de pronostico de
demanda que facilite estimar con una alta precision el patron, el promedio y la variabilidad de la
demanda de cada producto que se conserve en inventario. Es asi entonces como los inventarios
de seguridad deben ser calculados proporcionalmente a la variabilidad que presente la demanda,
teniendo en cuenta el nivel de servicio deseado, y no proporcionalmente al promedio de la

misma. (Arboleda & Ramirez, 2014).

Conceptualizando el Plan Maestro de Produccion (MPS) indica que es la planeacion de las
ventas y las operaciones en un plan que se requieren para fabricar productos especificos en el

futuro, en donde la planeacion de ventas y operaciones indica de forma consolidada la
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produccién de manufactura que se requiere para lograr los objetivos de la compaiiia, es decir, el
MPS permite que la planeacion de ventas y las operaciones de productos manufacturables se

encuentren determinadas con sus cantidades y tiempos determinados.

El MPS toma en cuenta los limitantes generados por la capacidad, los cosos de produccion y
otras consideraciones que puedan tener los recursos. La produccion entonces puede tener lugar
anticipadamente a la demanda de mercado y asi permite que se utilice de mejor manera la
capacidad de produccion, asi mismo es posible que un producto que genere demanda

pronosticada, al final no sea elaborado. (Jiménez Baeza, 2014).

Por otra parte, para los autores Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009 afirman que el plan maestro
de la produccién (MPS) hace relacion a los articulos finales, sin embargo, si el articulo final es
relativamente grande o costoso, el MPS puede ser programado en términos de los principales

componentes o ensambles requeridos.

El MRP (Material Requirements Planning) es un sistema gue consiste en obtener un conjunto
de procedimientos que se encuentren relacionados, que sean logicos, que cuenten con unas reglas
de decision y que los registros que sean disefiados, permitan traducir el plan maestro en unos
requerimientos desfasados en el tiempo y que para poder cubrir cada uno de estos, se debe tener
claro el componente de inventario que se necesita y poder cumplir con el cubrimiento de los

Mmismos.
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Dentro del proceso de planeacion, el sistema MRP asigna las cantidades de inventario que se
encuentran disponibles para cubrir los requerimientos netos y reevalua la certeza de los tiempos
establecidos en las érdenes abiertas para poder determinarlos. Para cubrir los requerimientos, el
sistema crea un programa de drdenes planeadas para cada uno de los items, las cuales se calculan
de acuerdo a una regla de tamafio de lote especifica. “Toda la informacidn que se genera respecto
al requerimiento de items y su cubrimiento, se refiere a un Plan de Requerimiento de

Materiales”. (Orlicky, 1975).

Segun Wong & Kleiner, (2001) EI MRP ha presentado una evolucion al ser un conjunto de
técnicas logicas de planificacion que permiten obtener una mejor gestion para operar en un sector
de fabricacion. Es considerado como un concepto de programacion de red que compila la
informacidn en toda la empresa con el fin de planificar las actividades de manufactura. Las
preguntas relevantes que giran alrededor del MRP son:

Tabla 1. Cuestionamientos

PREGUNTA ACCION
¢Que vamos a hacer? Programar la produccion
¢Que se necesita para hacerlo? Ordenes de produccion
¢Qué tenemos o disponemos? Inventario de materia prima
¢Cuéndo programar entregas? Inventario de producto terminado

Fuente: Elaboracién Equipo

Sin embargo, encontramos en el trabajo de Aldana Cabrera, 2004 en donde afirma que; se ha
convertido en una forma tradicional que el sistema MRP clasifiqgue como entradas tres sistemas
especificos:

¢ “El Plan Maestro de Produccion (PMP), que sefiala cuales productos finales fabricar y
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en qué plazos tenerlos terminados;

e La estructura de materiales (en inglés bill of materials, BOM), que indica de qué partes
0 componentes estd formada cada unidad de producto y permite, por tanto, calcular las
cantidades de cada componente necesarias para fabricarlo;

o El nivel de inventarios, que permite conocer las cantidades disponibles de cada articulo
(en cualquier intervalo de tiempo) en los almacenes, incluidas las que estan en transito o han sido

ordenadas”.

Segun Krajewski, Ritzman, & Malhotra, (2013), la lista de materiales es un registro en donde
se almacenan todos los componentes de un articulo, que relacion se tiene entre el componente
padre y cudles son las cantidades de uso que son derivadas de los disefios de la ingenieria de los

procesos.

Por otro lado, Chapman (2006) indica que la lista de materiales debe enumerar todos los
componentes que seran usados para el ensamblaje de un producto, evidenciando asi, no solo las
relaciones entre los componentes con su respectivo ensamblaje, sino también las cantidades que

son requeridas por cada uno.

5.4 Investigaciones Similares Relevantes

Ahora nos permitiremos citar algunas tesis y proyectos de grado enfocados a la planificacion
de la produccidn, iniciando por Ferrero Rebolledo (2014), quien desarrolla el estudio en una
pequefia empresa queé inicid actividades de importacion de bebidas y distribucion de un nuevo

producto. Este estudio buscd mejorar la calidad de procesos y de la informacion, gestionando
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inicialmente un seguimiento a los inventarios y teniendo un control sobre los mismos, hasta
llegar a la planeacion de los recursos utilizando pronosticos y sistemas de revision en la cadena

de suministros.

Segun Sanabria & Gutiérrez (2012), tesis que fue realizada en una empresa que se dedica a la
produccidn de articulos de aseo ILKO ARCOASEO S.A.S, se formulé la implementacion de una
filosofia “lean manufacturing “con la cual se reducen costos”, con esto se buscaba mejorar la
calidad de producto y se debieron basar especificamente en todas aquellas operaciones que
agregan valor a la empresa, es asi como finalmente se obtuvo la disminucién de la muda y un

aumento significativo en la productividad de la seccion.

También se nombra a Gacharna & Gonzélez (2013), quienes utilizaron la misma filosofia en
la empresa disefios y confecciones Mercy, la cual, a parte de hacer disefio y confeccion, también
comercializa uniformes de dama. Se aplico dicha filosofia con el fin de mejorar las entregas
retrasadas a los clientes, generando una notoria disminucion de desperdicios en el proceso

productivo, y a su vez se disminuyeron tiempos y costos.

Se relaciona también el trabajo de grado de Pulido Gomez (2014), quién se encarga de
recolectar informacién suficiente que permitiera crear una metodologia que fuera efectiva y que
tuviera un alcance en la planeacion de la produccién, las ventas a futuro y permitir anticiparse a
los cambios que se pudieran presentar en la demanda. Con esta informacion plantearon y
modelaron una herramienta computacional que permitio a una empresa del sector de la salud,

mejorar sus niveles de inventario a partir de la debida planeacion en temas de produccion,
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acompariada por pronosticos de la demanda futuro.

Guzman Osorio (2014), implement6 un modelo para la planeacion de requerimiento de
material en una empresa metalmecanica, buscando mejorar los proyectos y asi no incurrir en
demoras en los tiempos de entrega. Este trabajo pudo concluir que MRP es un factor util para la

realizacion de proyectos en cualquier actividad que desee realizar la empresa.

En el trabajo de grado de Garcia & Medina (2011), fue realizado en la compafiia agricola
Diaz S.A.S en donde se presentan una investigacion del manejo de insumos y materias primas,
desarrollando el sistema push-pull y con lo cual introduce control y seguimiento, teniendo como
objetivo la estandarizacion y puedan ser corregidos los errores que se presentan frente al uso de
los recursos, apuntando siempre a la reduccion de costos y buscando una mejora continua de la

compafiia.

También se menciona a Rojas & Paniagua (2013), quienes en su trabajo realizan el
apalancamiento operativo de una empresa farmacéutica, quienes basados en las ventas y en los
inventarios criticos para poder asi obtener un nimero dptimo, el cual le permita a la empresa
utilizar las cantidades adecuadas de pedido y asimismo poder tener un control sobre las ventas, y

asi poder abarcar otro sector del comercio.

La tesis de Cater & Duque (2009), es realizada para proponer un mejoramiento de flujo de
inventarios y control de pedidos en el almacén Sofasa TOYOTA en Bogota. Los autores utilizan

la filosofia just in time, lo que se traduce en producir en un menor tiempo y con la mejor calidad
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posible y de este modo poder alimentar el inventario de reserva para poder tener respuestas
inmediatas a los requerimientos, es asi como por medio de simulaciones computarizadas se logré
planificar cada proyecto en la empresa, y a su vez se redujo el trabajo con demoras y pedidos

enviados incompletos.

La tesis de Loja Guarango (2015), que se enfoca en la aplicacion de técnicas de inventario en
la empresa FEMARPTE CIA Ltda., la cual se dedica principalmente a la compra y venta de
bienes, pero no cuenta con un adecuado manejo de los mismos, razon que los lleva a
implementar las 5 s con el fin de que no sélo aprendan a utilizar el inventario (utilizando toda la
documentacion necesaria y la aplicacion de una base de datos eficiente) sino que también se

debe considerar el orden, la limpieza, la higiene y una creacion de autodisciplina.

Segun Acero & Pardo (2010), quienes en su trabajo de grado estudian la problematica de la
Distribuidora Surti S.A.S., cuyo principal problema es que no cuentan con un adecuado manejo
del inventario, generando asi que la alta gerencia tome malas decisiones, el objetivo de la tesis se
enfoco en identificar cuél era el problema que se presentaba en los inventarios, que impacto
tenia en relacion al aumento de las ventas y evaluar la pertinencia de la adquisicion de nuevas
instalaciones, todo esto mediante la implementacion de la filosofia Kaizen para lograr una

gestion consistente de sus bienes e inventarios.

6. Metodologia

La metodologia es importante en toda investigacion, ya que permite sistematizar los

procedimientos y técnicas que se requieren para concretar el desarrollo planteado como objetivo



40

0 meta. El proceso de investigacion llevado a cabo puede simplificarse en 3 fases relacionadas

con los objetivos especificos planteados previamente.

El proceso de investigacion realizado para este trabajo fue realizado bajo un enfogue mixto,
con resultados aplicados y una naturaleza experimental en tanto el modelo se puso en marcha en
la compafiia, con el fin de poner en practica lo investigado por el autor Sampieri, quien indica
que el enfoque mixto de la investigacion implica un proceso de recoleccion, analisis y
vinculacion de datos tanto cualitativos como cuantitativos para un mismo estudio y esto
permitira responder el planteamiento de un problema planteado, en este caso de estudio, un

adecuado modelo de produccion para la compafiia.

Es asi entonces como de acuerdo a las caracteristicas detalladas de este proceso de
investigacion, la poblacién de estudio es la Compafiia Condimar S.A, especificamente en el area

de produccion y por tal razon no procede un proceso de muestreo.

Para dar cumplimiento al primer objetivo especifico, procederemos a caracterizar el sistema
de produccion de la empresa Condimar S.A. iniciando con el analisis de los procesos de
elaboracién del producto y la programacion de las actividades y materias primas que se
convierten en entradas al proceso de produccion, luego pasan al almacenamiento y por ultimo a
la disposicidn. Todo esto se logra con las visitas e inspecciones realizadas a las areas y lugar de
trabajo; de igual forma se evaluaran los criterios utilizados en la empresa para programar las
necesidades de produccién y materiales y, por tltimo, se revisaran los formatos actuales para

manejo de esta informacion.
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Con base en la informacion recolectada, se identificaran los parametros que estén
relacionados con la capacidad instalada y la capacidad disponible de la planta, las cantidades de
ordenes que van a solicitar, los pedidos que se encuentran comprometidos con los clientes, los
prondsticos de demanda por cada item de producto y requerimiento de inventario de seguridad y

control de mano de obra.

Analizaremos los datos histdricos de la empresa, utilizando técnicas de estadisticas que nos
permitiran realizar un analisis de los datos necesarios para la obtener la estimacion de ventas
para periodos futuros, asi mismo, aplicaremos pronosticos que se ajusten al comportamiento del

mercado, y sera seleccionado el de mayor gradualidad de los datos.

Para cumplir con el siguiente objetivo que es analizar como podemos aprovechar el sistema
actual, realizaremos un analisis profundo del manejo de éste, buscando manuales o en su defecto
nos reuniremos con el proveedor de este sistema esto nos permitird buscar herramientas que

podamos rescatar para nuestra gestion.

Al terminar el analisis del sistema actual, se implementara un aplicativo en Excel que permita
complementar la informacion para lograr tener un buen informe e indicadores de produccion que
no existen actualmente. Se socializara el sistema actual con las personas encargadas, y

apoyaremos para dar inicio a la propuesta de este sistema.
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7. Diagnéstico Condimar S.A.
En este aparte se relacionara el estado actual en el que se encontraba la empresa Condimar
S.A con el fin de justificar a partir de datos reales, la necesidad de implementar un modelo de

gestion de la produccion.

7.1 Distribucién de la empresa:

La empresa tiene un area total de 1.700 mt2 distribuidos en dos pisos, en donde en el primer

piso se encuentra todo lo relacionado con la produccién y en el segundo piso se encuentran
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para el area administrativa. Adicionalmente, se cuenta con una bodega externa de 1.000 mts2, en

la que se almacena la materia prima y producto terminado para distribucién. (Ver Anexo 1).

Actualmente Condimar S.A se encuentra integrada por 138 empleados, distribuidos en 3 areas

basicas: Administrativa, Produccion y Despacho, y Ventas; de los cuales 30 son vinculados

directamente a la empresa y 108 son contratados mediante una empresa temporal. Cuenta con

dos turnos de trabajo, uno diurno y otro nocturno y se labora de lunes a viernes.

llustracion 7. Organigrama Condimar S.A.
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Fuente: Elaboracion Equipo.

La administracion de la empresa se encarga de una variedad de tareas, entre las que se

incluyen: planificar, organizar, dirigir y controlar el desempefio de la empresa; desarrollar y

mantener estrategias para mejorar la eficiencia, la eficacia y la rentabilidad, gestionar los

recursos financieros, humanos y materiales de la empresa; desarrolla y mantiene un sistema de

calidad para garantizar que los productos cumplan con los estandares establecidos; realiza
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analisis de los costos, precios y utilidades: establece y mantiene las relaciones con los
proveedores y los clientes, ademas promueve la seguridad y salud en el trabajo. Sin embargo, al
momento de realizar nuestro diagnostico, encontramos que no se tiene un debido control del
manejo del personal, ya que de una forma muy manual se plasman los turnos que cada operario
labora y las cantidades producidas, esto nos lleva a pensar en una herramienta que permita tener

un mayor control de las cantidades producidas y tiempo laborado por operario.

En el area administrativa se gestiona, organiza, planifica, atiende y realizan actividades
administrativas de soporte y apoyo para la organizacion. Asi mismo, se cuenta con un area de
produccidn y despacho que se encarga de la planificacion, organizacion, coordinacién y control
de todos los procesos desde la produccion hasta el envio de los productos a los clientes. Esto
incluye el control y seguimiento de la produccion, la gestion de los inventarios, la preparacion de
los pedidos, la logistica de los pedidos, el embalaje y la documentacion necesaria. Asi mismo
controla los plazos de entrega, el seguimiento de los pedidos y la calidad de los productos. Este
proceso de produccidn no se encuentra sistematizado en el software que maneja la compafiia, y
esto genera que la informacion no sea obtenida en tiempo real y tenga un alto grado de riesgo al

no encontrarse sistematizado el manejo de inventarios y el control de la produccion.

Condimar S.A también cuenta con un area de ventas que se encarga de promover y vender
todos los condimentos y caldos producidos por la empresa. Esto incluye desarrollar estrategias de
marketing, realizar reuniones con clientes potenciales, analizar el mercado y la competencia,
desarrollar planes de accion para aumentar las ventas, desarrollar nuevos productos y

promocionarlos, realizar estudios de mercado y establecer precios competitivos. También se
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encarga de los aspectos relacionados con cumplimientos y seguimientos en la entrega de los
productos. En el area de ventas encontramos que, al no contar con una informacion veraz de
produccidn, no se puede tener un estimativo de ventas y una informacion en tiempo real, que

permita tomar decisiones acertadas para el mejoramiento de la compafiia.

8. Productos
Condimar S.A cuenta con 24 referencias de productos, las cuales se encuentran agrupadas por
3 lineas:

llustracion 8. Productos Condimar S.A.

Linea 50*50 Linea 1*100 Linea caldos marca

Comarico

» Tarro Caldo Gallina
Cubos 24 X 48

 Caja Caldo Gallina 24 X

+Caja Comino 50 X 50
+Caja Pimienta 50 X 50
+Caja Salsita Color 50 X 50

*Caja Anis 1 X 100
+Caja Canela Entera 1 X 100
*Caja Canela Molida 1 X

100

*Caja Clavo De Olor 1 X
100

+Caja Guasca 1 X 100

48 Displey
« Caja Caldo Gallina
Disp. 36 X 8

+Caja Trirevuelto 50 X 50

Fuente: Elaboracién Equipo.

Analizando la informacion de ventas del afio 2021 con relacion al afio 2022 se evidencia un
alto crecimiento en las ventas de la compafiia:

Tabla 2. Relacion Ventas

Ventas 2022 11.786.632.635
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Ventas 2021 10.999.342.781
Variacion 787.289.854
Fuente: Elaboracién Equipo.

A continuacion, y tomando como referencia los datos historicos de ventas, se realizan las
siguientes graficas para identificar la participacion de cada uno de estos vs el total de ventas de la
compafiia. Las ventas incrementan con relacion al afio 2021 en un 7.16% Yy esto obedece a un
fuerte trabajo que ha venido desempefiando el area de ventas, posicionando la marca y
ampliando mucho mas el mercado, conllevando a que la cadena de abastecimiento y produccion
tenga que ser mas robusta y, por ende, se deben implementar controles que permitan fortalecer

aun mas la cadena de produccion, evitar desperdicios y reprocesos en el proceso.

A continuacion, se relaciona entonces cada una de las referencias que hacen parte de las tres
lineas de productos de la compafiia con su respectivo comportamiento:
- Linea 50*50:
Esta linea estd compuesta por 7 referencias. Con la informacién analizada del
comportamiento de las ventas en el afio 2022 se evidencid que esta linea aporta el 16% del total

de las ventas generadas en la vigencia.
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[lustracidn 9. Participacion Ventas Linea 50*50

Participacion Ventas Linea 50*50
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Fuente: Elaboracién Equipo.
Como se puede observar en la figura 10, las referencias mas representativas dentro de la linea
de 50*50 es la caja de Salsita Color 50*50, seguido por la Caja Pimienta 50*50 y la Caja

Trirevuelto 50*50.

En la siguiente tabla se puede observar el porcentaje de rentabilidad que deja cada una de las
referencias de la linea de productos 50*50, donde se evidencia que el porcentaje que mas aporta
es la referencia de Caja Salsita Color 50*50 con un porcentaje del 51.80%, seguido de la Oferta
Caja Condimento Color 50*50 con un 46,29% y en el tercer lugar esta la Caja Pimienta 50*50

con el 42.89%.

Tabla 3. Rentabilidad Linea 50*50

Linea Condimentos 50 X 50 Rentabilidad %

Caja Salsita Color 50 X 50 489.734.402 51,80
Oferta Caja Condimento Color 50x50 1.182.235 46,29
Caja Pimienta 50 X 50 96.070.332 42,89
Caja Comino 50 X 50 165.919.749 42,72
Caja Trirevuelto 50 X 50 24.003.258 40,83
Oferta Caja Condimento Comino 50x50 650.747 31,28
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Oferta Caja Condimento Pimienta 50x50

617.548

29,69

Total Subgrupo:

778.

178.271

47,94

Fuente: Elaboracién Equipo

- Linea 1*100:

Esta linea estd compuesta por 14 referencias, las cuales dentro del total de las ventas de 2022

aporta un 15% del total de ventas de la compafiia.

llustracion 10. Participacion Ventas Linea 1*100

CAJA TRIREVUELTO 36 X 12

Participacion Ventas Linea 1*100

8,210%

CAJA CONDIMENTO CURRY 1X 100
CAJATOMILLO 1X 100

CAJA PIMIENTA NEGRA 1X 100
CAJA PIMIENTA DE OLOR 1 X 100

— 1,017%

3,462%
4,162%

CAJA OREGANO 1X 100

11,370%

CAJANUEZ MOSCADA 1X 100

CAJA LAUREL HOJAS1X 100
CAJALAUREL 1X100

CAJA GUASCA1X100

CAJA CLAVODEOLOR1X100

7,415%

2,511%
2,302%

3,716%
6,841%

CAJA CANELA MOLIDA 1X 100

CAJA CANELA ENTERA1X 100

11,465%

14,402%

CAJAANIS1X100

5,427%

17,700%

Fuente: Elaboracién Equipo.

Al analizar la grafica de barras de la linea de productos 1*100 se encuentra entonces que la

referencia Caja Canela Entera 1*100 es la que tiene méas peso dentro de este grupo, con un

porcentaje de participacion del 17.7%, seguido por la Caja Pimienta de Olor 1*100 con un

porcentaje de 14.04% y por ultimo la Caja de Orégano 1*100 que tiene un peso de 11.37%.



Tabla 4. Rentabilidad Linea 1*100
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Linea Condimentos 1x100 Rentabilidad %

Caja Trirevuelto 36 X 12 102.835.084,00| 82,47
Caja Oregano 1 X 100 141.766.019,00| 82,09
Caja Tomillo 1 X 100 42.844.737,00 81,47
Caja Laurel Hojas 1 X 100 30.083.830,00| 78,89
Caja Condimento Curry 1 X 100 12.060.189,00| 78,10
Caja Laurel 1 X 100 26.743.077,00| 76,48
Caja Pimienta Negra 1 X 100 45.377.915,00] 71,79
Caja Anis 1 X 100 58.331.633,00| 70,77
Caja Guasca 1 X 100 35.916.459,00| 63,64
Caja Canela Molida 1 X 100 109.753.004,00| 63,03
Caja Pimienta De Olor 1 X 100 137.815.368,00| 63,00
Caja Clavo De Olor 1 X 100 54.514.243,00| 52,47
Caja Canela Entera 1 X 100 131.987.277,00| 49,09
Caja Nuez Moscada 1 X 100 45.800.807,00| 40,67
Total Subgrupo: 975.829.642| 64,25

Fuente: Elaboracion Equipo.

Dentro de esta linea, la referencia que mas rentabilidad genera es la Caja Trirevuelto 36*12,

con un porcentaje del 82.47%, seguido por la Caja Orégano 1*100 con un porcentaje del 82.09%

y la Caja Tomillo 1*100 con un porcentaje del 81.47%.

- Linea Caldos Comarico:

Esta linea estd compuesta por 3 referencias, las cuales dentro del total de las ventas de 2022

aporta un 68% a los ingresos de la compafiia, siendo asi la méas representativa.
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llustracion 11. Participacion Ventas Linea Caldos.

Participacion Ventas Linea Caldos
95,6%

3,8% 0.6%

TARRO CALDO GALLINA CUBOS 24 X CAJA CALDO GALLINA 24X 48 CAJA CALDO GALLINA DISP. 36 X 8
48 DISPLEY

Fuente: Elaboracién Equipo.

Con la informacién reflejada en la grafica 3, se puede observar que dentro de las referencias
que conforman esta linea, el Tarro Caldo de Gallina en Cubos es el méas representativo con un

porcentaje de participacion del 95,6%.

Tabla 5. Rentabilidad Linea Caldos

Linea De Caldos Rentabilidad %

Caja Caldo Gallina 24 X 48 Displey 196.880.642 76,31
Caja Caldo Gallina Disp. 36 X 8 29.201.295 74,30
Tarro Caldo Gallina Cubos 24 X 48 3.954.803.508 61,68
Total Subgrupo: 4.180.885.445 62,32

Fuente: Elaboracién Equipo

Dentro de esta linea, la referencia que mas rentabilidad genera es la Caja Caldo Gallina
24*48, con un porcentaje del 76.31%, seguido por la Caja Caldo Gallina 36*8 con un porcentaje

del 74,30%% y el Tarro Caldo Gallina Cubos 24*48 1*100 con un porcentaje del 81.47%.
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9. Procesos Actuales Condimar S.A.

Condimar S.A, actualmente cuenta con procesos establecidos para cada una de las lineas,
pensando siempre en brindar el mejor producto al consumidor final y estableciendo
procedimientos que permitan una mejora continua dentro del proceso de cada una de las

referencias que maneja la compafiia.

9.1 Proceso De Produccién, Llenado y Empaque

Este proceso inicia con la preparacion de las mezclas de los condimentos, aqui el Gerente
informa al Jefe de Planta las necesidades diarias y éste a su vez programa el personal y asigna las
tareas correspondientes. El operador inicia con la mezcla, toma las materias primas del almacén
y reporta el lote correspondiente con el fin de tener la trazabilidad del producto. Se inicia con el
proceso de mezcla, en donde consultan la férmula del producto a elaborar, se pesan las

cantidades necesarias y se da inicio al proceso de mezcla.

Se procede entonces con el proceso de llenado, en donde el operario debe revisar el estado y
cantidad de mezclas con que cuenta e iniciar con la verificacion del sellado de sobres, centrado
del impreso y peso del sobre de acuerdo a la especificacion estipulada para cumplir con el

control de contenido neto del producto.

Dentro del proceso de empaque, de acuerdo a cada una de las lineas que maneja la compafiia,
se debe identificar las plegadizas en el lote correspondiente, se recoge la totalidad de sobres
dispensados por la maquina de sellado y se empacan en una caja de cartdn, no sin antes

identificar el lote en la misma, se identifica la caja con el rotulado dentro del area de empaque
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final.
9.2 Entrega de Producto Terminado

El jefe de planta diariamente recibe la produccion entregada por cada empacadora y se hace el
traslado de la mercancia al almacén, con el fin de almacenarlo e ingresarlo al inventario como
producto terminado. Asimismo, se cuenta con un proceso de control de calidad, el cual busca
establecer una metodologia que permita hacer seguimiento y medicién a los productos, con el fin
de asegurar la conformidad de los mismos y asi velar porque al consumidor final llegue un

producto de alta calidad.

9.2. Recepcion de Materias Primas e Insumos

Al recibir las materias primas, el Jefe de Plana debe entregar el Certificado de Calidad al Jefe
de Control de Calidad, con el fin de que este tome una muestra aleatoria del producto para
verificar sus propiedades (olor, color, sabor, y aspecto) y guarde una muestra de retencion de ésta

debidamente identificada con la fecha de recepcion y lote.

Mensualmente se toma una muestra de materias primas, teniendo prioridad por las de mayor
tiempo de almacenaje y una de producto en proceso para la realizacién de analisis
microbioldgicos, adicionalmente, cada seis meses se toma una muestra de caldo para comprobar
que los niveles de plomo se encuentren dentro de los limites permitidos por la legislacion

colombiana.

9.2.1 Personal Operativo, Areas de Produccion y Superficies en Contacto con el Producto

Se realiza muestreos trimestrales de control de microbioldgico a manipuladores, ambientes y

superficies de la planta de produccion. En cada trimestre, se elige aleatoriamente un area y se
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toma una muestra de superficie que elija el microbidlogo, igualmente un manipulador del area

luego del lavado de manos, y una muestra de ambiente de esa misma area, con el fin de tener

todo el espectro microbioldgico del area.

9.3 Compras

Desde esta area se vela por la adquisicion de servicios, equipos, suministros, materia prima y

material de empaque para producir resultados confiables, asi como garantizar que los productos

consumibles que se adquieran, sean debidamente inspeccionados y se verifique el cumplimiento

de las especificaciones o requisitos definidos. CONDIMAR S.A tiene alrededor de 57

proveedores, los cuales se relacionan en el siguiente cuadro:

Tabla 6. Proveedores

Participacio
Proveedor n Insumo
Importaciones 34% Glutamato, Comino, Pirosil
Vision Impresores Sas 13% Plegadizas
Farid Cure Y Cia - S.A.S 9% Talco De Arroz
Tubulares Y Bolsas Plasticas S.A.S Tuboplast
S.AS 7% Cajas
Lamyflex S.A 7% Papel Caldos
Colorguimica S.A 5% Tartrazina, Colorantes
Plastiatlantico S.A.S 4% Bolsas
Gradesa S.A 3% Grasas
Sabores Sas 2% Saborizantes
Hierbas Y Especies, Pimienta,
Otros 15% Etc

Fuente: Elaboracion Equipo.

Para Condimar S.A, todas las compras deben estar respaldadas por una orden de compra

emitida por la oficina de compras, ninguna otra persona o dependencia esta autorizada para

realizar dicha actividad.




En cuanto a los proveedores se expone mediante la siguiente grafica el porcentaje de
participacion de cada uno de ellos:

[lustracion 12. Participacion Proveedores

Participacion Por Proveedores

OTROS
SABORES SAS
GRADESA S.A
PLASTIATLANTICO S.A.S
COLORQUIMICA S.A
LAMYFLEX S.A

TUBULARES Y BOLSAS PLASTICAS S.ASS...
FARID CURE Y CIA - S.AS
VISION IMPRESORES SAS
IMPORTACIONES

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40%

Fuente: Elaboracién Equipo.

La adquisicidn de bienes y servicios se realizara a fabricantes, productores, distribuidores y
personas naturales o juridicas legalmente constituidos. Todas las compras relacionadas con
sistemas y tecnologia, deben estar avaladas por el Ingeniero de Sistemas, quien es la persona

autorizada para dar concepto y aval de compra de acuerdo a las especificaciones técnicas.

Todas las compras relacionadas con mercadeo y publicidad, deben estar avaladas por el
Gerente Comercial. En caso tal de requerirse servicios de mantenimiento externo, el Jefe de

Produccién hara la solicitud al Gerente.

54
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10. Analisis De Capacidad De La Compaifiia

Analizando la capacidad de recursos humanos y la maquinaria empleada en el proceso de
producciédn de la compafiia, se tienen en cuenta los siguientes parametros:
- Turno 1: Lunes a Viernes de 6 a.m. a 3 p.m. con 1 hora de almuerzo.

- Turno 2: Lunes a Viernes de 6 p.m. a 4 a.m. con 2 horas de descanso.

Con los pardmetros mencionados, se procede a graficar la capacidad teorica que tiene la
compafiia Condimar S.A, se toman los dias disponibles del afio 243 tomando como base que se
trabaja de lunes a viernes, con esto se obtienen los dias habiles al afio y se multiplica por 8 horas

que es el tiempo laborado por turno.

Tabla 7. Capacidad Tedrica

Capacidad teérica CONDIMAR S.A

Item Disponibilidad
Dias al afio 365 dias/afio
Dias disponibles 243 dias/afio
Dias habiles 243 dias/afio
Horas habiles 1944 horas/afio

Fuente: Elaboracion Equipo.

10.1 Capacidad Recursos Humanos

Teniendo en cuenta la tabla 6, se calcula la capacidad de mano de obra, tomando la cantidad
de operarios por cada proceso y los tiempos de capacitacion, estas capacitaciones se realizan 1
vez al inicio del afio en temas de salud, seguridad en el trabajo y buenas practicas de

manufactura.
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Con base en la formula = (Horas habiles al afio* N° de trabajadores) — Hora capacitacion
al ano

Tabla 8. Capacidad Instalada
Capacidad instalada M.O

. Capacitaciones Capacidad total
Proceso # Operarios (horas/afio) oras/afio)
Proqluccmn 2 8 horas/afo 3640 horas/afio
condimentos
Empaque 4 8 horas/afno 7288 horas/afio

Fuente: Elaboracién Equipo.

Con base en la informacién reflejada en la tabla anterior, la capacidad instalada de la mano de

obra para el proceso de produccién y empaque es igual a 228 dias por proceso.

10.2 Maquinaria

A partir de la tabla de la capacidad instalada de M.O, es posible determinar la capacidad total
por maquina, en donde se deben tomar los dias de mantenimiento utilizados en el afio y los
tiempos de reparacion. En la siguiente tabla se muestra la capacidad total de la maquinaria,

utilizando la siguiente formula:

Capacidad instalada maquinaria = (Zo7as al afio * N° de trabajadores) — Horas
mantenimiento al afo



Tabla 9. Capacidad Instalada de Maquinaria.
Capacidad instalada de maguinaria
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#  Operacion Maquina Cantida Ho_ra§ de . Ho_ras ~
d mantenimiento/afi  disponibles/afi
0 0
Mezcla de
1 ingredientes para Mezcladora y 1 60 horas/afio 1764
condimentos molino horas/afio
2 Molienda de Sierra 1 12 horas/afio 1812
canela horas/afio
3 Fechadora Fechadoras 2 20 horas/afio 3608
de horas/afio
empaque
S
4  Empaque de Empagquetadoras 2 40 horas/afio 1784
producto manuale_sy horas/afio
automatizadas
5 Selladora Selladora/fechador 2 26 horas/afno 3596
de a horas/afio
empaque
S
6 Pesaje de Gramera 2 12 horas/afio 3624
materiales horas/afio

Fuente: Elaboracion Equipo

11. Resultados de la Investigacion

Una vez terminamos toda la investigacién de la compafiia y evaluamos todas las variables, se

pudo concluir que se puede tener un mayor aprovechamiento de los recursos disponibles con los

cuales cuenta la empresa, entre ellos encontramos: el software, el cual permitiria ser mas eficaces

en el manejo de la informacion, la calidad y la oportunidad de la misma. Sentarnos con el

personal desarrollador del sistema nos ha permitido lograr el desarrollo de esta tesis, dejando un

beneficio significativo para la empresa, toda vez que se lograran grandes cambios en los
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controles y manejo de la materia prima, inventarios, mano de obra y produccion de Condimar

S.A.

El sistematizar la produccidon, permitira a la gerencia, la toma de decisiones més acertadas y
esto se vera reflejado en grandes beneficios para la compafiia en el crecimiento de sus utilidades,
disminucion de tiempos de produccion y de reprocesos. Asi mismo, se lograra una
estandarizacidn de procesos que permitan tener un control estricto del consumo de materias
primas y material de empaque Y esto se vera reflejado en la calidad del producto final. Es asi
como en la unidad que continda en estudio en esta tesis, expondremos las mejoras que se

pudieron realizar al proceso, en conjunto con el personal desarrollador del sistema.

11.1 Sistematizacion del Modelo de Control de Produccion

Al momento de realizar nuestro trabajo de investigacion en la empresa Condimar S.A.,
encontramos que la Compafiia no contaba con un proceso estandarizado para la produccion y
muchos menos un sistema que les permitiera llevar el control de la misma, ni como conocer
exactamente los margenes de contribucion de acuerdo a los consumos reales, ya que estos se

manejan en tablas de Excel y formatos manuales.

Por el volumen de productos que maneja la Compaiiia, es dificil obtener cifras acertadas en
tiempo real, ademas el cargue de informacion de estas tablas es demasiado tediosa su digitacion
(precios y consumos), conllevando muchas veces a tomar decisiones erradas por parte de la
gerencia y con una alta posibilidad de cometer errores por tratarse de un proceso tan manual. En

las siguientes imagenes se podra evidenciar el “control” manual que se realizaba en la compaiiia.
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lHustracion 13. Ejemplo planillas antes del modelo

Fuente: Condimar S.A

A pesar de que Condimar S.A. cuenta con un programa contable; dentro de nuestra
investigacion se identificd que no se lleva el proceso de produccién en el sistema, por lo que se
realizaron varias reuniones con los creadores de este programa con el fin de manifestar las
necesidades que se tenian para poder sistematizar los diferentes procesos del ciclo de produccion,
desde las compras, hasta la entrega del producto final, es asi como se llega a un acuerdo para dar
inicio, luego de todo este proceso de investigacion y diagnostico de la compariia permitiendo
Ilegar a la parametrizacion, desarrollo e implementacion de una nueva herramienta, sin necesidad

de adquirir un nuevo software.
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El costo general de la empresa era calculado por juego de inventarios (Inventario inicial mas
compras, menos inventario final). Los inventarios se realizan de forma mensual, permitiendo asi
realizar los ajustes pertinentes mediante entradas y salidas del inventario. Los productos
terminados se alimentan mediante entradas de mercancia, las cuales son informadas por el area

de produccion y continuando con el proceso de facturacion.

El desarrollo de este trabajo ha permitido a la empresa adaptar el sistema para trabajar por
ordenes de produccién, lo que conllevara a actualizar de forma inmediata los inventarios y asi
conocer de inmediato los costos de los productos terminados de manera real, a su vez se podra
tener el control estricto del inventario y ain mas importante conocer margenes de productos en

cualquier momento.

De igual forma, esta investigacion y aplicacion de modelo nos permitira realizar un control
de mano de obra por unidades producidas, para lo que se disefi6 una tabla dinamica para este
control en donde se diligenciara con la informacion necesaria para los célculos de tiempo

laborado y cantidades elaboradas por operario.

11.1.1 Proceso De Condimentos y Caldos

Una vez realizadas las mesas de trabajo con el personal del sistema GyG Software, se
plantean las necesidades que la Compafiia tiene para sistematizar el modelo de produccién que
fue estudiado en esta investigacion y basandonos en el procedimiento que tiene hoy en dia

Condimar:



llustracion 14. Proceso de condimentos

1. Requisicion de
materia prima 'y
material de empaque.

2. Recepcion, pesaje y
almacenamiento
materia primay

material de empaque

3. Requerimiento de
produccién

4. Preparacion de
producto en proceso
(molienda y mezclado)

5. Proceso producto
terminado

Fuente: Elaboracién Equipo.

Es asi como se inicia con el diagnostico de cada una de las necesidades de estas etapas y se

6. Entrega Producto
Terminado
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desarrollan cada uno de los puntos relacionados en la ilustracidn anterior, en donde se informan

las necesidades que se tienen para poderlas implementar en el software. A partir de este

momento, se desarrollara cada uno de los puntos, indicando las mejoras que se realizaron.

11.1.2 Requisicién de Materia Prima y Material de Empaque.

Este es el proceso inicial, en donde el Jefe de Compras solicita la autorizacion al Gerente de

Operaciones de acuerdo a los promedios de consumos de materia prima y material de empaque y

solicita al proveedor el despacho de la mercancia. En la siguiente ilustracion se puede evidenciar

como se venia realizando este proceso en el sistema.



62

llustracion 15. Pedidos de Mercancia

= condimar s.a. Ano: ZUZ3 (U1 ) Frincipal.
Tablas Maestras  Tablas propias  Edicién  Informes  Bancos  Otros documentos  General 7

EQRRESRuE L g Ea WS TT

@ Pedidoside:mercanciat

Proveedor [SPACE(20) | [

|
Sucursal ‘ |

Observaciones

[space(zs) |
[sPace(7s) |
[space@s) |

Ttaas Referencia Descripcion Lote Cantidad

Documento

Fuente: Software Condimar.

Al momento de nuestra investigacion y desarrollo del modelo de gestidn de produccion, este
proceso ya se encontraba establecido en la compafiia y por tal razén no sufre ninguna
modificacion para el nuevo modelo, por el contrario, serd un punto de partida para desarrollar las

demas fases.

En este proceso se diligencia el proveedor de la materia prima, su ubicacién y se calculan los

valores por referencia de cada uno de los productos.

11.1.3  Recepcidn, Pesaje y Almacenamiento de Materia Prima y Material de Empaque.

Este proceso inicia con la recepcion de las materias primas nacionales e importadas y el

material de empaque segun las 6rdenes de compra debidamente autorizadas y teniendo en cuenta
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las especificaciones técnicas establecidas. Se realiza una verificacion del estado de la materia
prima o material de empaque y se realiza la respectiva verificacion de certificados de calidad por

parte del proveedor.

Dentro de este proceso se debe contar con las variables de control para esta recepcion, las
cuales son: las fisicas en donde se mide el peso, calibre, impurezas, infestacion y la
granulometria; y por otro lado tenemos las organolépticas en las cuales se mide el color, olor,

textura, consistencia y sabor.

Una vez analizado el procedimiento, se encuentra que los limites criticos que se pueden
presentar son las especificaciones de productos internas y especificaciones de fabricantes; por tal
razon el registro que estara asociado a este proceso sera:

lustracion 16. Proceso productos internos y especificaciones

Fuente: Elaboracion Equipo.

Dentro de este proceso los responsables son el jefe de almacén, el jefe de calidad y el
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asistente contable. El asistente contable realiza la compra en el sistema, como se puede
evidenciar en la siguiente ilustracion:

llustracion 17. Compras

condimar s.a. Afio: 2023 (01 Principal.

ablas Maestras  Tablas propias  Edicion  Informes Bancos Otros documentos  General 7

TOQALBESNLEE R e Fe UBRE

‘%’ Compras:de:Mercancias

(wimer | | aedsl]  enesera[]  Fechs [grechotrabame )
Pravesdor[SPACE(20) Il || 44 c costos
o Suaursal |5PA || | 4 | vendmiento
HE [an [ |[44] Factura ]
e 0.00
81 |-pescvento 0.00 | Base deTva | 0.00] Rete, ICA
Vir.- Desc.| , , . - Anticipo TVA | 0.00] Retendon IVA
+IVA 0.00 |- Rete. Fuente| 0.00]| [rotar [, ., . |

Mas PLU R Descripcion Lote -~

Fuente: Software Condimar.
En esta etapa, el auxiliar contable debe ingresar los datos del proveedor, identificar la bodega
a la cual van a ingresar los productos, el valor y sus retenciones e identificar uno a uno los

insumos adquiridos.

Una vez se realiza la recepcion de la materia prima y el material de empaque, se contintia con
el almacenamiento de la misma el almacen correspondiente en las condiciones adecuadas segun
correspondan. Las variables de control establecidas para esta recepcion son las variables fisicas
dentro de las cuales se encuentran: humedad y temperatura. Los limites criticos para materia
prima son la temperatura menor 40° C y humedad menor 80%. Para este proceso se cuenta con el

registro asociado del control de humedad y la temperatura y quienes velan por este proceso son
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el jefe de almacen, el operario de control de materia prima y empaque y el jefe de calidad.

11.1.4 Requerimientos de Produccion

Dentro de la propuesta del modelo de gestion de produccion que presentamos a la empresa, se
inicia desde este punto, en donde en conjunto con los desarrolladores del software, se
implementa un botdn adicional en el sistema, el cual permitira la creacion de las nuevas plantillas

que fueron propuestas en el modelo de gestion de produccién y desarrollaremos mas adelante.

llustracion 18. Documentos

Tablas Maestras  Tablas propias Edicion Informes Bancos | Otros documentos | General ?

= = PP WIRERA  productos Ensamblados |
BQRDES S L
= = = O T procesos especiales del Inventario >

Traslados entre Bodegas
Causacién de Gastos

Ajuste saldos pendientes Clientes

Orden de ensamble

Maestros

Facturacion por lotes -
Pagos electronicos
Cruces entre CxC y P Kardex
Transmision Documentos Electrénicos = ?

i Médulol ; y
Administrativo
Comercial
G&Software @ s
Saldos
Contabilidad

Haga clic aqui para visitar el Sitio Web de G&G Software. M. Automotor
MARZO / 2023 L

Bodegas

.
Lotes de inventario
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Fuente: Software Condimar.

El jefe de produccion entrega la respectiva programacién de mezclas necesarias para la
produccidn requerida, se procede con el pesaje de los materiales en balanza las materias primas

segun las cantidades que indica la formulacién. La variable de control establecida para este
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proceso debe ser la verificacion de la calibracion de las balanzas y este proceso debe ser vigilado

por el operador mezclador, el jefe del almacén y el jefe de calidad.

Inicialmente se crea una “bodega” (término utilizado para hacer referencia a la recepcion de
insumos) en el sistema de donde se trasladara de la bodega principal a la bodega de produccion

los productos requeridos de acuerdo a la solicitud realizada por el Jefe de Produccion.

lustracion 19. Traslado de Pdtos Entre Bodegas

condimar s.a. Afo: 2023 (01) Principal.

“ablas Maestras  Tablas propias  Edicién  Informes Bancos Otros documentos  General 7
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Fuente: Software Condimar.

En este proceso, se deberan clasificar los insumos comprados por la compafiia, con el fin de
que una vez se inicie con el proceso de produccion, se puedan estar trasladando de “bodegas” y

tener el control de la cantidad que se tiene en cada uno de los procesos.
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11.1.5 Preparacién de Producto en Proceso (molienda y mezclado).

Esta etapa inicia con el pesaje de los ingredientes, se procede con la molienda, en donde se
agregan los ingredientes a moler en el molino y pasan a la mezcladora de condimentos para la
realizacion de la mezcla. Las variables de control establecidas en este proceso son la
granulometria, el tiempo, la temperatura, el color, la textura y la consistencia. Los responsables
de este proceso son el operador mezclador, el jefe de almacén, el jefe de calidad y el asistente de
calidad.

llustracion 20. Producto en Proceso

-

& condimar s.a. Afio: 2023 (01) Principal. - d
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Fuente: Software Condimar.
Este proceso sera realizado en el sistema de acuerdo a las plantillas desarrolladas para los
productos en proceso las cuales nos permiten descargar la materia prima requerida para

desarrollar la mezcla, que luego en la siguiente etapa se convertird en producto terminado.
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A continuacion, se ilustraran algunos ejemplos de las plantillas realizadas para este proceso.

[lustracion 21. Plantilla Productos Compuestos

condimar s.a. Afo: 2022 (01 Principal.
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Fuente: Software Condimar.

Para cada mezcla se cre6 una plantilla en donde se asignoé un codigo, y se trabajo en unidad de
kilo, buscando que cada que se realice un kilo de mezcla el sistema automaticamente descargue
todas las materias primas correspondientes para este proceso y la cantidad estipulada, el sistema
automaticamente calculara el costo de ésta dependiendo el valor promedio ponderado de cada

materia prima.

En la siguiente tabla se relaciona la informacion que se debe diligenciar para poder obtener el

valor por kilo de cada insumo que se utiliza para la produccién de caldos.

Tabla 10. Plantilla Producto en Proceso de Condimentos

Condimentos

Codigo Referencia Descripcion Cantidad Costokilo

Pp00000001 | 10202010000 | Mezcla Comino Molido
10101010008 | 01-003 Comino En Grano 1.00000 14,820.02




Pp00000002 | 10202010001 | Mezcla Pimienta Picante
10101010017 | 01-003 Pimienta Picante 1.00000 18,158.07
Pp00000003 | 10202010002 | Mezcla Color 1x25 Bogota
10101020005 | 01-005 C-012 Arroz 0.56000 3,000.00
10101020020 | 01-006 Rojo Ponceau 0.00360 38,300.00
10101020036 | 01-004 Sal Refinada ? 521.00
10101020023 | 01-006 Tartrazina ? 21,703.18
10101020006 | 01-006 C - 013 Color Cdm 0.00190 30,200.00
Pp00000004 | 10202010003 | Mezcla Para Sazon 1 X 25
10202010006 | 02-001 Mezcla Para Comino 1 X 25 0.03030 7,337.00
10202010007 | 02-001 Mezcla Para Pimienta 1 X 25 0.03030 4,124.00
10101020036 | 01-004 Sal Refinada ? 521.00
10101010015 | 01-003 Paprika 0.12110 11,300.00
10101010009 | 01-003 Curry 0.04540 9,200.00
10101020007 | 01-006 C - 014 Glutamato ? 7,471.61
10101020005 | 01-005 C-012 Arroz 0.28345 3,000.00
Mezcla Para Finas Hierbas 1
Pp00000005 | 10202010004 | X25
10101010011 | 01-003 Laurel 0.20000 11,764.00
10101010014 | 01-003 Oregano ? 6,527.64
10101010018 | 01-003 Tomillo 0.20000 10,924.00
10101010020 | 01-003 Romero Hojas 0.13330 10,924.00
10101010021 | 01-003 Salvia Hojas ? 11,765.00
10101010005 | 01-003 C - 005 Apio Molido 0.06670 13,000.00
10101010022 | 01-003 Mejorana Hojas 0.06670 11,800.00
Pp00000007 | 10202010006 | Mezcla Para Comino 1 X 25
10101010008 | 01-003 Comino En Grano 0.45000 14,820.02
10101020004 | 01-004 C-011 Sal ? 395.00
10101020018 | 01-006 Harina ? 1,700.00
10101020000 | 01-006 Amarillo Comino 1-Cd160 0.00375 65,320.00
10101020007 | 01-006 C - 014 Glutamato ? 7,471.61
10202010010 | 02-001 Mezcla Color 50 X 50 0.00100 1,638.00
Pp00000010 | 10202010009 | Mezcla Para Pimienta 50 X 50
10101010017 | 01-003 Pimienta Picante 0.10000 18,158.07
10101020018 | 01-006 Harina ? 1,700.00
10101020036 | 01-004 Sal Refinada ? 521.00
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10101020017 | 01-006 Colorante Pimienta I-Co 0.00400 85,400.00
Mezcla Para Canela Molida 1

Pp00000013 |10202010012 | X100

10101010023 | 01-003 Canela Partida 0.35000 21,531.03

10101010006 | 01-003 Canela En Astillas ? 55,250.62

10101020018 | 01-006 Harina 0.30000 1,700.00

Fuente: Condimar.
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En el cuadro se encontraré que algunas formulas por proteccion a la empresa no se reflejara la

cantidad y se reemplazara por el signo “?”.

En el siguiente cuadro, se evidencia los datos necesarios para el calculo de producto en

proceso de caldos:

Tabla 11. Plantilla Producto en Proceso Caldos

Producto Proceso Caldos
Pp00000017 |10202020003 | Mezcla Caldo De Costilla
10101020008 | 01-006 C - 015 Grasa Vejetal 0.07599| 6,700.00
10101020004 | 01-004 XXXXXX ? 395.00
10101020007 | 01-006 C - 014 Glutamato 0.09000| 7,471.61
10101020005 | 01-005 C - 012 Arroz 0.27990| 3,000.00
10202020005 | 02-001 Premezcla Solida De Costilla 0.01652 | 22,425.00
10101020002 | 01-006 XXXXX 0.00600| 5,952.17
10101020014 | 01-006 Carne De Costilla En Polvo 0.01000 | 86,700.00
10101020011 | 01-006 C - 018 Proteina Liquida 0.00499 | 8,372.37
10101020016 |01-006 C - 023 Peregjil En Escama 0.00050 | 19,000.00
10101020003 | 01-006 C - 010 Sabor A Carne 0.01000 | 66,700.00
10101010019 |01-003 Azucar 0.05450 | 4,177.14
10101010003 | 01-003 Fecula De Maiz 0.01090| 5,088.40
10101020015 | 01-006 C - 022 Cilantro En Escama 0.00070 | 13,000.00
Pp00000020 | 10202020006 | Mezcla Caldo De Gallina




10101020004 |01-004 C - 011 Sal ? 395.00
10101020005 | 01-005 C - 012 Arroz 0.30000| 3,000.00
10101020007 | 01-006 C - 014 Glutamato ? 7,471.61
10101020008 | 01-006 C - 015 Grasa Vejetal 0.09600| 6,700.00
10101020006 | 01-006 C - 013 Color Cdm 0.00040 | 30,200.00
10202020007 | 02-001 Premezcla Caldo De Gallina 0.01700 | 25,991.00
10101020011 | 01-006 C - 018 Proteina Liquida ? 8,372.37
10101020002 | 01-006 C - 009 Color Caramelo 0.00070| 5,952.17
10101020025 | 01-006 Curcuma En Polvo 0.00400| 7,772.01
10202010000 |02-001 Mezcla Comino Molido 0.00060 | 14,820.00
10101020026 | 01-006 C - 24 Gallina Deshidratada 0.00110 | 50,150.00
10101020015 | 01-006 C - 022 Cilantro En Escama 0.00040 | 13,000.00
10101020012 | 01-006 C - 019 Sabor A Gallina 0.00080 | 49,500.00
Pp00000023 | 10202020008 | Mezcla Caldo De Gallina Marca Ekono

10101020004 | 01-004 C-011 sal 0.48400 395.00
10101020005 | 01-005 C - 012 Arroz 0.27500| 3,000.00
10101020007 | 01-006 XXXXX 0.11000| 7,471.61
10101020008 | 01-006 C - 015 Grasa Vejetal 0.08300| 6,700.00
10101020025 | 01-006 Curcuma En Polvo ?| 7,772.01
10101020006 | 01-006 C - 013 Color Cdm 0.00100 | 30,200.00
10101020002 | 01-006 C - 009 Color Caramelo 0.00100| 5,952.17
10101020011 | 01-006 C - 018 Proteina Liquida 0.00500| 8,372.37
10202010000 | 02-001 Mezcla Comino Molido ?114,820.00
10101020026 | 01-006 C - 24 Gallina Deshidratada 0.00200 | 50,150.00
10101020015 |01-006 C - 022 Cilantro En Escama 0.00040 | 13,000.00
10202020007 | 02-001 Premezcla Caldo De Gallina 0.01700 | 25,991.00

Fuente: Condimar.
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11.1.6 Proceso de Producto Terminado

Una vez se tiene ya el producto debidamente mezclado, se procede con el pre-empaque, en
donde una vez se realizé el paso anterior, se continda con el empaque de la mezcla en bolsas de
polipropileno de 25 kg cada una, se deja reposar por un dia y luego se empaca nuevamente en
bolsas de polipropileno cerradas y son colocados en una estiba en el mezclado de condimentos
para ser utilizada la mezcla para empacar en maquinas de condimentos o en empaque Manual, en

el producto caldos entra la mezcla a las troqueladoras de caldos.

Por Gltimo, se procede con la entrega del producto terminado, en donde el jefe de planta
recibe diariamente la produccidon entregada por cada empacadora y se traslada la mercancia al

almacén para que sea ingresado al inventario como producto terminado.

Para este proceso de transformacion de producto en proceso a producto terminado se
realizaron plantillas para convertir la mezcla (producto en proceso) en productos terminados,
para este proceso las plantillas se realizaron de acuerdo a unidades de empaque de producto final

(cajas).



llustracion 22. Producto Terminado
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Fuente: Software Condimar.

A continuacion, se presentan algunos ejemplos de plantillas de producto terminado.

Tabla 12. Plantilla Producto Terminado Condimentos

Condimentos
PT00000002 | 10303010001 | Caja Pimienta 50 X 50
10202010009 | 02-001 Mezcla Para Pimienta 50 X 50 3.76000| 3,210.00
10104020018 | 04-001 Plegadiza 50 X 50 Pimienta 50.00000 138.00
10104030003 | 04-001 Caja Corrugada 50 X 50 1.00000| 1,316.00
10104060002 | 04-001 Cintas Adesivas Comarrico 0.00600 | 26,666.66
10104010010 | 04-001 Bobina 50x50 0.29000 | 19,700.00
PT00000003 | 10303010002 | Caja Salsita Color 50 X 50
10202010010 | 02-001 Mezcla Color 50 X 50 4.20000| 1,635.00
10104020019 | 04-001 Plegadiza 50 X 50 Salsita Color | 50.00000 138.00
10104030003 | 04-001 Caja Corrugada 50 X 50 1.00000| 1,316.00




10104060002 | 04-001 Cintas Adesivas Comarrico 0.00600 | 26,666.66
10104010010 | 04-001 Bobina 50x50 0.29000 | 19,700.00
PT00000004 | 10303020000 | Caja Comino 1x25
10202010006 | 02-001 Mezcla Para Comino 1 X 25 1.25000| 7,497.00
10104010001 | 04-001 Bobina 1 X 25 Comino 0.04500 | 26,400.00
10104030002 | 04-001 Caja Corrugada 1 X 25 Chapetas 1.00000 512.00
10104060002 | 04-001 Cintas Adesivas Comarrico 0.00384 | 26,666.66
PT00000005 | 10303020001 | Caja Pimienta 1x25
10202010007 | 02-001 Mezcla Para Pimienta 1 X 25 1.50000| 4,124.00
10104010002 | 04-001 Bobina 1x25 Pimienta 0.04500 | 26,400.00
10104030002 | 04-001 Caja Corrugada 1 X 25 Chapetas 1.00000 512.00
10104060002 | 04-001 Cintas Adesivas Comarrico 0.00384 | 26,666.66
PT00000013 | 10303030002 | Caja Canela Molida 1 X 100
Mezcla Para Canela Molida 1
10202010012 | 02-001 X100 1.50000 | 26,946.00
10104010023 | 04-001 Bobina Canela Molida X 15 Gr 0.18000 | 26,400.00
Caja Corrugada 1 X 100
10104030000 | 04-001 Chapetas 1.00000 760.00
10104060002 | 04-001 Cintas Adesivas Comarrico 0.00192 | 26,666.66
PT00000014 | 10303030003 | Caja Clavo De Olor 1 X 100
10101010007 | 01-003 Clavo De Olor 1.00000 | 54,500.00
10104010018 | 04-001 Bobina Clavo De Olor X 10 Gr 0.18000 | 26,400.00
Caja Corrugada 1 X 100
10104030000 | 04-001 Chapetas 1.00000 760.00
10104060002 | 04-001 Cintas Adesivas Comarrico 0.00192 | 26,666.66
PT00000023 | 10303040000 | Caja Trirevuelto 36 X 12
10202010014 | 02-001 Mezcla Trirevuelto 50 X 50 9.07000| 3,540.00
10104010006 | 04-001 Bobina 36x12 Transparente 0.30240 | 15,800.00
10104060006 | 04-001 Laminas 36x12 Docenas 0.08424 | 20,400.00
10104020016 | 04-001 Plegadiza 36 X 12 Trirevuelto  |432.00000 111.00
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10104030006 | 04-001 Caja Corrugadas 36 X 12 1.00000| 2,033.00
10104060002 | 04-001 Cintas Adesivas Comarrico 0.00380 | 26,666.66
PT00000024 | 10303050000 | Kilo Adobo

10202010005 | 02-001 Mezcla Para Adobo 1 X 25 1.00000| 2,472.00
10104040000 | 04-001 Bolsas Para Kilo 1.00000 47.50

Fuente: Condimar.

En este proceso, la plantilla descarga el producto en proceso y lo convierte en producto

terminado, de acuerdo a las cajas que se produciran, se debe poner el nimero de productos

terminados a producir.

Como se puede notar, hay algunos productos que solo se realiza reempaque, asi que este

utiliza la materia prima directa y el material de empaque.

Tabla 13. Plantilla Producto Terminado Caldos

Caldos
PP00000014 | 10202020000 |Cubos Gallina Criolla
10104010012 | 04-001 Bobina Caldo Gallina Comarrico 6.10 0.03671| 25,990.00
10202020006 | 02-001 Mezcla Caldo De Gallina 0.97416 3,141.00
10101020010 | 01-006 Dioxido De Silicio (Pirosil) 0.01200| 10,000.00
PP00000015 | 10202020001 | Cubos Gallina Economica
10104010013 | 04-001 Bobina Caldo Sin Impresion M.P 6.10 0.03671| 22,300.00
10202020006 | 02-001 Mezcla Caldo De Gallina 0.97416 3,141.00
10101020010 | 01-006 Dioxido De Silicio (Pirosil) 0.01200| 10,000.00
PP00000032 |10202020011 |Cubo Gallina Criolla Exito
10104010013 | 04-001 Bobina Caldo Sin Impresion M.P 6.10 0.03671| 22,300.00
10202020010 | 02-001 Mezcla Caldo De Gallina Marca Exito 0.97416 3,960.00
10101020010 | 01-006 Dioxido De Silicio (Pirosil) 0.00902| 10,000.00
PT00000043 | 10303060001 |Oferta Caldo Gallina Tarro 24 X 48
10104030012 | 04-001 Caja Corrugada Gallina Oferta 1.00000| 1,466.00




76

10104050000 | 04-001 Tapa Rosca #80 Amarilla 24.00000 122.00
10104050002 | 04-001 Envase Plast Caldo X 48 Cubos 24.00000 405.00
10104060002 | 04-001 Cintas Adesivas Comarrico 0.00380| 26,666.00
10104060004 | 04-001 Etigueta Caldo De Gallina 53 Cubos 24.00000 19.80
10202020006 | 02-001 Mezcla Caldo De Gallina 14.62800| 3,141.00
10101020009 | 01-006 Jengibre En Polvo 8.00000| 12,605.00
10104010012 | 04-001 Bobina Caldo Gallina Comarrico 6.10 0.55065| 25,990.00
10101020010 | 01-006 Dioxido De Silicio (Pirosil) 0.25000| 10,000.00

Fuente: Condimar.

Para los caldos estos siempre utilizaran mezclado, dependiendo la referencia a utilizar.

11.1.7 Entrega Producto Terminado

En este proceso el Jefe de Produccion hace la entrega al Jefe de Despachos todos los

productos terminados que fueron producidos durante el dia, para ser despachados de acuerdo a

las facturas emitidas desde el area de facturacion, el sistema nos arrojara un listado tanto de

producto en proceso realizado como de producto terminado, que sera entregado a almacén.

llustracion 23. Listado de Informes en el Sistema

condimar s.a. Afo: 2023 (01 ) Principal.
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Fuente: Software Condimar.

En el proceso de implementacion del modelo de gestidn, también se tenia la necesidad de

elaborar informes para el proceso de produccién. A continuacion, se relacionan algunas



iméagenes de los informes emitidos directamente desde el sistema.

llustracion 24. Informe Produccion Producto Terminado Condimentos

LUNDIVIAR S._A. Pagina : 1

Fecha de Trabajo : 31/03/2023
Fecha Computador : 14/04/2023...

" MOVIMIENTO DE ENTRADAS DE PRODUCCION DE PRODUCTO TERMINADO |I

MARZO del 2023

REFERENCIA : NOMBRE PRODUCTO CANTIDAD COSTO PROMEDIO COSTO TOTAL

CENTRO COSTO : 03-001 PRODUCTOS TERMINADOS CONDIMENTOS 16%

LINEA : 03 Productos Terminados

SUBGRUPO : 0301 PRODUCTOS TERMINADOS CAJA 50 X 50
010302080001 CAJA OREGANO 12X10 GM 5.00 1207592 s €0,373.53
010302080004 CAJA PIMIENTA ENTERA 12X44 GM 3300 20,585.70 s 707.529.77
010302080007 CAJA SAZONADOR ITALIANO 12X15 GM 500 1481724 s 7403523
010302080008 CAJA FINAS HIERBAS 12X16 GM 1000 1408104 s 140,810.42
010302080015 CAJA CURCUMA 12 X 50 GM 2800 1571199 s 430,614.73
010302080016 CAJA PAPRIKA 1 x 12 X 45 GM as 0 18623 00 s 898,603 93
010303010000 CAJA COMINO 50 X 50 1047 00 29153 15 $  30.534.040.20
010303010001 CAJA PIMIENTA 50 X 50 esc oo 259899 $ 17,117,689 54
010303010002 CAJA SALSITA COLOR 50 X 50 253700 20725 84 $ 62,765.708.73
010303010006 CAJA TRIREVUELTO 50 X 50 10300 30 208 94 $ 315240804
010303080019 ENVASE PAPRIKA X 540 GR 100 ) s 49.081 00

TOTAL POR SUB GRUPO : 0301 $ 105930922132

SUBGRUPO : 0302 PRODUCTOS TERMINADOS CAJA 1 X 25
010303020000 CAJA COMINO 1X25 Ta300 1112000 s 8.279.341 38
010303020001 CAJA PIMIENTA 1X25 Toed s s 4192 882 58
010303020002 CAJA REVUELTO 1X25 e sz €985 s 239134t )

010203020003 CAJA SALSITA COLOR 1X25

427310 s
010303020008 CAJA BICARBONATO DE SODO 125 T2 00 40T 34 s
010303020009 CAJA MANZANILLA 1X25 sw oo *2 ss3 07 s
03020010 CAUJA FINAS HIERBAS 1X25 sce oo o ras s
20012 CAJA CURCUMA 1X2% - e s
2020013 CAJA PAPRIKA 1X2% arro0 "2 6w 2a S Soceozes®
Ainananann1a CAI ALDAMACA 1X25 e o - - - > sma wmm e

Fuente: Software Condimar.
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llustracion 25. Informe Produccion Producto Terminado Caldos

CONDIMAR S.A. Pagina : 3
Fecha de Trabajo: 31/03/2023
Fecha Computador : 14/04/2023...

MOVIMIENTO DE ENTRADAS DE PRODUCCION DE PRODUCTO TERMINADO

MARZO del 2023

REFERENCIA: NOMBRE PRODUCTO CANTIDAD COSTO PROMEDIO COSTO TOTAL

010303080020 BOLSA OREGANO INST X 180 GR 32.00 1,300.00 s 41,600.00
010303140001 BOLSA SAZON INST X 500 GR 16.00 1,966.78 $ 31,468.59
010303140022 BOLSA PIMIENTA ENTERA INST X 300 GR 32.00 6,650.00 $ 177,600.00
010303150002 CAJA COLOR 16X500 GR 77.00 16,418.96 $ 1.250.5_84-04
010303150004 CAJA CONDIMENTO COMPLETO 16X500 GR 22.00 31,860.00 $ 700,920.00
TOTAL POR SUB GRUPO : 0314 $  4,922,565.56
TOTAL POR LINEA: 03 $ 260,903,675.37
CENTRO COSTO : 03-002 PRODUCTOS TERMINADOS CALDOS 16%
LINEA: 020 CALDOS X KILOS
SUBGRUPO : 0306 P.T. CALDO X KILOS :
010303060005 P.T. CALDO DE GALLINA 1.5 KG 5.00 32,030.00 s 158,734.00
TOTAL POR SUB GRUPO : 0306 s 158,734.00
TOTAL POR LINEA: 020 s 158,734.00
LINEA: 03 Productos Terminados
SUBGRUPO : 0308 OFERTAS CALDOS GALLINA
010303060000 OF CALDO DE GALLINA PAGUE 12 Y LLEVE 14 97.00 23.601.24 $  2,269,546.04
010303060002 OF CALDO DE GALLINA PAGUE 8 Y LLEVE 10 32.00 28,902.35 s 930,557.36
TOTAL POR SUB GRUPO : 0308 $  3,200,103.41
SUBGRUPO : 0310 CAJA DE CALDOS GALLINA
010303090001 TARRO CALDO GALLINA CUBOS 24 X 48 5.359.00 81,755.75 $ 426,860,443.31
010303090002 CAJA CALDO GALLINA DISPL 24 X 12 27.00 17.518.27 s 470,805.93
010303090003 CAJA CALDO GALLINA M.O 24 X 12 1.589.00 18.082.33 $ 28,451,143.66
010303090004 CAJA CALDO GALLINA DISP. 36 X 8 57.00 18,114.17 $  1,028,133.30
010303090005 CAJA CALDO GALLINAM.O 36 X 8 1,002 00 17.831.76 $ 17,879,017.36
010303090006 CAJA CALDO GALLINA 72X 4 59.00 21,484 00 $  1,259,055.75
010303090007 CAJA CALDO GALLINA MARCA EKONO 36 X 8 1.619 00 17.530 97 $ 28,335076.17

Fuente: Software Condimar.
Uno de los informes mas importantes para la empresa después de este modelo, es el de

rentabilidad, el cual puede ser generado después de la facturacién y en tiempo real.



llustracion 26. Informe Rentabilidad

CONDIMAR S.A.

RENTABILIDAD DE PRODUCTO MEJORADO
POR LINEA DE PRODUCTOS
MARZO del 2023

Pagina : 1
Fecha Sistema : 31/03/2023
Fecha Computador : 14/04/2023...

REPERENCIA OESCRIPTION YALOS. cosTo RENTABILIDAD  RENT %
022 WATERIAL DE EMPAQUE 31,367,487 3,667,308.00 27,700,179.00 88.30
TOTAL POR GRUPOS 31,367,487 3,667,308.00 27,700,179.00 88.30
001 CONDIMENTO 50 X 50 125,724,928 68,773,126.76 56,951.801.48 4520
002 CONDIMENTO 1 X 25 137,150,957 33,454,252.65 103,696.704.79 75.60
003 CONDIMENTO 1 X 100 116,240,495 43,422,473.93 72,818,021.99 62.64
004 TRIGUSTAR 26,712,817 4,697,374.17 22,015.443.49 82.41
018 CAJA CONDIMENTOS 16 X 500 GR 9,638,720 1,784.971.76 7.853,748.23 81.48
027 CAJA ENVASE X 63 MM X 6 UND 88,200 49.,081.00 39,119.00 44.35
032 BOLSAS INSTITUCIONALES 8.618,197 2,849,176.32 5.769,021.27 66.94
051 CONDIMENTOS 1 X12 5,027,079 1,734,122.95 3.292,956.58 65.50
0SO CANELA ENTERA 1XS50 24,787,968 11,330,112.66 13,457.855.55 54.29
TOTAL POR GRUPOS 453,989,364 168,094,692.23 __ 285,894,672.41 62.97 "
006 CALDO 24 X 48 TARRO 884,118,955 360,849.659.66  523,269,296.27 59.18
00S CALDO 36 X 8 3,656,012 977.581.65 2.678.430.95 73.26
002 CALDO 24 X 12 1,481,077 402,602.54 1,078,475.01 72.81
010 OFERTA 24X12 PAGUE 12 Y LLEVE 5,017,728 1,844.694.29 3,173,033.94 63.23
012 OFERTA 36X8 PAGUE 8 Y LLEVE 10 2,040,395 850.585.76 1.189,809.30 58.31
013 CALDO 72 X 4 2,415,590 713,193.01 1,702,397.48 70.47
016 CALDO DE COSTILLA 11,036,375 4,325,300.61 6.711,074.79 60.80
034 GALLINA SACHET 24 X 24 74,155,253 14,362,305.77 59,792,947.70 80.63
032 CAJA TIRA SACHET 24X30 6.653,176 2.463,179.84 4.189,996.85 62.97
071 CAJA CALDO GALLINA JM 36X8 130,077,360 66.946,522.75 63.130,837.24 48.53
072 CAJA CALDO COSTILLA JM 36X8 45,504,000 28,608,256.00 16,895,743.99 37.13
TOTAL POR GRUPOS 1,166,155,925 482,343,881.93 683,812,043.58 58.63
014 MARCA OLIMPICA GALLINA 24 X 12 41,826,240 20,139,606.21 21.686.633.78 51.84
015 MARCA OLIMPICA GALLINA 36 X 8 11,159,784 5.229,744.30 5.930,039.69 53.13
057 MARCA OLIMPICA COSTILLA 36 X 8 7.312,032 3.972,953.27 3.339,078.72 45.66
058 MARCA OLIMPICA COSTILLA 24X12 23,919,000 12,989,081.96 10,929,918.03 45.69
073 CAJA GALLINA DESMEN MO 25X12 16,800,000 7.847.113.06 8.952,886.93 53.29
074 CAJA COSTILLA DESMEN MO 25X12 14,171,150 6.469,658.71 7.701,491.28 54.34
TOTAL POR GRUPOS 115,188,206 56,648,157.52 58,540,048.47 50.82
040 MARCA SUPERMEGA 24X12 11,356,632 4,671,592.49 6.685,039.50 58.86
041 MARCA SUPERMEGA 36X8 8,732,880 3,541,405.20 5.191.474.79 59.44
TOTAL POR GRUPOS 20,089,512 8,212,997.70 11,876,514.29 59.11
050 CALDO X KILOS 822,016 158,734.00 663.282.00 80 68
TOTAL POR GRUPOS 822,016 158,734.00 663,282.00 80.68
048 MARCA MERCALDA 36X8 -155,088 -68,464.00 -86.624.00 5585
049 MERCALDA COSTILLA 36X8 o 0.00 0.00 0.00
TOTAL POR GRUPOS -155,088 -68,464.00 -86,624.00 55.85
005 CONDIMENTOS POR KILOS 55,300,000 43,167,094.00 12,132.906.00 21.94
TOTAL POR GRUPOS 55,300,000 43,167,094.00 12,132,906.00 2194
026 CAJA MARCA BARY 50X50 1,384,500 801,030.72 583,469 .27 4214
066 MARCA BARY CANELA EN ASTILLA 528.675 269,335.35 259.339.64 4908

Fuente: Software Condimar.

Es importante relacionar el control de mano de obra de produccién dentro de la Compafiia, el

cual es un factor de suma importancia, ya que la mayoria de sus productos requiere de empaques

manuales después que salen de la maquina, tanto condimentos como caldos.

Al personal se le establece una cuota que debe realizar en las horas laboradas, pero como

vimos anteriormente en las evidencias expuestas, estos controles eran muy deficientes por lo que

se cred una tabla dindmica para calcular estas horas de forma mas eficiente, y logrando asi
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también realizar un comparativo en lo producido y lo cancelado a los operarios y tener el control

de lo producido en el dia por operario.

A través de esta tabla dindmica que consta den cada una de las hojas de datos en donde en la

primera se relacionan los nombres de los operarios, la segunda hoja consta de productos y

cuotas por horas de produccion de cada producto, asi al ingresar a la hoja de empacadora se

procede a llamar el producto realizado y la cantidad, asi la base de datos que se encuentra

debidamente formulada, calculara de inmediato el nimero de horas y a la vez tendremos el total

de los productos producidos que deben coincidir con el sistema donde se digito la produccion. Se

calcularan el total de horas laboradas, permitiendo realizar los pagos a cada operario

debidamente y disminuyendo los errores en el calculo de los valores a pagar.

llustracion 27. Creacidn Operarios

StaffD LE Codilld CONCAT Nombres Apellidos

Activo 37| EC4 |EDITH MERCEDES SALCEDO CEBALLOS EDITH MERCEDES SALCEDO CEBALLOS OPERARIO
Activo 38| EC13 YAILIN DAYANA AMAYA QUIMBAYO YAILIN DAYANA AMAYA QUIMBAYO OPERARIA
Activo 39| OC3 | MALKA IRINA ZAPATA QUINTERO MALKA IRINA ZAPATA QUINTERO OPERARIA
Activo 40 EC10 | TILSA ISABEL VARGAS CARRILLO TILSA ISABEL VARGAS CARRILLO OPERARIO (A)
Activo 41| EC3 |STEFANY JULIETH MENDOZA BERRIO STEFANY JULIETH MENDOZA BERRIO OPERARIO (A)
Activo 42| EB41 KAREN PATRICIA CARRILLO GUTIERREZ KAREN PATRICIA CARRILLO GUTIERREZ OPERATIVA
Activo 44 EBAS

Activo 45| OC5 |CARMEN ISABEL PRADO BRANGO CARMEN ISABEL PRADO BRANGO OPERARIO (A)
Activo 46/ EB48 JOHANA REALES JOHANA REALES

Activo 47| EC22 |GINA RODRIGUEZ GINA RODRIGUEZ

Activo 48 EC21 OPERARIO
Activo 49| EC23 |BETTY CAROLINA BOLANO RUIZ BETTY CAROLINA BOLARO RUIZ OPERARIO DE PRODUCCION
Activo 50/ OC2 JOANGEL DE JESUS PANZA DIAZ ) JOANGEL DE JESUS PANZA DIAZ J OPERARIO
Activo 51| EB5 |ELVIRA ALEXANDRA HERNANDEZ LOPEZ ELVIRA ALEXANDRA HERNANDEZ LOPEZ OPERARIA
Activo 52| EB16 |ARLINES SULEY BORJA SERRANO ARLINES SULEY BORJA SERRANO EMPACADOR(A)
Activo 53| EB53 |YULIS GUTIERREZ YULIS GUTIERREZ

Activo 54/ EB2 |DARLYS PAOLA GALINDO ROMERO DARLYS PAQLA GALINDO ROMERO OPERARIO

Fuente: Archivo Excel Condimar.

En esta tabla se evidencia el codigo creado a cada uno de los productos que maneja la

Compaiiia, el valor que es tomado para relacionarlo en el siguiente paso, es el que se encuentra



en la columna verde.

llustracion 28. Codificacion Productos

| |CODIGO PR ~ |PRODUCTO EN PROCESO - |PROCESO ~ |8h CUOTA TURNO | ~ |12h CUOTA TURNO | ~ | CUOTA X HORA | ~ |[CODIGO PROCESO
! 10303010000 CAJA COMINO 50 X 50 EMPAQUE 104 156 13,0 10303010000
} 10303010001 CAJA PIMIENTA 50 X 50 EMPAQUE 104 156 13,0 10303010001
10303010002 CAJA SALSITA COLOR 50 X 50 EMPAQUE 104 156 13,0 10303010002
» 10303010004 OFERTA CAJA CONDIMENTO PRODUCCION  sobre pedido sobre pedido " #iVALORI 10303010004
> 10303010005 OFERTA CAJA CONDIMENTO PIMIENTA PRODUCCION  sobre pedido sobre pedido " #iVALORI 10303010005
" 10303010006 CAJA TRIREVUELTO 50 X 50 EMPAQUE 8 12 1,0 10303010006
10303010007 OFERTA CAJA CONDIMENTO COLOR PRODUCCION  sobre pedido sobre pedido " #iVALORI 10303010007
) 10303020000 CAJA COMINO 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020000
0 10303020001 CAJA PIMIENTA 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020001
110303020002 CAJA REVUELTO 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020002
2 10303020003 CAJA SALSITA COLOR 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020003
3 10303020004 CAJA SAZON 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020004
4 10303020005 CAJA ADOBO 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020005
5 10303020006 CAJA AZAFRAN 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020006
6 10303020007 CAJA CONDIMENTO DE AJO 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020007
7 10303020008 CAJA BICARBONATO DE SODIO 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020008
8 10303020009 CAJA MANZANILLA 1X25 EMPAQUE 448 672 3,5 10303020009
9 10303020010 CAJA FINAS HIERBAS 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020010
0 10303020011 CAJA SALSITA COLOR BOGOTA 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020011
1110303020012 CAJA CURCUMA 1X25 EMPAQUE 448 672 56,0 10303020012

Fuente: Archivo Excel Condimar.

llustracion 29. Liquidacién Operaria y Producto

A B c D E F G H 1 J K L M N o
L PROCESO: EMPAQUE
2 CODIGO DE SISTEMA 1 2 10303010000

C 1 PRODUCTO PRODUCIDO INDUCCION LOTED CAJA COMINO 50 X 50

“ondiman
CUOTA 1 1 13
conig CODIG
oI OPERARIA EMPAQUE FECHA TURNO CARGO ENT |SALI

5 pror: O . - - JRNE a -] -] - | a E
6 2| EC9 | DAYERLYS VASQUEZ RAMOS DIURNO  |OPERARIA - - 6,00 046
7 7| EC14 | SAYIRA PAOLA BENAVIDES PABA NOCTURNO OPERARIA
8 #N/A #N/A HN/A
9 #N/A #N/A HNJA
10 HN/A #N/A HN/A
11 #N/A #N/A HN/A
= wniin pPrevn ey

Fuente: Archivo Excel Condimar.

En este Gltimo paso es en donde ya, una vez seleccionado el operario, asignado el turno, se
procede a identificar cada uno de los productos a producir y se calculara el total de horas

laboradas por operario.
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12. Conclusiones

Con la puesta en marcha de este proyecto, se ha logrado una estandarizacion en la parte de
produccion de la compafiia, permitiéndole obtener todo el control del inventario y los méargenes
de contribucion en tiempo real, contribuyendo asi a tener un mayor manejo de la informacion y
permitié estandarizar un proceso que aporta beneficios para la compafiia, los empleados y los
socios. Los informes son entregados en menor tiempo y con informacion méas veraz y oportuna,
permitiendo asi tomar las decisiones mas rapidas y acertadas, y mas aln en estos tiempos en
donde los costos de materia prima y empaque han tenido un incremento considerable por todas

las variaciones que se han presentado en el mercado.

Al tener creados en el sistema departamentos como el de compras, se logra crear herramientas
maés eficaces y dinamicas en su labor, ya que, si el inventario de materia prima y material de
empague se encuentran actualizados, esto evitara que la compafiia corra el riesgo de adquirir
inventarios innecesarios que pongan a la empresa en riesgo generando unos sobrecostos en la

adquisicion de materia prima y afectando directamente el flujo de efectivo de la empresa.

Este modelo de gestion favorece a Condimar en la estandarizacion de los procesos y esto a su
vez aporta a que se pueda realizar una planeacion estratégica para el proceso de produccion, una
toma de decisiones a tiempo y todo esto se vera reflejado en el incremento de las ventas y de las

utilidades.
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El manejo adecuado y estandarizado de las materias primas, permite tener establecido la
cantidad de producto requerido a producir y de esta manera el desperdicio disminuird y se veran

disminuidos los costos por productos.

Con este proyecto se pone en marcha una herramienta para el control de la mano de obra
operarios, la cual permite establecer tiempos y cantidades producidas por cada uno de los
empleados, liquidando de una manera mas ajustada el valor a pagar de manera individual. Este
departamento ha sido mas eficaz a la hora de la contratacion, ya que se ha podido identificar
tiempos de ocio en el personal y la produccion ha mejorado en su indicador de eficiencia. Cabe
anotar que esto permitio la disminucion de horas extras, las cuales representaban un sobrecosto

en el proyecto, toda vez que no se tenia un control absoluto sobre cada uno de los empleados.
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