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Resumen

Tema: APROPUESTA TECNOLOGI CA PARA | MPLEMEN
HERRAMIENTA DE SOFTWARE QUE OPTIMICE LA
SINCRONIZACION DEL PRODUCTO SEMIELABORADO DEL
PROCESO PRODUCTI VO DE LA EMPRESA PAP

El presente trabajo de titulacion tiene como objetivo la implementacion de un
software queayudaraa la sincronizacion de las diferentes 6rdenes de produccion, que se
procesan en la empresa Papelesa. Ademas controlara el aprovisionamiento de los materiales

reduciendo los tiempos muertos que sSe generan en cadgtre de produccion.

El sistema implementado se caracteriza por ser dinamico y de facil uso para el
usuario; contiene varias opciones a realizar y entre las principales tenemos: Calcula el tiempo en
gue las ordenes se tardan en procesar, muestra reportes semanales y mensuales del estado de las
ordenes de produccion, se puede visualizar en graficos estadisticos si las ordenes terminaron al

tiempo estimado.
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Abstract

Subject: "TECHNOLOGICAL PROPOSAL FOR IMPLEMENTATION OF
SOFTWARE TOOLS THAT OPTIMIZES THE
SYNCHRONIZATION OF THE SEMI -PRODUCED PRODUCT OF
THE PRODUCTION PROCESS OF THE PAPELESA COMPANY".

The present titing work aims at the implementation of software that helps the
synchronization of the different orders of production, which are processed in the company
Papelesa. It will also control the supmi materials that reduce the dead of the times that are

generated in each production center.

The implemented system is characterized by being dynamic and easy to use for the user;
Contains several options to perform and among the main ones we havdat€aire time in
which the orders are delayed to process, it shows weekly and monthly reports of the state of the
production orders, it can be visualized in statistical graphs if the orders finished to the estimated

time.

AUTHOR:
Jessica Jessen@lez Torres

Jefferson Fabian Rocafuerte Soriano

TUTOR:

Ing. Raul Hurel Guzman



Capitulo |

1.1Introduccion

El desrrollo del presente proyecttiene como finalidadmejorarel flujo de produccion
de los diferentes materialasediante lasincronizacionde los centros de trabajo que procesan
semielaborados, respecto a la correspondiénéa de ensamblale producto terminado. Los
lideres de producciéastanconscients de no contar con una herramiem¢anoldgicaque los
ayude a coordinar y sincronizar las actividades de produccién, almacenamiento, y

aprovisionamiento, de semielaborados

El problema principal radigaen que los centros de trabajo precedentes a la linea de
ensamble, tambiéatienden la demanda de procesar staborados de otros product@®mo
por ejemplo cuadernos universitariosyadernos junior, cuadernos grapados, etc. Esto provoca
gue en diversas ocasiones varios productos se disputen al mismo tiempo, la fabricacion de algun
semielaborado en el mismo tende trabajo, ocasionando saturacion de carga de trabajo del

mismo.

El presente estudio muesten cada uno de sus capitulos, los problemas relevantes que
ocurrenen la cadena de valatentro de la empreséos mismos que seran analizadusra

optimizarla sincronizacion de los materiales.



1.2 Antecedentes

Actualmente & EmpresaPapelesatiende la demanddel mercado mediante un modelo
de AMake to Stocko, gue se activa una vez (quU¢
niveles minimos y maximos de inventario por cada producto. Esta activacion se ejecuta mediante
la elaboracion de érdenes de producgiGu respectiva solicitud de requerimiento de material
cuyasecuencia de procesamiento se encugldsmadeenuni Pl an de Producci - n

elaborado por el departamento de planificacion.

El plan de produccién considera la planificacion de las lineake produccion
ensambladoras de cuaderno y de las lineas impresoras de caratulas, sin embargo no considera la
planificaci-n de | os ACentros de Producci - -no.
semielaborados previos a su ingreso a la linea de blesasimo, mas bien, esta planificacion ha

sido desplegada como responsabilidad intrinseca al area de produccion.

En laactualidados coordinadorede produccion secuencian y programan las actividades
decadaunode os fi @en tPrroosd enbasd a un oontrol visual y de experiencia para
garantizar que las lineas de ensamble no sean interrumpidas sus actividades de produccion

debido a la falta de cualquiera de sus insumos por no habgrsksado &empo.

Sin embargo el prdbma radica emque estos fAcentros de pr oc

compartidos respecto a su necesidad por el area de manufactura y ello genera lo siguiente:

V El area de manuétura,el area de ensambjeel area de prensag comparten el mismo
recursoa tiempoen linea.
V Acumulacion de Material en procesoporque no se secuencia correctamente el

aprovisionamiento de materiales a los centros de produccion.



V Saturacid e carga de trabajo a | os fAcentros
V Por la faltade sincronizacién en los despacho de mdésrise aplazan los compromisos

de entrega.

1.30bjetivos
1.3.10bjetivo General

Realzar una propuesta Tecnoldgica a través de una herramienttdars para la

sincronizaciorde losdiferentescentros de trabajo precedentes diteeade ensamble.

1.3.20bjetivos Especificos

La implementacion de esta herramienta Tecnoldgica tiene objetivos especificol
siguiente:

V Reducirlos tiempos muertos geoduccion que se originan pdalta de semielaborados.

V Evaluar los procedimientos que realiza cadatro de produccion, para la elaboracion y
ensamble del producto terminado

V Minimizar el materal en proceso, acumuladgue corresponde a cambios en prioridades
de tipo comercial.

V Elaborar una herramienta informatica, que ayude agendar las disdas que realiza

cada centro de produccion.

de



1.4 Justificacion
En el modelo actual de produccion se considprala planificacion ddos centros de
trabajq larealicen los coordinadmsdasad en la experiencig calculo de los procesos locgles

estoocasiona que la compafiia incurra en los siguientes problemas:

1. Inventario de producto en proceso, ocasionado por el cambio repentino en las prioridades
de produccion en atencion a la demanda del mercado.

2. Tiempo Muerto no planificado, esperando el aprovesmiento de semielaborados que
no estuvieron procesados a tiempo.

3. Reproceso, en el despacho de materiales, mediante devolucion a bodega de los insumos
y/o semielaborados que no pudieron ser utilizados en ausencia de otro componente que
no estuvo listo paransamblar el producto.

4. Producto terminado con defecto, ocasionado por la mezcla de componentes entre una
orden de produccion y otra, debido a exceso de inventario en piso de semielaborados que

ocasionan confusion a operadores lideres durante proceso.

Estosdesperdicios ocasiongnérdidasnensuales promedio de $ 500, por lo cual se torna
imperiosa la necesidad de sedseficientes en el flujo dproduccion con ayuda del sistema de
sincronizacion de materiales denominado Control Paper Machine, cuyo mlgstigalcular,
controlar, verificar las diferentes 6rdenes de produccion, valvgremacs mas competitivos y
gue esto nos permite tena@s participacion en el mercadeduciendo este rubro mensual que
impactara directamente en el costo del produgiiod siguiente cuadro se visualiza los costos de
produccion por maquina, y el costo que se perderia si dejamos de procesar en los centros de

produccion por algun motivo.



Tabla 1
Costo deProduccion

COSTO DE PRODUCCION PAPELESA

PROCESOS

EQUIPOS ACTIVIDAD U/MEDIDA HORA US$|RENDIMIENT{OSTOS
GUILLOTINA POLAR 2 |Refile de pliegos 3,9H $ 40,20 7000 0,00574
PRENSA ROALND 700 (Imprime 4 colores tiro 1H $ 280,29 800(Q 0,03504
PRENSA HEIDELBERG |Imprime a un color retiro 1|H $72,82 4000 0,0182]
PRENSA ROLAND PAR\|Barniza pliegos 1H $57,13 150(Q 0,0380
GUILLOTINA POLAR 2 |Refile de pliegos 1H $40,20 1700 0,02361
MANUFACTURA-LABORHSBtercala C/R 11,5H $9,75 10000 0,0009

Nota deTabla: Fuente; (Papelesa CIA LTDA)
Elaborado por: Jessica Vélez, Fabian Rocafuerte

Tabla 2
Costo Por hora

COSTO POR HORA

Costo por hora, si no se

despacha a tiempo los
EQUIPOS materiZIes a cada cZntro de

Produccién

GUILLOTINA POLAR 2 $ 40,20
PRENSA ROALND 700 $ 280,29
PRENSA HEIDELBERG $72,82
PRENSA ROLAND PARVA $57,13
GUILLOTINA POLAR 2 $ 40,20
MANUFACTURAABORES $9,75
Total $ 500,39

Nota de Tabla: Fuente; (Papelesa CIA LTDA)
Elaborado por: Jessica Vélez, Fabian Rocafuerte



Capitul@

Disefioledrico

2.1 MarcoTeobrico

La actividad humana da producciorde bienes y/o servicicgempre nos ha llevado a la
basqueda de la mejomntinua, poun ladq con el objetivode minimizar la utilizacion de los
recursos inmersos en dicha actividad y con ello brindar mas productos a mejores costes a la
sociedad, teniendo como impacto final neéjoramiento de la calidad de vida de todos los

individuos y por otro lado el incremento de la rentabilidad al interior de las organizaciones

Esta ha sido una preocupacién latente desde los inicios de la revolucion industrial en
donde cientificos de ladministraciorde la produccién como Henry Fordrrederick Taylory
los esposos Gilbergntre otrossentarorlasbases de larganizacion cientifica del trabajo con la
division de toda la operacion en tareas individuagsecificas que demandaban &jadores
altamente especializados en cada una de ellas para lograr altos indices de prodestivifiael
adoptada como la teoria mas acertadapara la produccion eficiente de grandes lotes de

produccion bajo el esquema de economias de escala

Creo que pasamos de considerar que el resultado de los procesos productivos eran de
absoluta exclusividad de los trabajadores que lo ejecutaban a entender que la responsabilidad
intrinseca de los resultados dependian del proceso de produccion visto conmfigiceny no
etéreo, comprendiendo que solo los procesos disefiados correctamente pueden darnos productos

correctos.



Sin embargo con la dindmica constante de los mercgdea partir de los afiosO/se ve
incrementada@on el ingreso de Japon al escenaraustrial globalmarco el camino sin retorno
del modelo de producciéde lotes cada vez de tamafioasreducidosy personalizadgsesto
llevo al replanteamiento de nuevas teorias de administracion de la produccion enlaonde
Manufactura Esbelta, El M&animiento Basado en la Confiabiliddda Calidad ena Fuente, y
La Teoria de las Restriccionesjquieren meeado protagonicafreciéndonos cadanade ellas
una seriede técnicas queepmiten atender de manera eficiente y efeatiga dinamica de los

mercados generando rentabilidad en el negocio de manera sostenida.

El problema actual demanda una solucién, que permita un direccionamiento de recursos
tecnolégicos y humanos desde lo estratégico para desplegarlo hacia lo tactico, pues en la
actualidad o se cuenta con un método que permita ejercer una sinergia entre ambas aristas de la
administracion. Considerandgue la organizacion tiene bases soélidas en lo tagies su
cultura empresaal adopto lafiManufactura Bbeltab como herramienta de mejorantinug el
presente estudio centrara su analisis para proponer una solucién que [ecitiita el
planteamientale unaestrategia, entendidssta,como el plan de ruta a seguir por los recursos de

produccion.

A si mismo como ld Ma n u f asbeltadayuala aHos empresarios a llevar una mejor
productividad, a flujo continuo de innovacionegn tecnologiade la informacion esta
transformado las Empresas, estas innovaciones permiten a los emprendedores y a las empresas
tradicionales crear nuevos producyoservicios, desarrollaruevos sistemas para transforrasr
procesos productivogn estos procesos desaparecen algunas técnicas antiguas, mientras florecen

otras.
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Lo que hace de los sistemas de informacion gerencial el tema méas emocionante en los
negocos es el cambio de la tecnolodis gerentes utilizan de manera rutinaria las denominadas
tecnologias, al conectar a sus empleados que trabajen en equipos y proyectos, se ejecutan los
planes y los gerentes hacen su labor administrativa, esta mismarptatafignifica que las
empresas puedan subcontratar mas trabajo y depender de los mercados (en vez de los empleados)

para generar valor.

Dentro de este contexto, dicha solucion, serda planteada, bajo el marco teérico del sistema
Tambor, Amortiguador, Cuerd@lAC), método, de la Teoria de las Restricciop&mteado por

el Dr. EliyahiM. Goldratt en su libro La Carrera, En busca de las ventajas Competitivas

El TAC (Tambor, Amortiguador, Cuerdags elmétodoque nos permite sincronizar la
manufactura de bienes y/o servicios con la demanda del mercado, dicha sincronizaciébn nos
permite que los materiales fluyan a un ritmo constante por todos los centros de produccion y
protegiendmuestros nivelede inventaris en procesos y productos terminados, asegurando asi,

nuestros ingresos presentes y futuros.

El TAC consigue estaalineando virtualmente los centros de trabajo por los que pasara
un determinado producto, considerandolos como un todo, es decir, comstemnmasi de tal
manera que la velocidad del flujo de este sistema se vea dictada por la velocidad del centro de
trabajo mas lento o cuello de botella, pero, procurando establecer niveles de inventarios en las
etapas claves del procgssto frente a los céros de trabajo con capacidad restringmkra que
actuen como amortiguadores de tiempo, en caso de que algun centro de trabajo del sistema sufra

algun incidente que paralice su actividad, de este modo el resto del sistema sigue en actividad
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gracias al amrtiguador de tiempo, (stock), hasta que el elemento que sufrié el incidente retome

su actividad normal.

Por ello es muy importante definir el centro de trabajo con capacidad restringida en el
flujo de produccion, de manera dindmica, pues este puedeatad&bun centro a otro en la
medida del mix de produccion que se encuentre en todo el sistema de produxiglamta, ya
gue el negocio de la organizacion concibe la comercializacion de al menos 6 productos con

marcadas diferencias dentro de una mitanalia de productos.

En sintesis, esta teoyidel Dr. Goldratt(GOLDRATT, 2010jidebe a su nombre al hecho
deimaginar que el centro de trabajo con capacidad restringatdlacomo aquel tambor que
marca el ritmo de avance de una tropa, amortiguador es el espacio, (inventariajle
calcularemos para colocar frente a Igsldados que marchan mas lentagntros de trabajo
con capacidad restringiday que nogermitird que sgan marchando sin tropezargda cuerda
con su respectiva longituésla herramienta que nos permitird mantener la longitud total de la

tropa, con sus respectivas distancias entre soldados, (nivel 6ptimo del inveatario).

2.2 Antecedentes

2.2.1 AntecedemsInvestigativos
En la administracion de las restricciones existen herramientas que ayudan a optimizar
cualquier sistema, estas herramientas se clasifican como logisticas, incluyen tambor,

amortiguador y cuerda, para hacer una asignacion de recuisssoperaciones de produccion.
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Conceptos Bésicos del TACel tambor constituye realmente la planificacion de la
produccion, se realiza un mejor uso de los recursos limitados que se han identificado al decidir
gue producir ycomo el recurso de capacida®ls t ri ngi da va a manej ar
expresa en la forma de un plan maestro de produccion. El establecimiento del amortiguador
significa proteger el plan de produccién de quedarse sin materia prima y garantizar la integridad

de la secuencia debbajo programado.

El sistema TAC, se asegura de que la siguiente unidad llegue al recurso de capacidad
restringida antes de que sea trabajado dentro de un periodo de fientperda determinan
calendario para la liberacion de material en el procegmraduccion que no eeda la velocidad
a la que el RCC (Recursos con Capacidad Restrjdiiega al trabajo; protege d@RCC de la

sobrecarga. En consecuencia, ninguna liberacion anticipada de material esta permitida.

El tambor es la capacidad de IBEC paraproducir, reflejado en el ptamaestro de
produccién.es el que establece el ritmo del sistema. La cuerda es el dispositivo de sefalizacion
gue indica el controlador de inventario cuando liberar el material. Idealmente, el programa de
lanzamientos denaterial debe ser creado para el mismo periodo de tiempo para que el programa
maestro de produccion, y debe ser actualizado o corregido, cuando wwioreen la capacidad

de los RCGse produce (por mantenimientos no programados, u otros factorescigados).

La cuerda asegurgue el material entrd gistema a una velocidad que se sinza con
la cgpacidad de IoRCC. En consecuencia, la carga de las restricciones epiéada para no
sobrecargar eRCC. Cualquier carga adicional se mantiene fuera de produccién hasta el

momento apropiado para que sea procesado. Y el amortiguador, siempre protege al recurso mas
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importante, sobre el cual depende el truput de todo el sisgdmdidade tiempo productivo).

También protege la planificacion de la programacion y de problemas ocasiara@aora.

Es importante destacar que TAC es un método de planificacion, no un método de control,
en cierta medida deja espacio para la variacion interna y externa de la incertidumbre en el
entorno de fabricacion. Pero como con cualquier otro tipo de plan, no se pucipar y
adaptarse a todos los posibles problemas que puedan interrumpir el flujo de trabajo a través del

proceso(Goldratt, 2016)

Aparte delas técnicasque se utiliza para sincronizar los flujos de materiales en
producadn, tambiénel desarrollo de las tecnologias en la ultima década ha dado un impulso
notable a nuevos propésitos en las empresaspsgenzan automatizdos procesos, y los
sistemas de informacién se convierten en herramientas integrales, estdn nugradeas! en las

operaciones minuto a minuto en los procesos productivos y tomas de decisiones.

Cabe destacar quyeaudon, 2012)hablaen su librosobre Comomejora la Tecnologia
de la informacion los procesos de negoeibss sistemas de informacion automatizan muchos
de los pasos en los procesos de negocios que antes se realizaban en forma manual, como
verificar el crédito de un cliente o generar una factura y una orden de envié. No obstante, en la
actualidad, la tecnologide informacion puede hacer mucho mas. La nueva tecnologia puede
incluso cambiar el flujo de la informacién, con lo cual es posible que muchas mas personas
tengan acceso a la informacion y la compartan, para reemplazar los pasos secuenciales con tareas
gue se puedan realizar en forma simultanea y mediante la eliminacion de los retardos en la toma

de decisiones.
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Figura 1: Proceso de Cumplimiento de Ordenes
Fuente Sistema de Informacion Gerencial. Decima Segunda Ediciéa 201

2.2.2 Antecedentes Conceptuales

La necesida de implementar un sistema de programacion de la produccién regido en la
teoria de lasestriccionesTAC, siguiendoalgunas entidades a nivel mundidbcal que trabajan
bajo los pardmetros de estas metodologias, de esto parte la creacion de una herramienta, para la
programacion finita comestriccionesde materiales y recursos, al mismo tiempo en su plan de

produccion.

Con esto, un gerente puede anticipacontrolar cualquier cuello de botella en la
produccion, ya sea pocas maguinas, pocos operarios, falta de materia prima y/o subcomponentes
en donde se implementan unos avances tecnoldgicos, necesaria para aumentar la productividad,
controlar costos, mejorael throughput, en una solucidbn completa para la planificacion de
recursos de la empresa, manejando y controlando el ciclo completo de manufactura, e integrando

las areas de cotizaciones, pedidos de los clientes, ingenieria de producto, costos, érdenes de
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compra, programacion y planificacion de la producciontrobrde inventarios y despachos.

Existen algunas definiciones que nos ayudaran a entender mejor estos procesos:

TOC (Teoria de las Restriccioneg)ermite enfocar las soluciones a los problemas
criticos de las empresas (sin importar su tamafio 6 giro), para que estas se acerguen a su meta
mediante un proceso de mejarantinua Para su desarrollo se tomé como base el método

Socréatico.

TOC comprendaun conjunto de conocimientos, principios, herrangisry aplicaciones
gue simplifican la gestién de los sistemas, utilizando dgcddpura o sentido comunTOC
(Teoria de las Restricciones$ el resultado practico del trabajo de Eli Goldratt en la manera de
pensar Ahow to thinkoOSR®E&ulPtEaNSSA Mt EB'MKING s i tPIR&O

Processeso y sus aplicaciones.

Los Sistemas de informacion gerencial (MI®yoporcionarinformes perioddicos para la
planeacién, el control y la toma de decisiones. Son sistemas que se sustentan en la relacién que
surge entre las personas y las computad(vazquez, 2012)

Los MIS proveen a los gerentes de estelrreportes sobre el desempefio actual de la
organizacion. Esta informacion se utiliza para supervisar y controlar la empresa, ademas de
predecir su desempefio en el futuro. Los MIS sintetizan e informan sobre las operaciones bésicas
de la compafila medianel uso de datos suministrados por los sistemas de procesamiento de
transaccionegLaudon, 2012)

Sistemas de Informacion de Produccion (S.tiehen como objetivo apoyar el sistema
de produccion fisico y proporcionarformacion acerca de las operaciones de produccion. Esta

informacion responde especificamente al area productiva de la organifdazgquez, 2012)
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Los Procesos de Negocios y sus mejoras en la Tecnologia de la Inforpfacibitan
muchoslos pasos en los procesos de negocios, antes se los utilizaba manualmente, ahora son
mucho mas automatizados, como verificar el pedido de un cliente o generar una factura y una
orden de envio. No obstante, en la actualidad, la tecnoled&informacion puede hacer mucho
mas. La nueva tecnologia puede incluso cambiar el flujo de la informacion, con lo cual es posible
gue muchas méas personas tengan acceso a la informacion y la compartan, para reemplazar los
pasos secuenciales con tarea® @ pueden realizar en forma simultdnea y mediante la

eliminacién de los retardos en la toma de decisidhasdon, 2012)

2.2.3Antecedentes Contextuales

En los dltimos afios se han desarrollado diferentes herramient@sseguwrientan
fundamentalmente en la creacion de una nueva cultura administrativa dandole énfasis a la
tecnologia, y bajo estas expectativasablaremos de Empresas que han implementado modelos

de programacién para ayudar en sus procesos productivos.

Empresa FACARDA S.A pretende desarrollar e implementar un modelo de
programacion y control de la produccion, bajo los lineamientos y principios de Teoria de las

Restricciones y dice lo siguiente:

Es por esto que este trabajo es realizado, aplicandbarremienta basica denominada
Teoria de Restricciones, implementandola directamente a la Logistica de Produccion, la cual es
muy importante para el correcto funcionamiento de una compafia manufacturera. La Teoria de

las restricciones fue descrita por peira vez por Eli Goldratt al principio de los 80 y desde
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entonces ha sido ampliamente utilizada en la industria. Es un conjunto de procesos de
pensamiento que utiliza la l6gica de la causa y efecto para entender lo que sucede y asi encontrar
maneras de meijar. Est4 basada en el simple hecho de que los procesos multitarea, de cualquier
ambito, solo se mueven a la velocidad del paso mas lento. La manera de acelerar el proceso es
utilizar un catalizador al proceso mas lento y lograr que trabaje hasta eldéste capacidad

para acelerar el proceso completo. La teoria enfatiza la dilucidad, los hallazgos y apoyos del
principal factor limitante. En la descripcion de esta teoria estos factores limitantes se denominan

restricciones o "cuellos de botella".

Por supuesto las restricciones pueden ser un individuo, un equipo, una pieza de un

aparato o una politica local, o la ausencia de alguna herramienta o pieza de algun aparato.

La aplicacién de la Teoria de las Restricciones (FOGeory of Constraint$, donde la
idea medular es que en toda empresa hay, por lo menos, una restricciéon. Si asi no fuera,
generaria ganancias ilimitadas. Siendo las restricciones factores que bloquean a la empresa en la
obtencién de mas ganancias, toda gestion que apunte ajetbeoatebe gerenciar focalizando
en las restricciones. Lo cierto de que TOC es una metodologia sistémica de gestion y mejora de

una empresa. En pocas palabras, se basa en las siguientes ideas:

La Meta de cualquier empresa con fines de lucro es ganao diedorma sostenida, esto
es, satisfaciendo las necesidades de los clientes, empleados y accionistas. Si no gana una

cantidad ilimitada es porque algo se lo esta impidiendo: sus restricciones.

Contrariamente a lo que parece, en toda empresa existeans@gocas restricciones
gue le impiden ganar mas dinero. Restriccion no es sindbnimo de recurso escaso. Es imposible

tener una cantidad infinita de recursos. Las restricciones, lo que le impide a una organizacién
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alcanzar su mas alto desempefio en relaai®u Meta, son en general criterios de decision

erroneos.

Producir para lograr un aprovechamiento integral de la capacidad instalada, lleva a la
planta industrial en sentido contrario a la meta si esas unidades no pueden ser vendidas. La razon
dentro dekesquema de E. Goldratt es muy sencilla: se elevan los inventarios, se elevan los gastos
de operacion y permanece constante el throughput; exactamente lo contrario a lo que se definio
como meta. E. Goldratt sostiene que todo el mundo cree que una sal@stinseria tener una
planta balanceada; entendiendo por tal, una planta donde la capacidad de todos y cada uno de los

recursos esta en exacta concordancia con la demanda del m@giRARRAGA, 2006)

Empresa Litotipo S.A es del sector de las artggéficas orientada en la
produccion de material, no cuenta con un sistema que le permita tener una produccion altamente

rentable, y define lo siguiente:

En LitotipoS.A., litografia ubicada en la ciudad de Medellin, se preselusn
grandes problemas, uno en el area administrativa y otro en el area de produccion. En la parte
administrativa se asignan a los productos todos los tipos de costos en los que se incurre en la
produccion, para el analisis de resultados y planeacién dedossos y de la produccion. Estos
costos son determinados, en principio por un sistema interno de cotizaciones (que en algunos
casos tiene céalculos mal estandarizados), y de acuerdo a esto se determina el precio para dar al
cliente final. Asi, en este @cio se incluyen tanto costos fijos como variables, lo cual impide que
se pueda hacer frente a algunos tipos de competencia en el mercado, en el cual la principal

competencia se da via precio, debido a la excesiva oferta y poca demanda.
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Por otro lado, ete parte de produccion, existe el problema del alto indice en niveles de
inventario de producto en proceso. La produccion en Litotipo se divide basicamente en cinco
partes: primero, disefio y pre prensa, donde se disefian las impresiones y se quema&hdas plan
para guiar la tinta a la hora de la produccién; luego, el corte, donde se corta el papel o carton de
acuerdo a los tamafos que se hayan disefiado segun los requerimientos del cliente y segun las
maquinas a utilizar; luego, esta la impresion, paradhsaicuenta con tres maquinas, entre estas
una de tecnologia muy moderna, con cuatro torres de impresion, que permite una mejor calidad y
mayor rapidez con un proceso altamente automatizado; después de la impresion esta el area de
terminacién, en donde sfeacen ter minados en su mayor2za fm
troquelados, plegados, revisiones, entre otros; y finalmente esta el area de refile, donde se cortan

sobrantes de los trabajos.

Cabe resaltar que entre la impresion y la terminacion seaeakn la mayoria de los
trabajos, diferentes tipos de acabados que se contratan con terceros. Entre -pstuesod, el
de menor capacidad de produccién es el de terminacién, ya que es un trabajo, a excepcion del
troguelado, netamente manual, lo cuakbnvierte en poco eficiente y lento. Debido a esto se
hace necesario elevar la capacidad de produccién especificamente de gsteesd) para
elevar asi la capacidad de toda la planta, obtener una mejor eficiencia global, y reducir la
cantidad de invatario de producto en proceso, que incrementa costos, reduce eficiencia, y ocupa

espacio que puede ser utilizado para actividades que agreguen valor al producto final.

La Teoria de Restricciones se ofrece como una gran y oportuna herramienta para alcanzar
estos objetivos, permitiendo, ademas de alcanzar estos logros, establecer prioridades en los
trabajos para mejorar el flujo de produccion interna. A través de la metodologia propuesta por

TOC (Teoria de las Restriccionese pudo identificar la capaciddd produccion de cada sub
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proceso durante un tiempo de una hora, y los costos en los que se incurre en la produccién. De
acuerdo a esto se determiné cual representa el recurso restriccion y se hicieron propuestas para

elevar la capacidad de producciéndigho subproceso: el de terminacion.

Tras analizar las diferentes oportunidades, se determiné la tercerizacion del proceso como
la mejor opcidn, estipulando tareas a cumplir por ambas partes: Litotipo y la empresa encargado
de llevar a cabo los procesos terminacion. Este cambio, como es propuesto, dara mejores
resultados en el producto, mayor satisfaccion al cliente y una mejor rentabilidad en Litotipo.

(VALENCIA, 2013)

Empresa PAPELESA se dedica a la fabricacion de deanos y articulode oficina de
papel, para estproducto se necesita de materias primas y semielaborados, en las siguientes

lineas se va a describir detalladamexeo es el proceso productivo

Cuadernos Universitarios Surtidosstees de doble anilloes el mas comercializado,
PAPELESA no solo se dedica al ensamblaje del mtodsino que también imprimen los

componentes de sus cuadernos y exi0s

9 Cartulina Duplex para (caratulas y respaldo)
1 Papel Couche para el Inserto

1 Alambre

1 Papel Bond parasahojas rayadas

1 Tintas flexo gréaficas y Offset

Para la fabricacion de sus caratulas y respaldo se utiliza materia prima Cartulina Duplex

gue estas son compradas en bobinas aproximadame#®® d#elos cada una, El papel Couche
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en resma cada una de 50@egbs, el alambre en bobinas cada una aproximadamente en 800

kilos, el papel bond en bobinas de 400 kilos y las tintas en canecas.

En las siguientes lineas se dara a conocer el método para la ejecucién de cada una de las
actividades en la preparacionoperacion de taal el proceso del product@n la tabla e

nombran cada uno de los centros de produccion.

Tabla 3
Centro de Produccion y sus actividades

Centro de Actividad
Produccion
Hobema Corta bobinas a pliegos la Cartulina Duplex

Guillotina Refiley corta
Heidelberg XL | Impresién de caratulas, respaldo, insertos
Roland 700 | Impresién de caratulas, respaldo, insertos
Roland Parva | Barnizadora de Caratulas y respaldos

Yuyin Troquela
Plastificadora | Coloca plastico a caratulas y respaldo
Jimbao Coloca serigrafia (glitter y reserva)
Manufactura Ir?terizala pliegos de caratulas, para mezclar sus
disefios
P896 Ensambladora y rayadora

Nota deTabla: Fuente (Papelesa CIA LTDA)
Elaborado por: Jessica Vélez, Fabian Rocafuerte

Planificacién- apertura una orden de produccion, la cual entregaegoerimiento
(receta), donde se deien los material a utilizar, se apertura 6rdenes para la fabricacion de

cada uno de sus componentes caratulas, respaldo, alambre, insertos.

Produccion El coordinador recibe lasrdenesde produccion y se la entrega al

correspondiente centro de produccion:
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Hobemaoperadowerifica laorden de produccidn y recepta el respectivo material, valida
gue el material sea el requerido, coloca la bobina en el an@@mteje, enciende la maquina y
comienza a cortar el pliego a la medida que se necesita. Se coloca el material en pallet segun el
estandar establecido, se embala con rollo de plastiezh film para cuidar la calidad del
producto y es llevado al area démacenamientalemarcadgara su respectivo ingreso a la

bodega de semielaborados.

Guillotina-verificar la orden de produccion, y receptar el respectivo material despachado
por bodega, encender la maquina, activar programa de refile, por cada costaddo segun
estandar, apilar el material en un pallet con la cantidad establecida, embalar material con rollo de

plastico strech film para cuidar la calidad del producto y colocar en area establecida.

Heidelberg XL:verificar orden de producciéon y receptar material que dejo operador de
guillotina, tomar material del pallet y colocar en la mesa de emparejado, apilar material en pre
apilador, encender la maquina, programar en el softwacdigidhylos parametros deranque y
de los cuerpos impresores en el pagelocarla tinta offset en cada cuerpo de impresién de
aclerdo a la secuencia del color hasta llenar la bandeja, arrancar el proceso de impresion.

Colocar el material en pallet segun el estandar y dejarapakstablecida.

Roland Parvavalidar el material requerido de acuerdo a la orden de fabricaeaptar
material que dejo operador de Heidelbergcender el equipo, colocar barniz en los rodillos
distribuyéndolo a lo largo del rodillo de la baterfayisar que el material a usar tenga
correctamente impreso el interior de los pliegos para proceder con el barnizado, encender panel
de control del secado del barniz uv, calibrar la intensidad de la luz, arrancar el proceso de

barnizado. Colocar el matatien pallet segun el estdndar y dejar en area establecida.
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Manufactura. Validar el material a intercalatengatodos losmotivos completos y en las
condiciones requeridas, barnizado, refilado, y con su codigo de rayado de acuerdo a orden de
fabricacion.Colocar los pliegos sobre la mesa de forma orderdelananergue pueda realizar
la operacién, comenzar con el proceso, una vez intercalagatisefios colocar en un pallet,
segun estanday llevar al 4rea de almacenamiento demarcada para su respegtigso a

bodega

Una vez que se tenga todos los semielaborados en bodega, el area de planificacion

apertura una orden para el ensamble del producto terminado.

Ensambladora P896Validar el material despachado por bodega, que esté de acuerdo a la
orden defabricacién, encender la maqujrelocar caratulas en el insertador 1, colocar respaldo
en el insertador 2, colocar bobina de alambre y comenzar a procesar, una vez paletizado el
material colocar en area de almacenamiento establecido para el respegtgo ia bodega de

Producto Terminado.

2.3 Fundamentacion

2.3.1Abastecimientoo aprovisionamiento.

El abastecimient@ aprovisionamient@sla funciénlogisticamediantela cual se provee
aunaempresaletodo el materialnecesarigparasufuncionamientoSu conceptoessinénimode
provision o suministro.Un correctoabastecimientale productosy materides en la empresa

permitedisponerde:
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AUn flujo interrumpidode materialessuministros serviciosnecesarioparael funcionamiento

dela organizacion.

AMantenerexistenciagn cantidadsuficienteparaoperar fabricaro comercializamuestreoferta

deproductosy servicios.

AAtendernuestrademandaen tiempoy formay con un nivel de calidadadecuadoParaello,

necesitaremos:

V Definir técnicamentéos productosy materialegjuesenecesitan.
V Buscary mantenerelacionconproveedoresompetentes.
V Comprar los elementosy los servicios necesariosal precio mas bajo posible, sin

renunciaraunacalidadminimaestablecida.

En definitiva, necesitamosbastecernodener existenciagpara operarcon normalidad,
pero debemosconseguirhacerloprocurandoque los costosadministrativosseanlos masbajos

posibles.

De manipulacién, conservacion e higiene, segin su naturaleza, su envasado, su
caducidad, la temperatura a la que debe mantenerse,... La ENAH ofrece un curso especifico
sobre higiene, conservacion rganipulacion de alimentos donde se estudian las técnicas y

normas que necesitamos saber para almacenar y usar los alimentos adecug@ar2eot.

2.3.2 La cadena de suministros como sistema de flujos
Flujo del valor delproducteservicio-re pr esent a el Amovi mi ent oo
desde el proveedor de materias primas hacia los consumidores finales. El valor del producto se

incrementa a través de modificaciones fisicas, envasado, proximidad fisica al mercado, pos
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acalado logistico para una adaptacion del producto al consumidor, servicio de soporte en ventas
y posventa y otras actividades que increment a

vista de los consumidores finales.

Flujo del posicionamiento en elercado Involucrala informacion concerniente a las
ventas y al uso del producto, que facilita la planeacion de la cadena de suministros. Por ejempilo,
requerimientos de adaptacion del producto al cliente, datos del punto de venta, consumos a nivel

de corsumidor final y status de inventario de almacenes.

Cabe sefalar que el flujo de colocacion del producto en el mercado debe proveer la
estructura para soportar la gestion de la posventa, incluyendo reclamaciones. Transparentar este
flujo facilita a los aatres en la cadena de suministros visualizar la oportunidad (cuando) y la
localizacion (dénde) del consumo del producto. Recuérdese que tanto la planeacién como la
operacion sesincronizanmejor cuando todos los actores tienen una comprensién comudn de la

demanda y los patrones de consufAatun, 2001)
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CAPITULQ I

DISENO METODOLOGICO

3.1 Tipo de Estudio

Tomando en consideracida naturaleza del problemae establece, que el proceso de
investigacion iniciara con urmstudio descriptivo, con el objeto de levantar la suficiente
informacion de los elementos relevantes de los poscpsoductivos, para identificar las causas

del fendmeno de desincronizacion del flujo, mediante el resultado de un estudio explicativo.

3.1.1 Poblacién y Muestra

Nuestro interés es el de, determinarlos eventos de perdida de secuencia o
desincronizacion en el flujo dereparacion d@roduccién de cada lote de semielaboradoe
haya sidofabricado en la Empresa Papelepar ser pequefia la poblaci®e decide que la

muestra estara dada por las personas involucradas en el proceso:

1 Gerente dé€roduccion

1 Jefe de Planificacion

1 Analista de Productividad Métodos
1 Coordinador dé’roduccion

1 Jefe de Calidad

I Abastecedor de materiales



27

3.1.2 Técnicas de Recoleccion de Datos
En este estudio la técnica utilizada fue de tgrarevistaes la accién de desarrollar una
charla con una maspersonas con el objetivide saber ciertos términos para asi llegar a una

conclusion.

3.2 Procesamidn de Datos
La entrevista fue hecha apgrsonasquienes se involucran de forma directa al proceso
productiva Serealizaron preguntadaves para determinar si la desincronizacion del flujo de los

materiales se debe al proceso en si, o por falta de algin método o herramienta.

1.- ¢Cuenta con un método para conocer la carga de trabajo que tiene su linea de

produccion? El 100% de los etrevistados contestaron que si.

Interpretacion: Esteplan se genera semanalmente, donde se muestran las @amtidad
tipo de materiah producir por cada Orden de Produccion y es entregado ddsdogolucrados

en el proceso,

2 .- ¢Este define un ordenatribuido a una secuencia de trabajo y asignacion de lineas

de produccion? El 67% deas personasontestaron que si, y el 33% contestajoe no.

Interpretacion: Esta secuencia que atribuye este planesianas, que la frecuencia en

guecada orden de produccida ser ingresada en cada centrgeluccion
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3.- ¢Esta secuencia seumple en su totalidad de acuerdo a lo establecido en el pfan
si la respuesta es no, expliquenos segun su criterio y experiencia cuales serian las causas
mas destacadas que originan interrupcionen la secuencia del planEl 100% de los

entrevistadosontestaron que no

Interpretacion: Ellos refieren qudas interrupciones se origingorquehay 6rdenesle
produccion que ingresan con caraaterurgencialasérdenesde produccién que ya han pasado

por algun centro de producciéa quedan a un lado y por ende se van atrasando.

4.- De las causas que usted describe, deles una valoracion del 1 al 10, siendo 1 de
esporadica ocurrencia y siendo 10 de exagerada reoencia. El 83% personas valoraron en

10 ymientras que el 27% le dio una valoraciten9

Interpretacion: Todos consideraque estavaloracion se debe a la causa descrita en la
pregunta 3, puese genera mucha interrupcion en la produccién gdosielaborados se quedan
en piso, esperando su siguieqceso, y esto genera cqstmor el tiempo que pasa ese

inventario en piso.

5.- A cuales de las siguientes circunstancia cree usted que es atribuilsle@currencia
de las causas: a) Demanda del Meado, b) Inexistencia de método que sincronice los
recursos de produccion a tiempo real de acuerdo con demanda imprevista del mercado, c)
Incorrecta sincronizacion de los trabajos en el plan de producciortl 100% de lapersonas

estan de acuerdo que éshkalible a ocurrencia de desincronizacion a la inexistencia de método.
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Interpretacion: Ellos considera quealta una herramienta o método que ayude a
organizar efectivamente las ordenes de produccion, y nos muestre en que momento y que tiempo

un materiakequeda erpiso, nosigue su flujo normal.

6.- ¢, Considera necesario la implementaciéon de un programa informatico que ayude
a la planificacion de las actividades de cada centro de produccidrEl 100% de los

entrevistados estan de acuerdo.

Interpretacion: segun la entrevista realizada las personas asintieron que es factible
implementar un software que ayude a controlar los despachos de los materiales a cada centro de

produccion.

3.3 Andlisis de Datos
3.3.1 Métodos Utilizados

Al obtener los resultado das entrevista nos dimos cuenta que todos estan de acuerdo
gue la falta de desincronizacion se debe a que no se cuenta con método o herramienta que ayude
a controlar la secuencia de las ordenes de prodyquida esto se definira una serie de pasos

para legar a una conclusién y asi poder definir el cuello de botella en el proceso productivo.

Se trata derecolectar fisicamente todas aslenesde produccion que &ron procesadas
en el periodo 202016y que se encontraban archivadas, para luego tabular la informacién

contenida en una hoja de calculo.
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La informacion clave, contenida en las 6rdenes de produccion, se refiere a la espera de un
semielaborado, entendida, como la brecha de tiempo que tradgrure un centro de trabajo y
el siguiente inmediato, ademas de la secuencia de entradas y salidas entre dichos centros de

produccion.

Dicho esto, el procesamiento de datos consistira en la tabulacién de las fechas y horas de
entradas y salidas del saaiborado, en cada uno de los centros de produccion que conformen el
flujo de proceso, para luego, generar un residuo entre los centros de produccion, el cual sera
interpretado como la brecha de tiempo, y de manera consecutiva procederemos a degterminar |
secuencia mediante la comparacion cronoldgica de entradas y salidas de los centros, versus la

brecha de tiempo correspondiente.

El método de andlisis consistira en realizar estadistica descriptiva, detelonmedidas
de tendencia central ynedidasde dspersion para luego cotejarlas mediante grafico de
distribucién normal y grafico de histograma, de los valores correspondientes al numero de
eventos de acuerdo al tiempo de duracion de los eventos, para determinar si estos son originados
por causas natales o causas asignahlgsfinalmente mediante analisis de paretto determinar

cudl es el centro en donde se presentan el mayor nUmero de eventos de desincronizacion.

En nuestro andlisisnos enfocaremos en la busqueda de los eventos de retrako, y e
tiempo de retraspgenerado®n todo el sistema de produccignen cada uno de los centros de
trabajo, pues ambos son datos que nos permitiran entdadecurrencia de eventode
desincronizacion del flujoy el tiempode desincronizacion del flujo, por ellws datos obtenidos
en la tabulacién de los tiempos de ingresos y salidas del producto en los centros de trabajo se

resumen en el siguiente cuadro
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Tabla 4
Tiempo de duracion en Dias de la Frecuencia de Eventos
Tiempo de Duracion en Dias de la Frecuencia de Eventos
suma evento
Centros de Produccion por cada
3| 4|56 78| 9]|10]11] 12| 19| =
roland tiro / guillotina 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
guillotina / heildelberg tiro 21 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 31
roland retiro / roland tiro 44 20 4 0 8 0 0 0 0 0 0 76
barnizado / roland tiro 0 6 3 0 0 0 0 0 0 0 0 9
barnizado / roland retiro 8 5 2 0 0 2 1 0 0 0 0 18
heildelberg tiro / roland retiro 0 24 6 0 0 0 0 0 0 0 0 30
heidelberg tiro / heidelberg retirp 30 14 13 1 7 0 0 0 0 0 0 65
barnizado / heildeberg retiro 12 3 4 17 8 12 0 0 0 0 0 56
troquelado / barnizado 0 0 1 0 0 0 2 0 1 0 0 4
troqueladora/ serigrafia 0 0 0 0 5 0 0 0 0 0 0 5
serigrafia / Barnizado 3 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 5
serigrafia / Plastificado 4 3 1 1 1 0 0 4 0 0 0 14
guillotina / barnizado 28 23 11 18 7 1 1 2 0 0 1 92
guillotina / troquelado 4 3 7 1 0 0 0 0 0 0 0 15
guillotina / serigrafia 4 5 0 1 0 0 0 0 0 0 0 10
intercaldo / guillotina 8 2 2 3 1 0 0 0 0 0 0 16
Fr nci Even
ecuenc a.de © t.os de 167 118 54 43 37 15 4 6 1 1 1 447
Interrupcion de flujo
o .
% Frecuenqa de Evgntos 37.4%| 26.4%| 12.1%| 9.6% | 83% | 34% | 09% | 1.3% | 02% | 0.2% | 0.2% 100.0%
Interrupcion de flujo

Nota de Tabla: Fuente; (Papelesa CIA LTDA)
Elaborado por: Jessica Vélez, Fabian Rocafuerte

En este cuadro se puede observar el numero de e#atoamos evento al numeros de
veces que el material espera en piso, para pasar a otro centro de prodpecicexja cent de
produccion, y el numero de eventos o frecuedei@ventos en funcion del tiempo tomado por

cada evento, y es en esta ultima informacion ed&aentraremos nuestro analisis.

Para tal efecto, determinamos que la clase correspondera a el tiempadiendde los
eventos y el numero de eventos por clase correspondea a la frecuencia.Con esta aclaracion
procedemos a realizar el cuadro de frecuencias para determinar los valores de distribucion y

estadistica descriptiva respecto a los valores de la freieue
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Tabla b
Analsis de Distribucion Normal y Estadistica Descriptiva
Clase/Tiemp .
. ) Analisis
de duracion|Frecuencia/q _. . ) . o
. Distribucion Estadistica Descriptiva
en dias de lo entos
Normal
eventos
3 171 0.00048638p/edia: 41.181818
4 120 0.00264746[Er ror tipico: 16.895301
5 54 0.00693561@/ediana: 15
6 43 0.00711572®1oda: 1
7 37 0.00709967dDesviacion estandar| 56.035378
8 15 0.00638325p/arianza de la mues}ra3139.9636
9 4 0.005712688
10 6 0.0058458711
11 1 0.005505414
12 1 0.005505414
19 1 0.005505414
Nota de TablaFuente; (Papelesa CIA LTDA)
Elaborado por: Jessica Velez, Fabian Rocafuerte
Con l a informacion de |l a columna AAnal i si

realizar un grafico de distribucion normal que se presenta a continuacion, para observar la forma

de la curva y si esta corresponde a una distribucion normal.
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Figura 2 Grafico de distribucion normal
Elaborado por: Jessica Velez, Fabian Rocafuerte

Se puede observar que, pese a que, la curva presenta una forma acampanada esta no

cumple con las propiedades de una distribucion normal pues:

1.- La moda de valor 1, y lmediana de valor 15,0 coincide con la mediale valor 41

2.- La representacion de los datos no es simétrica en ambos lados de la media.

3.- La proporcién de mediciones situada entre la media y 2 desviaciones estandar, solo cubre el

88.8% de los casos.

4.- El punto de inflexién del extremo izquierdo de la curva no coincide con el puntami x

desviacion estandar

Los valores examinad@ las Estadisticas Descriptivas, son las veces en que el material

se gueda como inventario en piso, esperando a entrar al siguiente centro de progudcion,
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analisis nos demuestra que no cumple con una distribucién normal, esto significa que si exist

una desviacion en el proceso productivo.

En el siguiente graficoquoemos observar que la relacion guillotbenizado es la que
contiene el mayor nimero de evento, 91, y que el 81% de eventos se concentran en el 43.75% de

los centros de trabajo.

Paretto de Eventos de Desincronizacion del F|UJ%O
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Figura 3 Paretto de Eventos de Desincronizacion del Flujo
Fuente: Jessica Vélez, Fabidn Rocafuerte

Esta informacion concuerda con la opiniébn generalizada de los colaboradores del
departamento de planificacion y produccion respecto a que el centro barnizadora es el recurso
con mayor capacidad restringida pues su respectiva velocidad dar#800ora,es inferior a la

de los demas centros de trabajer, cuadro deelocidades de centros de trabajo.
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Tabla 6
Estandar de Produccién Pliegos por Hora

ESTANDAR DE PRODUCCION PLIEGOS POR HORA

PRODUCTO ROLAND 700 HEIDELBERG XBARNIZADORA
CARATULAS UNIVERSITARJAS 10,000 12,000 2,700
RESPALDO UNIVERSITARIQS 10,000 12,000 2,700
CARA/RESP COSIDO 9,000 12,000 3,200
CARA/RESP JUNIOR 10,000 11,000 2,700
CARA/RESP GRAPADO 10,000 11,000 3,200

Nota de Tabla: Fuente; (Papelesa CIA LTDA)
Elaborada por: Jessica Vélez, Fabian Rocafuerte

En la siguientdigura sepresentaun flujo de producciondonde el material a procesar
sigue una secuencia, y es aqui cuando este material se queda estancado en el centro de

produccién Barnizadora y no puede seguir su flujo normal.
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3.4 Andlisis de los Resultados

De acuerdo a lo levantado en el proceso de investigacion podenipbgue:

El Jefe de planificacion genera semanalmente un plan donde muestran las cantidades,
tipo de material a producipor cada orden de producciénegte es entregado a todios
involucrados en el proceso, esta secuencia que atribuye este plam&s, gue la frecuencia en

gue cada orden de produccion va ser ingresada en cada centro.

Cada orden de produccion cuenta con 4 o mas centro, dependiendo del material a
procesar, por este motivo existen las interrupciones en el proceso, existen ordeingsegan
con caracter de urgencia, las ordenes que han pasado por algun centro de produccién y no ha
llegado a término de su flujo, se quedan a un lado y por ende se van atrasando, esto genera costo,

por el tiempo que pasa un inventario en piso.

Este esidio nos brinda la justificacion de la implementacida una herramienta
tecnoldgica pargue agiliteel flujo de las ordenes de produccigmdicandonos quénomento y

gue tienpo el material se queda en piso (inactivo) y por ewdggue su flujo normal
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CAPITULO IV

PROPUESTA

4.1 Titulo
Software de escritorio que optimice la sincronizacion del producto semielaborado del

proceso productivo de la empresa PAPELESA CIA. LTDA.

4.2 Datos Informativos

NOMBRE DE LA EMPRESAEmMpresePAPELESA CIA. LTDA.

PROVINCIA: Guayas

CIUDAD: Guayaquil

DIRECCION:Km. 11.5via aDaule, parque Industrial eb8ce

BENEFICIARIOS: Gerente de plantaphificador de produccigrCoordinador dgroducciony

Analista de ppduccion de la empresa PAPELESA CIA LTDA.

4.3 Objetivale La Propuesta
4.3.1 Objetivo General

Desarrollar un software de escritorio mediante una aplicacion facil de manejar, para
llevar un control exacto des materiales de ensamble y materia primacpugpa cadana de las

ordenegle produccion eta empresa PAPELESA CIA LTDA
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4.4 Justificacién de la Propuesta
Las aplicaciones a lo largo de estos afios no han dejado de crecer y multiplicarse. La
razon mas frecuente para la creacion de una aplicacion informatica es la necesidad de resolver un

problema ale simplificar una operacién compleja.

Una aplicacion informatica sirve para ahorrar tiempo y dinero al usuario, como hemos
visto el impacto de las aplicaciones sobre como operar un negocio, transmitir y recibir

informacion incluso en el &mbito laboralrasy considerable y factible.

Con esta aplicacion de escritorio la empresa PAPELESA CIA. LTDA. Tendra la facilidad
de calcular la distribucién de materia primaemielaboradosn el area de produccién para la
elaboracion de su producto sabiendo ocuparaamiidad exacta de materiales con el fin de

satisfacer cada orden de produccién sin tener un desperdicio de materiales directos.

Nos va a ayudar a tener un mejor control de materia pyirm@mielaboradqspoder
realizar un buen trabajo para que lo elabortatiga éxito en el mercado. Ademas nos beneficiara
en tener una secuencia correcta en el aprovisionamiento de los materiales en los centros de

produccion para que no exista saturacion de cargas de trabajo.

4.5 Descripcion dela Propuesta

E I Si st eROh MACEIDIEPAPERO ser 8 una herrenfosent a
procesos productivos de la compaiiia, dicho de otra manera es un instrumento que va a permitir
el control, sincronizacion y aprovisionamiento de los materiAlgsmasde poder contribuir con

el medio ambiente porque reduciré papel fisico y le facilitacargade trabajo al abastecedor
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451 Beneficios

Con la ayuda y agilidad de esta aplicacion beneficiara a tales como:

1 Operadores de maquina:Podran saber qué tiempo demorara cada orden de produccion
en sus respectivas maquinarias.

1 Coordinadores de produccion:Tendran la facilidad de saber en qué momeeidir el
aprovisionamiento de material para que no existan cargas de material en piso.

1 Analista de produccion: Llevaran un control exacto de las maquinas y poder saber en
gué momento podran darle stop a una orden de produccion.

 Area de bodega: Distribuiran los semielaborados a sus respectivos centros de

produccion con un mayo r orden y en e requerido

45.2 Requerimienta
Basada a las indagaciones que se realiz6 para poder implementar la aplicacion de
escritorio en la empresa PAPELESA CIRTDA. Pudimostomar en cuenta los siguientes

requerimientos:

4.5.2.1 Requerimientoen Hardware:

1 Procesador

1 Memoria RAM
1 Discoduro

1 Monitor

1T CP

1 Teclado
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! Mouse

1 Impresora laser

4.5.2.2 Requerimientoen Sofivare:

Para el correcto funcionamiento de nuestro sistema y permitir de forma sencilla al usuario
el acceso y manejo de los dispositivos de entrada/salida de informblecdesitamos tener

instalado lcsiguientes:

SO WINDOW 7- Por la cantidad de informacion quamos amanipular necesitamos
trabajar con un SO que nos permite anclar programas a la barra de tareas para tener acceso a

ellos en un solo clic.

VISUAL STUDIO 2013- La razon de utilizar VISUAL STUDIO 2013 es que nos
permite una mayor agilidad a travésméltiples plataformas, y la informacién que necesitamos
sean seguras Yy disponibles. Adicional ofrece a los equipos de desarrollo adoptar practicas que

mejor seadaptan #as necesidades especificas de la empresa.

SQL SERVER 2012 Utilizaremos esta basedlatos que nos permitira trabajar en modo
CLIENTE-SERVIDOR, siendo cliente el analista de produccion que tendrd la facilidad de
acceder a la informacion, y SERVIDOR es dondelsgran lainformacion ylos datos de cada

centro de produccion de la empresa

ASP.NET VERSION 2013 Nos sirve de mucho, ya sea una aplicacion pequefia o una
aplicacién enorme trabajarla en un tiempo record, también podremos llevar el mantenimiento del

sistema de forma mas sencilla
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BOOTSTRAR- EIl beneficio de utilizar BOOTSTRAP gwincipalmente que se puede
adaptar automaticamente a la aplicacion, permite adatarse a condiciones como la resolucién de la
pantalla y puede trabajar a las dimensiones de mi contenido en cualquier tamafio de forma

automatica.

POWER DESIGNER Herramienta my util que nos permite realizar una buena data
base, su técnica de disefio de dos niveles nos ayuda a separar lo quedisaieseido que se

desea implementar.

NAVEGADOR ACTUALIZADO .- Debemos utilizar un navegador actualizado para que
al momento dehcceso a la web, permita realizar las peticiones a los servidores y que no haya

problemas de que la pagina no se vea o no aparezcan los comandos necesarios.

HTML. - es un lenguaje de marcacion de elementos para la creaciéon de documentos
hipertexto, muyfacil de aprender, lo que permite que cualquier persona, aunque no haya
programado en la vida, pueda enfrentarse a la tarea de crear urizispebe de etiquetas para
imagenes, hipervinculos que nos permiten dirigirnos a otras paginas, saltos detasesalilas,

etc.

Es un lenguaje permite que cualquier pagina web escrita en una determinada version,
pueda ser interpretada de la misma forma (estandar) por cualquier navegador web actualizado.

(Gonzélez, 2016)
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<gp>
HTML

Figura 5 HTML
Fuentehttp://www.aprenderaprogramar.com/index.php?option=com_content&view=article&id=4383yue
paraquesirve-html-el-lenguajemasimportanteparacrearpaginaswebshtml-tagscu00704b&catid=69:tutorial
basiceprogramadomveb-html-desdecero&ltemid=192

VISUAL STUDIO. - Es un conjunto completo de herramientas de desarrollo para la
generacion de aplicaciones web ASP.NET, Servicios Web XML, aplicaciones de escritorio y

aplicaciones méviles

Visual Studio

Figura 6 Visual Estudio
Fuentehttps://msdn.microsoft.com/ess/library/fx6bk1f4(v=vs.100).aspx

El IDE se rediseiia para una mejor legibilidad. Se han eliminado gradientes y lineas

innecesarias para hacer mas simple su(sveloper Network, 2016)
Permitetrabajar con los Frameworks:

7 .NET Framework 2.0
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T .NET Framework 3.0
T .NET Framework 3.5
T .NET Framework 4.0
T .NET Framework 4.5
T .NET Framework 4.5.1

7 .NET Framework 4.5.2

SQL SERVER- base de datos del motor es un servicio de Windows que puede utilizar
paraalmacenar y procesar datos en un formato relacional, como documentos XML, como los
datos espaciales. La siguiente son las responsabilidades principales del motor de base de datos:

(Ramonmorillo's Weblog, 2016)
A Pr o p aram&enandento fiable para lastos
A Proporcionar un medio para recuperart
A Proporcionar un acceso consistente a |

A Control de acceso a |l os datos de segul

Microsoft!

[ Serverau?

Figura 7 SQL Server
Fuentehttps://ramonmorillo.wordpress.com/2012/07/3sgiver2012conceptodhasicoslas-herramientas/



http://www.google.com.ec/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjXn_r2-ODPAhUGRSYKHaxfCEUQjRwIBw&url=http://cplsempoweredu-public.sharepoint.com/Blog/Entrada/19/SQL-Server-2012&psig=AFQjCNEZ3nx94yacmu7VWM9ejX5XkKudhw&ust=1476762888003088
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ASP.NET .- Es un marco de trabajo de programacion generado en Common Language
Runtime que puede utilizarse en un servidor para generar eficaces aplicacoeesos decir

gue ASP.NET incluye:

1 Marco de trabajo de pagina y controles.Es un marco de trabajo de
programacion que se ejecuta en un servidor Web para generar y representar de
forma dinamica las paginas.

1 Compilador de ASP.NET.Lo que permite eéstablecimiento inflexible de tipos,
las optimizaciones de rendimiento y el enlace en tiempo de compilacién.

71 Infraestructura de seguridad. Proporciona una infraestructura de seguridad
avanzada para autenticar y autorizar el acceso de los usuarios y re@éza
tareas relacionadas con la seguridad.

! Funciones de administracion de estado.Proporciona funcionalidad de
administracion de estado intrinseca que permite almacenar informacion entre las
solicitudes de pagina.

1 Configuracién de la aplicacion. Utilizan un sistema de configuracion que le
permite definir valores de configuracién para su servidor.

1 Supervision de estado y caracteristicas de rendimienttcluye caracteristicas
gue le permiten supervisar el estado y el rendimiento de su aplicacién.

1 Capacidad de depuracion.Aprovecha la infraestructura de depuracion en tiempo
de ejecucion para permitir la depuracién entre lenguajes y equipos.

1 Entorno de disefiador extensibleLos disefiadores permiten crear una interfaz de

usuario en tiempo de disefio para un conf{iveloper Network , 2016)



46

Las caracteristicas principales de utilizar este lenguaje es:
Compatibilidad con herramientas de primiseh
Simplicidad.

Facilidad de uso.

Seguridad.

ASP.NET

Figura 8 ASP.NET
Fuentehttps://msdn.microsoft.com/ess/library/4w3ex9c2(v=vs.100).aspx

BOOTSTRAP.- Es un framework que permite crear interfaces web con CSS y
JavaScript, cuya particularidad es la de adaptar la interfaz del sitio web al tamafio del dispositivo
en que se visualice. Es decir, el sitio web se adapta automaticamente al tamafio de una PC, una
Tablet u otro dispositivo. Esta técnica de disefio y desaool s e ¢ 0 nrespoesivec 0 mo

desigo o di sefo adaptativo.

Tiene un soporte relativamente incompleto p4f&IL5 y CSS 3 pero es copatible con
la mayoria de los navegadores web. La informacion basica de compatibilidad de sitios web o
aplicaciones esta disponible para todos los dispositivos y navegadores. Existe un concepto de
compatibilidad parcial que hace disponible la informaciésida de un sitio web para todos los

dispositivos y navegadorg$olis, 2016)


http://es.wikipedia.org/wiki/HTML5
http://es.wikipedia.org/wiki/CSS_3
https://www.google.com.ec/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjWq-fn4eDPAhXI5yYKHeRwBE4QjRwIBw&url=https://juanalbertogt.wordpress.com/2013/03/07/curso-completo-de-asp-net/&psig=AFQjCNHGTkRCkWmGAiAn-MtKsXJo3ATpmw&ust=1476756770293518
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Bootstrap

Figura 9 Bootstrap
Fuente http://www.arweb.com/chucherias/editorial/%C2%BF@sdootstrapy-comaofuncionaen-el-disene
web.htm

POWER DESIGNER 16.5: Es una herramienta para el analisis, disefio inteligente y
construccion solida de una base de datos y un desarrollo orientado a modelos de datos a nivel
fisico y conceptual, que da a los desarrolladores Cliente/Servidor la ma&s fase para
apliceciones de altorendimiento. Ofrece un acercamiento de disefio para optimizar las
estructuras de las bases de datos. Capturando el flujo de datos de su organizacién, puede crear un

modelo conceptual y fisico de la base de dé@aleon.com, 2016)

PowerDesigner’

Figura 10 PowerDesigner
Fuentehttp://salazardaniela.galeon.com/


http://txtbits.com/2015/07/09/bootstrap-anchos-de-columna-personalizados-en-tablas/
http://www.google.com.ec/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiQhInPheHPAhXL5iYKHdGnCy8QjRwIBw&url=http://www.mundosap.com/foro/showthread.php?t=45300&bvm=bv.135974163,d.eWE&psig=AFQjCNGeBPE3V_qJty-j2gEDzkc0A3iYBQ&ust=1476766381571898
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4.5.2.3 Opcionede Control MachinePaper.

Pantalla dé_ogin

Formulario ingreso Orden
Formulario Actualiza Orden
Estadistica

Reporte de érdenes de produccion
Consulta de materiales por maquina
Consulta de 6rdenes de produccion
Consulta de maquinas

Consulta de usuarios del sistema
Configuracion del sistema

Registra usuario

Activa/lnactiva Usuario

Roles de usuario

Manual de usuario

4.5.2.4 Usuarios del Sistema

El sistema sera manipulado por los siguientes usuarios:

Coordinador de produccién: tendra la facilidad de maniobrar el sistema, registrar érdenes,
actualizar érdenes y controlar el proceso de las mismas.

Abastecedor: Este usuario podra visualizar las ordenes que han sido registradas por el

coordinador y le ayudara a despachar los materiales de una manera mas agil.
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4.5.3 Diagrama de Flujo de Datos

El diagrama de flujo de datos es una descripcion grafcan procedimiento para la
resolucién de un problema, en la siguiente figura se mostraragehdia de flujo de Control

MachinePaper

En este diagrama podemos visualizar que el coordinador ingresa al programa y realiza los
pasos necesarios para guarndas ordenes de produccidn que se van a procesar en los centros de

produccion.

El coordinador se encarga de realizar el ingreso de cada orden de producciéon con su

respectiva cantidad y producto a realizar.

El abastecedor se encargaraviualizarlas ordenes deproduccion en el orden que

fueron emitidas, y despachar los materiales a cadtro de produccion.
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Figura 11 Diagrama de Flujo de Datos
Fuente:Jessica/élez/ Fabian Rocafuerte
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4.54 Diagrama de Caso de Usos

Este caso de uso nos muestra como primer paso que el usbaiigdesar con un login
y unacontrasefia en el sistema, si el usuario abastecedor no cuenta con acceso al sistema le sale

uncuadro de di@lgo de usuario desactivado.

CONTROL MACHINE PAPER

OLVIDO
CONTRASENA

COORDINADOR ABASTECEDOR

USUARIO
DESACTIVADO

Figura 12 Diagrama de Caso de Uso Control MacHpaper
Fuente:Jessica/élez/ Fabian Rocafuerte
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Este caso de uso nos muestra los pasos a seguir para darle seguimiento a una orden de
produccion, como primer punto debemos ingresar la orden de produccidon con su respectiva
cantidad, segundo podemos visualizar en forma estadistica las ordenes de produccion registradas
y el estado de las mismas, tercero tenemos la opcion de reportes ddede® observar en
forma de lista las ordenes de produccion y verificar si las ordenes fueron terminadas en el tiempo
estimado, cuarto podemos consultar los materiales por maquina, ordenes de produccion, maquina
de produccién y consultar los usuarios & registrados en el sistema; quinto podemos
configurar el usuario ponerlo como estado activo o inactivo, y verificar el tiempo de cambio por

magquina; y por ultimo tenemos el manual de usuario que es la documentacién del sistema.
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CONTROL MACHINE PAPER

Ve

FORMULARIO Actualiza Orden

Culmina en tiempo
estimado

ESTADISTICAS
Culmina fuera de

tiermpo

:

Reporte de Ordenes
de Produccion

REPORTES

Materiales por
maguina

Ordenes de
CONSULTA = Produccidn

Magquina de
Produccidn

Consulta de Usuario

Registra Usuario
CONFIGURACION

ActivalInactiva

Usuario

i i

Formulario
Tiempo Cambio
por Maguina

Figura 13: Diagrama de Caso de Uso Menu Opciones
Fuente: Jessicdélez/ Fabian Rocafuerte
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En este caso de uso nos proporciona la informacion que solo el usuario abagieedel
visualizar como la lista de érdenegi®radas, las érdenes que tiene que despachar y las érdenes

gue ya fueron despachadas

CONTROL MACHINE PAPER

LISTA DE ORDENES
REGISTRADAS

ORDENES POR
DESPACHAR

ABASTECEDOR

ORDENES
DESPACHADAS

Figura 4. Diagrama de Caso de Usbastecedor
Fuente: Jessicodélez/ Fabian Rocafuerte
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4.5.5 Diagrama Base de Datos

Es un conjunto de datos pertenecientes a un mismo contexto y almacenados
sistematicamentpara su posterior useste muestra el modelo de identidad relacion, el cual
describe la estructura del sistema, mostrando sus tablas, atributos y las relaciones entre los
objetos, ademas integra un enfoque visual que se puede observar en la vida real y mostrarlo a un

modelo.

Figura Bb: Diagrama Base de Datos
Fuente: Jessicdélez/ Fabian Rocafuerte






























