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RESUMEN

TITULO:
DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO PARA LA
PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION EN LA EMPRESA SIMMA LTDA’

AUTORES:
MARIA CRISTINA GIL AMOROCHO
LIZETH ZORANY PARDO TORRES™

PALABRAS CLAVES:
Control de la Produccion, Programacién de la Produccion, Sistema de Informacién, Software,
prototipo

DESCRIPCION:

El objetivo de este proyecto es disefiar e implementar un plan de mejoramiento que contribuya
con la programacion y control de la produccion en la empresa SIMMA LTDA. un prototipo de una
herramienta ofimatica que le permita programar y controlar la produccion, dando un aporte
tecnoldgico a la empresa para que esta pueda tener un acceso féacil, rapido y confiable a la
informacidn, lo cual permite a SIMMA LTDA. un nivel mas alto de competitividad en el sector
metalmecanico, cumpliendo asi con las expectativas del cliente .

Como primera actividad en la creacion del software se realizé un reconocimiento de la empresa,
una familiarizacion con el proceso de produccion actual de ésta, se realizé un diagnostico y se
identificaron las falencias existentes en dicho proceso, se recopila informacién de formatos,
clientes, tiempos, empleados, productos y se elabora los diagramas para cada médulo que se
requiere, logrando mejorar la programacion de la produccién y el control del mismo.

Como resultado se obtuvo a PC-SIMMA, la primera versién del software hecho a medida que
satisface las necesidades de SIMMA LTDA. de interfaz amigable y de sencillo manejo, acorde
con los elementos de hardware existentes que garantiza un desarrollo eficiente y eficaz de la
produccion.

*Proyecto de grado.
* Universidad Industrial de Santander, Facultad de Ingenierias fisicomecanicas, Escuela de estudios
industriales y empresariales, Director: Ing. Edwin Alberto Garavito.
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ABSTRACT

TITLE:
DESIGN AND IMPLEMENTATION A PLAN OF IMPROVEMENT FOR PROGRAMMING AND
CONTROL OF PRODUCTION COMPANY SIMMA LTDA.”

AUTHORS:
MARIA CRISTINA GIL AMOROCHO
LIZETH ZORANY PARDO TORRES™

KEYWORDS:
Control of production, programming of production, Information system, Software, prototype.

DESCRIPTION:

The goal of this project is to design, develop and implement an improvement plan to contribute
with programming and production control in SIMMA LTDA Company. A prototype of an office
automation tool capable to program and control the production, giving a technological contribution
to the company for it to be easy, fast and reliable information, which allows SIMMA LTDA a higher
level of competitiveness in the metalworking sector, satisfying the customer expectations.

As first activity of software creation, we made a company recognition and acknowledgement with
the actual production process of the company. We made a diagnosis identifying existing
shortcomings in this process, collecting information of formats, customers, times, employees,
products and diagrams for each module that is required, achieving improved production
scheduling and control thereof.

As result we obtained PC- SIMMA, the first version of tailor made software, that satisfy the
necessities of SIMMA LTDA., with a nice interface and easy and simple operation, according to
existing hardware elements to ensure efficient and effective development of production .

* Degree Project
" Universidad Industrial de Santander, Faculty of mechanical and physics Engineering, School of Industrial
and business studies industrial engineering, Director: Ing. Edwin Alberto Garavito.
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GLOSARIO

PROTOTIPO. Primer ejemplar de alguna cosa que se toma como modelo para

crear otros de la misma clase o mejorar la version propuesta.

SOFTWARE. Componentes intangibles de un ordenador, es decir, conjunto de
programas internos que permiten realizar las tareas asignadas por el programa

del usuario.

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

mecanicos.

MODULO. Es un componente de un programa que cumple una de las funciones

gue debe desarrollar el software.

SISTEMA DE INFORMACION. Es un conjunto de elementos orientados al
tratamiento y administracion de datos e informacién, organizados y listos para su

posterior uso, generados para cubrir una necesidad.



INTRODUCCION

En los ultimos afos, la industria metalmecénica ha presentado grandes avances
tecnologicos, lo cual ha hecho que hoy en dia la competitividad sea mayor; por
lo tanto tener facil y rapido acceso a la informacion es garantia de crecimiento
empresarial. En la actualidad no solamente conlleva a una ventaja competitiva
producir con bajo costo de mano de obra o comprar materiales a un precio mas
bajo; ahora las empresas requieren la coordinacion e integracion eficiente de
todas sus areas y procesos para asi alcanzar las metas propuestas, lo cual se
logra teniendo actualizada y organizada la informacion; en consecuencia su
proceso de produccién y comercializacion se hacen mas eficiente, se minimiza

las pérdidas y se aumentan las ganancias.

SIMMA LTDA es una empresa especializada en el disefio, adaptacion y
fabricacion de estanterias metdlicas tipo industrial desde 1987 y, en su afan de
mejora continua e innovacion requiere de un sistema de informacion que le
permita programar y controlar las actividades concernientes a la produccion; por
tal razon reconoce la importancia de iniciar un plan de mejoramiento, con el cual
se busca aumentar la productividad, mejorar la calidad y cumplir con las

necesidades de los clientes.

En primera instancia se realizé un diagndéstico general del proceso productivo de
la empresa, identificando cada una de las actividades y operaciones
relacionadas en la elaboracién del producto; mediante este diagnostico, se
sefalaron las causas que generaban falencias en el proceso productivo general
impidiendo la generacion de valor agregado al producto y se plantearon
propuestas de mejora con el fin de aumentar la eficiencia y correcto
funcionamiento de la empresa. Como resultado final se obtiene PC —SIMMA, un
software (prototipo) hecho a la medida para apoyar los procesos de

programacion y control de la produccién.



A través de los capitulos 1,2 y 3 se encuentra el diagnéstico realizado para
identificar las falencias de SIMMA LTDA para asi observar en el capitulo 4 la
estructura del plan de mejoramiento priorizando la solucién de problemas de la
empresa, posteriormente en los capitulos 5y 6 se realiza la implementacion de
las propuestas y la descripcion del prototipo PC-SIMMA respectivamente,
continuando con la implementacién del prototipo observado en el capitulo 7 y de
esta manera se concluye con el capitulo 8, en el cual se disefaron los
indicadores de seguimiento con el propdsito de evaluar los resultados obtenidos

en la aplicacion.



1. GENERALIDADES DEL PROYECTO.

1.1. OBJETIVOS.

1.1.1 Objetivo general.

Disefiar e implementar un plan de mejoramiento que contribuya con el proceso

de programacion y control de la producciéon en la empresa SIMMA LTDA.

1.1.2 Objetivos Especificos.

Realizar un diagndéstico general al proceso productivo enfocado en la
programacion y control de la produccion, lo cual permitird establecer la

situacion actual de la empresa.

Elaborar la estructura del plan de mejora donde se priorice la solucion de
problemas asociados con las actividades de la programacion y control de la
produccion en SIMMA LTDA.

Desarrollar una herramienta informatica para soportar la programacion y

control de produccién.

Implementar con el apoyo de la direccion la prueba piloto, ejecutando las
acciones del plan de mejora.

Disefiar y aplicar un mecanismo de seguimiento al plan de mejoramiento con

el propésito de evaluar los resultados obtenidos.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

SIMMA LTDA es una empresa metalmecanica que en los ultimos afios ha

venido evolucionando y obteniendo reconocimiento gradual dentro del

8



mercado al cual pertenece, con la ayuda de los procesos industriales
transforma la materia prima en un producto terminado que contribuye con el
abastecimiento de productos para satisfacer las necesidades de

almacenamiento en el pais.

Actualmente la situaciobn de la planta de produccion de SIMMA LTDA
presenta varios inconvenientes que requieren urgente atencion. Entre ellos
estan, la falta de estandares para la programacion eficaz y el control
administrativo en los procesos de produccion; aspecto que genera el retraso
en las entregas de los pedidos, de la mano con la insatisfaccion del cliente,
exceso de inventario de un producto y faltante de otro, como también la
afectacion en el tiempo de procesamiento de los pedidos restantes, que
pueden llegar a afectar el rendimiento eficiente de la empresa y

posteriormente la satisfaccién de los clientes.

Al ser SIMMA LTDA una empresa contribuyente con el sector industrial, es
de gran importancia su eficiente y acertado funcionamiento. Por esto, se crea
la necesidad de disefiar e implementar un plan de mejoramiento que facilite
el proceso de programacion y control de la produccion, logrando un eficiente

desarrollo del proceso productivo.

1.3 METODOLOGIA.

ETAPA |
»= Diagndéstico
Se realiza un diagnéstico para conocer el estado inicial del proceso
productivo de la empresa, soportado por una lista de chequeo 6M dirigida
al personal productivo y administrativo en cada uno de los tres turnos.
Adicionalmente se realiza una toma de fotografias, una entrevista con el
gerente y la subgerente quienes son los duefios de la empresa para
conocer su percepcion del negocio y se analizan datos historicos de
produccion, ventas, proveedores y demas temas relacionados.

9



ETAPAII

Plan de Mejoramiento

Una vez realizado el diagnéstico se llevar4 a cabo el mejoramiento de los
procesos dentro de las falencias identificadas, se actualizara el estudio de
tiempos que fue realizado en el 2011. Asi mismo se recopilara y realizara
la informacién pertinente que requiere el prototipo para el sistema

informacion.

ETAPA I

Prototipo de un Sistema de Informacion

Con los datos ya recolectados, se selecciona la base de datos como
plataforma y el lenguaje de desarrollo con el cual se van a entrelazar la
informacion, usando como prueba los productos mas solicitados por los
clientes. Posteriormente se realizara el disefio del prototipo para la
programacion y control de la produccion, con el cual se desea obtener una

interfaz amigable y de facil manejo con el usuario final.

ETAPA IV

Implementacion

Luego de finalizar el disefio del prototipo, se realizara una capacitacion
del manejo, dando a conocer los beneficios de dicha implementacion a las
personas interesadas. De esta manera se iniciara la prueba piloto con

apoyo de la direccién, culminando asi el plan de accién.

ETAPAYV

Medicion

Se disefiara y aplicara un sistema de indicadores de gestion para evaluar
los resultados arrojados luego de la implementacién, con el fin de
programar y controlar de manera mas adecuada los procesos productivos
de la empresa SIMMA LTDA.

10



Tabla 1.Cumplimiento de los objetivos

1.4 CUMPLIMIENTO DE LOS OBJETIVOS.

OBJETIVO

CUMPLIMIENTO

Realizar un diagnéstico general al
proceso productivo enfocado en la
programacion y control de la
produccion, lo cual permitira
establecer la situacion actual de la
empresa.

A través de los capitulos 1, 2y 3 se
realiza el diagnostico de la situacion
inicial concerniente a la
programacion y control de la
produccién en la empresa.

Elaborar la estructura del plan de
mejora donde se priorice la
solucién de problemas asociados
con las actividades de la
programacion y control de la
produccion en SIMMA LTDA.

En el capitulo 4 se realiza la
estructura del plan de mejoramiento,
en la cual se contempla la
recolecciéon de informacion,
metodologia de desarrollo,
actualizacion de tiempos y formatos
para elaborar el disefio del prototipo.

Desarrollar una herramienta
informatica para soportar la
programacion y control de
produccién.

A través de los capitulos 5y 6 se
describe la implementacion de las
propuestas, los diagramas de flujo y
la descripcién de la aplicacién PC-
SIMMA.

Implementar con el apoyo de la
direccién la prueba piloto,
ejecutando las acciones del plan
de mejora.

Mediante el capitulo 6, se realiza la
implementacion del prototipo
aplicado en la empresa SIMMA
LTDA.

Disefar y aplicar un mecanismo de
seguimiento al plan de
mejoramiento con el proposito de
evaluar los resultados obtenidos.

Se concluye el proyecto con el
capitulo 5 en el subtitulo 5.5,
relacionado con el disefio y
aplicaciéon de indicadores de
seguimiento aplicados al prototipo.

Fuente. Autores
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2. GENERALIDADES DE LA EMPRESA.

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

2.1.1 Razén Social.

SIMMA LTDA es una empresa metalmecanica, especializada en el calculo,
disefio y fabricacion de estanteria tipo industrial que tiene como objetivo principal
satisfacer las necesidades de almacenamiento, solucionando los problemas de
espacio y garantizando un proceso eficiente, organizado, confiable y seguro bajo

un costo razonable.t

2.1.2 Misidn.

SIMMA LTDA tiene como misidén suministrar recursos para apropiar de manera

Optima la infraestructura logistica de almacenamiento.

2.1.3 Vision.

En el 2015 SIMMA LTDA seré proveedor de todos los sistemas logisticos de

almacenamiento y transporte interior, con un mayor cubrimiento a nivel nacional.
2.1.4 Politica de Calidad.
SIMMA Ltda. Tiene como politica de calidad garantizar a nuestros clientes el

cumplimiento de sus requisitos y expectativas ofreciéndoles productos y

servicios que le aporten valor agregado, innovando en sus caracteristicas

" Informacién obtenida de la pagina web de la empresa. www.simmaltda.com
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integrales, a través de las competencias de nuestros colaboradores y de un SGC

en mejoramiento continuo.

2.1.5 Reseia Historica.

En 1983 la sigla de la empresa SIMMA fue creado por el Ing. Salvador Huertas
que quiere decir “Servicios de Ingenieria de Manejo de Materiales y

Almacenamiento”.

La empresa se fundd con muy pocos recursos en Bucaramanga en Junio del afio
de 1987. Originalmente la empresa tenia un enfoque de “empresa prestadora de
servicios y asesorias”. SIMMA LTDA. realizaba los disefios y luego de aprobados

se mandaban a hacer en una metalmecéanica con base en planos.

Rapidamente sus clientes fueron exigiendo que la empresa se consolidara y
estableciera mas formalmente, por lo cual se arrendd una oficina para realizar la

labor de ventas y planos para mandar a fabricar.

Con el tiempo y a medida que los contratos eran mas grandes SIMMA LTDA. fue
adquiriendo maquinaria y para este fin cre6 una sociedad llamada RACKMETAL

LTDA. La cual durd dos afios.

En 1990 SIMMA LTDA. empez6 como una empresa que manufacturaba sus

propios productos. Se instalo en el barrio Ricaurte en una casa en arriendo.

En 1994 se trasladé a una bodega en la carrera 16 No 23-28 ya que el espacio
en la casa anterior no era suficiente para la maquinaria y los productos
fabricados. La empresa con el tiempo fue creciendo y ofreciendo nuevos
productos, obteniendo una gran aceptacion en el mercado. La fuerza de ventas
a su vez se extendié por todo el pais, abriendo sucursales en Barraquilla y
Bogota. Con el tiempo se fue adquiriendo mas maquinaria, como trogueladoras,
equipos de soldar, la plegadora hidraulica, una Cizalla eléctrica de control

numeérico, etc. iniciando de esta forma un crecimiento pausado

Surgié la oportunidad de comprar un lote en el parque industrial de

Bucaramanga. Se realizé un disefio de planta de manera que todas las
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dificultades en la produccién se solucionaran. Después de un tiempo y con ayuda
de préstamos financieros se empezé la construccion y en junio del 2004 se
realiz6 el cambio de ubicacion hacia el Parque Industrial.

En esta nueva ubicacién la empresa tuvo un crecimiento acelerado y se vio
obligado a adquirir nueva tecnologia para la estandarizacion de los procesos
productivos como maquinaria CNC y Robots, todo esto con el fin de cumplir con

las expectativas de los clientes y las metas de expansion a nivel nacional.#

2.1.6 Localizacion

» Bucaramanga-Colombia
Direccion: parque industrial la Etapa calle E No. Alameda del Rio-5
Nit: 800.016.481-1
Tel: 6760111 — 6760768 - 6760757
Cel: 3164691280
Web: www.simmaltda.com

= Bogota — Colombia
Sala de Exhibicién y Ventas
Direccion: Autopista Medellin Km 3.5 Centro Metropolitano. Local Al
Tel: (1)2178271
Cel: 3184732152

= MEDELLIN- COLOMBIA
Direccion: Carrera 52 No 6 Sur 5. Local 204
Tel: (4)2557014
Cel: 3164713523-3175096996

= BARRANQUILLA-COLOMBIA
Direccién: Calle 66 No 45-10. Local 4
Telefax: (5)3513544
Cel: 3176572321

= MIAMI-USA
Phone Number: (786) 4717666 — (786) 2876180

*La resefia histdrica de Simma Ltda. fue relatada por el Gerente de la empresa, el Ing.
Salvador Huertas.
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2.1.7. Numero de Empleados.

Actualmente la empresa cuenta con un total de 42 empleados en el area de
produccion distribuidos en tres turnos (24 horas) de la siguiente manera: 6
cortadores, 6 dobladores, 4 troqueladores, 12 soldadores, 6 pintores y 8

auxiliares.

2.1.8 Maquinaria.

Tabla 2.Maquinaria, Equipos y Herramientas.

NOMBRE DEL .
EQUIPO CANT DESCRIPCION
Es utilizada para cortar laminas metélicas. En
SIMMA LTDA se utiliza para cortar tiras de lamina
de calibre 22 hasta calibre 12. La maquina tiene
un tope motorizado que determina el ancho de las
tiras cortadas, también cuenta con una linea
CIZALLA DE GUILLOTINA iluminada que establece el punto exacto por
HIDRAULICA Y CNC 2 donde debe cortar la cizalla. EI CNC programa las
cantidades de tiras de lamina y regula
autométicamente los topes. La maquina tiene un
sistema de cambio de angulo asegurando que la
cizalla corte con el angulo adecuado a cada
calibre.
TROQUELADORA DE 15 Las troqueladoras con usadas por la empresa
TONELADAS 1 para perforar las piezas metalicas y para realizar
TROQUELADORA DE 70 form.a}s espemales. Cada troqueladora tiene una
TONELADAS 1 funcién .dlferente de acuerdo al proceso de
produccion.
TOQUELADORA DE 40
TONELADAS 2
TROQUELADORA DE 30
TONELADAS 2
PLEGADORA DE 2.44 Dos de las maquinas son marca DURMA que son
METROS CNC 1 utilizas con control numérico computarizado. La
Sl EGADORA DE 3 maquina D.URMA rr,le.ls antigua ,tlt.ene la capacidad
METROS MANUAL 1 de doblar tiras metédlicas de maximo 2.44 metros
de longitud, la ultima maquina DURMA adquirida
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NOMBRE DEL
EQUIPO

CANT

DESCRIPCION

PLEGADORA DE 3
METROS CNC

tiene la capacidad de doblar tiras de hasta 3
metros de longitud. El software de las dobladoras
trabaja con un regulador grafico en dos
dimensiones que calcula autométicamente el
angulo de curvatura y posiciona los espolones de
forma programable. La maquina DURMA tiene la
opcion de doblar mediante el CNC y también
manualmente. La tercera dobladora es marca
OMAG vy es completamente mecanica.

SOLDADORES MIG-MAG

Los equipos de soldadura MIG son de marca
Hobar o Fire Power. En este proceso se trabaja
bajo una atmosfera controlada de CO2. Todos los
equipos trabajan con una pistola de 200 Amperios
gue permite graduar la velocidad de salida del
material de aporte (alambre).

SOLDADORES DE PUNTO

La soldadura de punto se hace por contacto. No
se utiliza atmosferas especiales con esta
maquinaria y que el contacto hace que la
corriente funda los elementos uniéndolos. Los
equipos fueron elaborados por empresas
santandereanas.

ESTIRADORA DE
ALAMBRE

El alambréon se compra trefilado por rollos, esta
maquina a través de un sensor rectifica el
alambréon para luego ser cortado a medidas y
realizar los entrepafio en malla.

HORNO A GAS PROCESO
DE CURADO

Cumple con la funcién de curar la pintura que
cubre las piezas metdlicas y trabaja con gas
natural. Tiene un largo de 8 m el cual es ideal para
las piezas largas. El tiempo requerido para que la
pieza se cure correctamente es de 20 minutos a
180 °C.

CABINAS DE PINTURA
CON RESPECTIVO
EQUIPO DE APLICACION

Cuenta con tres aplicadores de pintura en polvo
con capacidad cada uno de 50 litros y uso
constante de grandes cantidades de pintura en
polvo, poseen un piloto de la exhibicion con 3
programas preestablecidos, memoria
independiente de programacion, valvula digital
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NOMBRE DEL
EQUIPO

CANT

DESCRIPCION

gue controla la entrega exacta y constante del
polvo.

COMPRESORES

Maquina de fluido que cumple la funcion de
aumentar la presion y desplazar ciertos tipos de
fluidos, tales como gases y vapores; convirtiendo
en energia cinética impulsandola a fluir.

MAQUINA ELECTRO
SOLDADORA DE MALLAS
CNC

Es una de las maquinas que fabrica un producto
primordial en la empresa: los entrepafios en malla.
En dicha maquina se ubican las tiras de alambrén
cortadas a la medida; con ayuda de unos dados
de cobre y la programacién de la maquina se
soldan las tiras formando un entrepafio en malla
electro soldada,

ROBOT DE SOLDADURA
MIG-MAG

Es un equipo especializado que cuenta con 6 ejes
de movimiento que juntos llevan a cabo el trabajo
de expertos. El robot es una maquina rapida,
flexible, precisa y facil de manejar que disminuye
en gran proporcién los tiempos de ensamble de
piezas.

PISTOLA ASPERSORA
PARA LAVADO

Con ayuda de esta pistola aspersora se lavan las
piezas, luego de aplicar el desengrasante para
limpiar los elementos y evitar el 6xido sobre
metal. Esta pistola trabaja a través de la presion
de agua.

MONTACARGAS LANDOLL

SIMMA LTDA. Distribuye exclusivamente para
Colombia el montacargas LANDOLL y cuenta
con un montacargas especial con un disefio que
permite la circulacién por pasillos angostos y
gue tiene una capacidad de cargar 2 toneladas
aproximadamente.

Fuente. Autores
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2.1.9 Productos.

En la siguiente tabla se muestra las lineas de productos manejadas por la
empresa.

Tabla 3.Portafolio de productos SIMMA LTDA.

LINEA PRODUCTOS IMAGEN

Estanterias para Carga Estiba o
Selectiva

Estanterias para Carga Compacta o
Drive —In

CARGAS Estanterias para Carga Larga o
PESADAS Cantiléver

Estanterias para Carretes o Porta —
Bobinas

Estanterias Para Carga Manual
Estanterias Dinamicas o de Flujo
Bodegas Autoportantes

CARGA ] .
MEDIANA Estanterias de 350 a 500 Kg/Nivel
CARGA ’ _
LIVIANA Estanterias de 100 Kg/Nivel
MODULARES Estanterias con Entrepisos
M300
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LINEA

PRODUCTOS

IMAGEN

Mezzanine Modular M-300

ACCESORIOS

Entrepafios de Malla de Seguridad

Unidades Modulares de Trabajo

Estibas Metalicas

Carros para picking

Plataformas Stock Picker

Mesas de Corte para Confecciones

Barreras y Protectores de Marcos

Contenedores en Malla Plegables

Muebles Gaveteros - Cajas Metalicas

Divisiones Mdviles para Estanterias

MOBILIARIO
COMERCIAL

Gondolas Autoservicio

Show Room-Exhibicién

Mostrador Tipo Pesado

Fuente. Autores

2.1.10 Clientes.

Todos los productos fabricados en SIMMA LTDA. van dirigidos a un sector muy

especifico de la poblacion, enmarcado por personas y empresas con

necesidades de espacio para el almacenamiento.

Pueden ser entidades

industriales, comerciales y prestadoras de servicio, pertenecientes al sector

publico o privado del pais.

SIMMA LTDA. tiene cobertura a nivel local y a nivel nacional gracias a sus tres

representantes comerciales ubicados en Bucaramanga, Bogota y Barranquilla.

Estos se encargan de cubrir la zona oriental, centro y costera del pais. El resto
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del pais se manejan con visitas programas para atender a clientes especificos
mediante una completa asesoria, seguimiento y ejecucién de proyectos. Estas
visitas las realiza el Gerente de la empresa o un vendedor asignado que se

traslada hasta la ciudad requerida.

SIMMA LTDA, cuenta con un portafolio de clientes amplio en los que se puede

destacar:

Tabla 4.Listado de clientes

CLIENTES SIMMA LTDA

Pacific Rubiales Importadora Celeste S.A
Ecopetrol 5 A Distribuciones Colombia
Grainger de Colombia Comertex

Preflex S A MNexans Colombia

Meico S.A Avidesa Mac Pollo S.A

Transport Link Services 5. AS Campollo

Inversiones Plas S.A Compariia Automotriz Diesel S.A

Sociedad Portuaria Puerto Nuevo | Supermercado Mas por Menos

Fuente. Informacién suministrada por Simma ltda.

2.1.11 Canales de distribucién

El proceso de distribucion de SIMMA LTDA se realiza directamente con el cliente,
por lo tanto no maneja intermediarios, debido a que ofrece productos especiales
gue suplen necesidades muy especificas que contribuyen con la distribucion

optima del espacio y el manejo de materiales para almacenamiento.

2.1.12 Proveedores

La seleccion de proveedores para la compra de los materiales es liderada por el
gerente, en compaiiia de la asistente de gerencia y la auxiliar administrativa; se

realizan las cotizaciones y se procede a realizar la compra evaluando criterios
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como mejor precio ofrecido o entrega en el menor tiempo posible. En la siguiente

tabla se observa algunos de los proveedores:

Tabla 5.Listado de Proveedores

PROVEEDOR PRODUCTO
Fajobe
Centro Aceros Lami
G Y J Ferreterias amina
Steckerl Aceros
Axalta
Pintuco Pintura
Metalquimica
Codi Lida.
Carlixplast Super Stretch
Bycsa Desenqgrasante
Provinas g
Servi Oxigenos Co2
Agrotodo
GYJ Ferreteria Angulos, tubos y
Materiales y Metales varillas
Rodamientos y Aceros
Grainger
Torniwasas Tormilleri
Sumatec S.A orniliena
Tornillos y Partes

Fuente. Informacién suministrada por Simma ltda.
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2.1.13 Mapa de Procesos.

Figura 1.Mapa de Procesos
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Fuente. Informacién suministrada por Simma ltda.

2.1.14 Organigrama.

Figura 2.0rganigrama
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Fuente. Informacion suministrada por Simma ltda.
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2.2 DESCRIPCION GENERAL DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS.

El proceso productivo en SIMMA LTDA. Inicia en el almacén de materia prima.
Alli se recibe las laminas despachadas por el proveedor quien envia una factura
con la que se verifican las cantidades, calibres y tratamientos que se solicitaron;
estos materiales son usados para la elaboracion de elementos denominados
marcos y vigas, los cuales componen la mayoria de los productos fabricados por
SIMMA.

La planta de produccion esta distribuida en centros de trabajo localizados de
manera circular, para facilitar el transporte del material. Los puestos de trabajo
establecidos son: corte, troquelado, doblado, ensamble, lavado, pintura y

empaque.

La siguiente figura muestra el proceso productivo para la elaboracion de la

mayoria de los productos.

Figura 3.Proceso productivo SIMMA LTDA.

Fuente. Informacion suministrada por Simma ltda.

La siguiente tabla indica los elementos que componen un marco y una viga con
Sus respectivas operaciones para la elaboracién de dichos productos.
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Tabla 6.Elementos y operaciones para la elaboracion de los Marcos y Vigas.

ELEMENTO CORTAR | TROQUELAR | DOBLAR | SOLDAR | LAVAR | PINTAR | EMPACAR
Columnas b b X X

& | Riostra

& | Horizontal X % %

g Riostra Diagonal x X ® % bt x
Zapatos X X X
Junta de Acople X X X
Componente
Interna X X X X X X
Componente
Extermo b X X

Fuente. Informacion suministrada por Simma ltda.

Se puede observar que durante el proceso de soldadura se ensamblan todos los

elementos para conformar el producto; para la elaboracién del Marco se

ensamblan las riostras y los zapatos a las columnas. Igualmente para las Vigas

se ensambla las juntas de acople al cuerpo de la viga. Una vez conformados los

Marcos y las Vigas el siguiente proceso es el lavado seguido de la pintura y

finalmente el empacado para ser entregado al cliente.

A continuacién se puede apreciar las tablas resumen de cada uno de los
procesos las cuales estan constituidas por: descripcion, entradas y salidas.

2.2.1 Corte

DESCRIPCION

El Director de Produccion entrega a los operarios una
orden de trabajo, la cual contiene un programa de
despiece por cliente indicando cantidades, medidas,
calibre y tratamiento de las laminas.

La ldmina es ubicada en la mesa de la maquina y con
ayuda de un flexbmetro se realizan las marcaciones de las
medidas y luego se empuja hasta el tope a la distancia
adecuada, el operario pisa el pedal y la cuchilla de la
guillotina baja para realizar los cortes del material.

ENTRADAS

Materia Prima: Lamina de Acero (Calibre 12, 14, 16, 20
y 22. Tratamiento CR, HR, galvanizada)
Insumos: Aceite lubricante
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Maquinaria: Guillotina Hidraulica

Herramienta: Flexdmetro

Mano de Obra: Uno o dos operarios segun sea el caso.
Orden de trabajo de corte.

SALIDAS

Tiras de lamina de Acero cortadas a la medida.

2.2.2 Troquelado

DESCRIPCION

El Director de Produccion indica que numero de troquel
utilizar y que piezas perforar, el operario se dirige al area
de almacén y toma el troquel indicado e instala el troquel
en la maquina, ubica la tira de lamina, el operario pisa el
pedal que acciona la troqueladora e inicia a realizar
perforaciones en las piezas tales como columnas, zapatos
y juntas de acople, luego son almacenadas en estibas.

ENTRADAS

Tiras de Lamina de Acero cortadas a la medida.
Insumos: Aceite lubricante

Maquinaria: Troqueladoras (70, 30 y 15 toneladas)
Herramienta: Troquel, llaves, flexdmetro

Mano de Obra: Un operario

Orden de trabajo de troquelado.

SALIDAS

Tiras de lamina de Acero cortadas a la medida y
troqueladas.

2.2.3 Dobhlado

DESCRIPCION

El operario debe programar las maquinas e ir tomando de
la estiba una a una las piezas ubicandolas hasta los topes
de la maquina, posteriormente realiza los dobleces
necesarios hasta formar la pieza y finalmente ubica las
piezas en una estiba, la cantidad de operarios depende de
la longitud de las piezas, es decir si la pieza es pequefia
la maquina puede ser manejada por un solo operario y de
lo contrario dos operarios.

ENTRADAS

Tiras de Lamina de Acero cortadas a la medida.
Insumos: Aceite lubricante

Maguinaria: Dobladoras (Durmay Omag CNC)
Herramienta: Pie de rey, flexdmetro
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Mano de Obra: Uno o dos operarios
Orden de trabajo de doblado.

SALIDAS

Tiras de lamina de Acero dobladas a la medida y
ensambladas manualmente

2.2.4 Soldadura

DESCRIPCION Durante este proceso se realizan todos los empalmes para
ensamblar los componentes de las piezas y darle la forma
final al producto. Se utilizan matrices como guia que
permite ensamblar las piezas con especificaciones previas
y caracteristicas de control de calidad, el operario ubica
los elementos sobre unos soportes para asi iniciar la
operacion. Finalmente ubican las piezas terminadas en
estibas para ser transportadas al siguiente proceso.

ENTRADAS Piezas ensambladas manualmente
Insumos: Puntas 'y CO2
Materia prima: Rollos Soldadura 0,035
Maquinaria: Equipo de soldadura MIG — Robot Motoman
1900
Herramienta: Flexdmetro
Mano de Obra: Uno o dos operarios
Orden de trabajo de soldadura

SALIDAS Piezas ensambladas por medio de proceso de soldadura
MIG y Robot

2.2.5 Lavado
DESCRIPCION Este proceso se realiza con el fin de eliminar las grasas e

impurezas que contiene el material y permitir que la
pintura en polvo se adhiera al material correctamente. Se
utiliza un desengrasante biodegradable que es mezclado
con agua en un tanque, este quimico es reutilizable y se
cambia cada vez que los lodos lleguen a un nivel
determinado, posteriormente el operario sumerge la pieza
y la frota con una espuma para limpiar las piezas y con
ayuda de una hidrolavadora enjuaga las piezas para retirar
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el desengrasante. Finalmente se ubican las piezas de
manera vertical para ser secadas a temperatura ambiente.

ENTRADAS

Piezas ensambladas por medio de proceso de soldadura
MIG y Robot Insumos: Desengrasante Fosfation 50,
agua y esponja

Maquinaria: Equipo de aspersion, tanque lavado
Herramienta: Flexometro

Mano de Obra: Uno o dos operarios

Orden de trabajo de Lavado.

SALIDAS

Piezas limpias sin residuos de grasas e impurezas
después del proceso de lavado.

2.2.6 Pintura

DESCRIPCION

Este centro de trabajo inicia ubicando las piezas en unos
rieles los cuales se introducen en unas cabinas de pintura,
con ayuda de una pistola pinta la pieza con pintura en
polvo, se manejan diferentes clores segun decida el
cliente y la cabina es cargada previamente del color
indicado. Una vez pintadas las piezas son sacadas de la
cabina y ubicadas en unos carros especiales para ser
introducidas a un horno a temperatura de 180 °C durante
aproximadamente 15 minutos. Posteriormente son
retiradas las piezas del horno y expuestas por unos
minutos a temperatura ambiente para su enfriamiento.

ENTRADAS

Piezas limpias sin residuos de grasas e impurezas.
Insumos: Pintura electrostatica en polvo

Maquinaria: Cabina (ciclon, cartucho), equipo aplicador
y horno a gas

Herramienta: Flexbmetro

Mano de Obra: Uno o dos operarios

Orden de trabajo de Pintura

SALIDAS

Piezas pintadas y curadas al horno.
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2.2.7 Empaque

DESCRIPCION El proceso de empaque es la ultima operacion para
culminar el proceso productivo, una vez la pieza lista el
operario la toma de la estiba la ubica en unos soportes e
inicia a recubrirla de carton sujetandolo con pelex, algunas
piezas se empacan individualmente como los Marcos
mientras que las Vigas se empacan por paquetes pares,
esto se realiza con el fin de prevenir que las piezas se
rayen o pelen afectando la pintura. Y finalmente son
almacenadas para ser enviadas al respectivo cliente.
ENTRADAS Piezas pintadas y curadas al horno.
Insumos: Pelex y carton
Maquinaria: Ninguna
Herramienta: Flexbmetro
Mano de Obra: Uno o dos operarios
Orden de trabajo de Empaque
SALIDAS Piezas empacadas y listas para ser despachadas al

cliente.

28



3. PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

Durante el proceso de fabricacidén, programar es preparar por anticipado los
factores de mano de obra, materias primas, maquinaria y equipos necesarios
para realizar la elaboracion de cierto producto y controlar es verificar el
cumplimiento correcto de lo programado; es por esto que garantizando una
interaccion entre programacion y control se logra que se elabore un producto de
altos estandares de calidad, en las cantidades correctas y en el menor tiempo y

costo posible.

3.1 MARCO TEORICO

Un sistema de produccién es una actividad que genera algo, a través de un
insumo que lo transforma en una salida o producto con un valor agregado. Los
sistemas de produccién se pueden clasificar en dos tipos sistemas de
manufactura y sistemas de servicios. En los sistemas de manufactura,
normalmente los insumos y productos son tangibles y a menudo la
transformacion es fisica; mientras que en los sistemas de produccién de servicios

los insumos y productos son intangibles, como la informacion.$

El corazén de cualquier sistema de produccion es el proceso de manufactura, un
proceso de flujo en el cual deben interactuar dos componentes importantes: los
materiales y la informacién. El material fluye desde el proveedor al sistema de
produccion para hacer parte del inventario de materia prima, luego se transforma
dentro de la planta de produccion convirtiéndose en inventario de producto

terminado, para finalmente ser entregado al cliente.

8 GROVER. Mikel P. Fundamentos de manufactura moderna: materiales, procesos y sistemas.
McGraw-Hill, 2007 México.
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3.1.1 Programacion de la Produccion.

La programacion determina cuando se debe iniciar y finalizar cada lote de
produccién, que operaciones se van a realizar, que procesos van a interactuar,
gue maquinas se van a usar y con qué operarios se cuenta. Un excelente
programa de produccidn genera ventajas para la empresa, entre las cuales

estan:”

» Los pedidos se pueden entregar cumpliendo las fechas pactadas
inicialmente con el cliente.
» Se puede calcular las necesidades de mano de obra, maquinaria y equipo.

» Se puede disminuir los costos de fabricacion de los diferentes productos.

Dentro de la programacion de la produccién se establecen cronogramas y
horarios de la produccion, de acuerdo a la prioridad de la operacién que se va a
realizar. La razon principal de la programacion de la produccion consiste en
lograr un movimiento uniforme y constante de los productos a través de los

procesos de produccion.

Se inicia determinando las especificaciones de lo que debe hacerse, en funcién
de los pedidos que son prioridad en la produccion; incluye la carga de los

elementos o productos en cada centro de produccion.
El programa de produccion se puede ver afectado por los siguientes factores:

» Los materiales, ya que se debe cumplir con las fechas comprometidas
para su entrega.

» Capacidad del personal, se debe evaluar la cantidad de personal
requerido y a su vez las horas productivas, si es necesario uno, dos o
hasta tres turnos.

» Capacidad de maquinaria, para contar con una utilizacion adecuada de

las mismas.

“ Ibid.
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3.1.2 Operaciones y secuencias.

Los procesos necesarios para determinar la manufactura de una pieza especifica
se debe en gran parte por el material con el que se elabora dicha pieza. Una vez
se cuenta con el material el ciclo de elaboracion depende del proceso
inmediatamente anterior ya que si no se avanza es debido a que no se ha
realizado en el proceso antepuesto. Y de esta manera continua el ciclo partiendo
en el area de corte, continuando con troquelado, doblado empalmes de la pieza
en el proceso de soldadura, se procede a lavar, pintar y finaliza en el proceso

empaque.tt

Cabe destacar que para determinar las operaciones y secuencia se deben tener
en cuenta tres factores claves que generan el proceso mas apropiado de

fabricacion para la empresa.

» Factor econdmico: determinar costo hora operario y costo hora maquina

= Factor tecnologico: tecnologia con la que cuenta la empresa para suplir
las especificaciones del producto.

» Cliente: cumplimiento de las fechas de entrega y estandares altos de

calidad.

3.1.3 Maquinas a utilizar.

Dentro de una empresa centrada en procesos metalmecanicos, es fundamental
para el proceso de programacion y control de la produccion contar con la
informacion de las maquinas que se tienen a disposicidon, esto para definir
claramente las secuencias de operaciones de cada una, los costos de las piezas
a fabricar y los plazos de entrega. Es clave considerar en el momento de realizar

la seleccion de maquinas a utilizar el plan de mantenimiento de las maquinas,

" Ibid.
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esto con el fin de definir momentos de parada programada y garantizar que las

maquinas se encuentren en optimas condiciones en el momento de operarla.

Algunos factores técnicos que intervienen en la seleccién de maquinas son:

Capacidad de produccién para determinar sobrecargas posibles y
horarios de disponibilidad.

Grado de eficiencia y rendimiento, ya que se debe tener un
aprovechamiento del material y desechos.

Calidad de producto obtenido a traves de la utilizacion de las mismas.

Desde el punto de vista econdmico, se debe examinar la seleccion de un

determinado equipo ya que no siempre la tecnologia méas sofisticada es la que

ofrece mayores ventajas econdmicas.

3.1.4 Mano de obra.

Uno de los aspectos principales en la programacion de la produccion es el

requerimiento de mano de obra; el nUmero de personas necesarias para la

elaboracion de un producto es determinado con base en los turnos de los

trabajadores y en funcién a sus operaciones asignadas.*

El personal necesario puede dividirse de tres maneras:

Mano de obra directa, aquella que interviene directamente en la
transformacién para obtener el producto final.

Mano de obra indirecta, aquella que no tiene una relacion directa con la
elaboracion del producto, pero son fundamentales para desarrollarlo.
Personal administrativo y ventas, encargado a la administracion de la
planta, a la venta y comercializacion del producto final.

# |bid.
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3.1.5 Materias primas e insumos.

La factibilidad de un proyecto depende, en gran parte, de la disponibilidad de las
materias primas, por esta razon es de suma importancia conocer la disponibilidad
actual y su comportamiento a largo plazo para determinar si la disponibilidad es

constante o estacional.

Se debe garantizar la materia prima, conociendo las fuentes de adquisicion de
materiales y sus posibles opciones en el momento de elegir para no correr

riesgos en el momento de seleccionar proveedores.

A través de un estudio de materias primas e insumos se analiza la disponibilidad
con respecto a volumenes existentes y periodos de produccién, adicional a esto
se evalua el precio de la adquisicion, la duracién de la entrega por parte del
proveedor, forma de pago, etc. Por esta razén, cualquier empresa debe ser
estricta con la realizacion a detalle y profundidad de dicho estudio, y de esta
manera garantizar con esto minimizacion de pérdidas de tiempo de empleados

y de maquinaria.

3.1.6 Control de calidad.

El control de calidad se relaciona con la deteccion de la calidad deficiente de los
productos fabricados; las empresas deben registrar y controlar los
inconvenientes con la no calidad dentro de la elaboracion de productos
realizando un reporte de producto no conforme, en el cual se detalle el hecho
ocurrido y de esta manera se tomen acciones correctivas para finalmente

eliminarlas.

En un producto elaborado la calidad tiene dos aspectos importantes que

destacar:38

% Ibid.
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= Caracteristicas del producto, se tienen en cuenta los requerimientos del
disefio, en cuanto a las caracteristicas funcionales y estéticas del
producto.

= Carencia de deficiencias, significa que el producto hace lo que debe ser.

El departamento de disefio es el responsable de las caracteristicas tanto
funcionales como estéticas de un producto y las carencias de deficiencias
corresponden a aspectos relacionados con la calidad, es por esto que quien se
responsabiliza de dichos aspectos es el departamento de produccion.

3.1.7 Control de produccion.

El Controlar de la produccién inicia verificando si la empresa esta cumpliendo
con las metas planteadas en la programacion; la ejecucion del control debe venir
acompafiada de seguimientos y supervisibon mediante un conjunto de
procedimientos agrupados; dicho control se realiza a través de herramientas

3

como:™

= Ordenes de trabajo (OT), las cuales se realizan en cada uno de los
procesos que contribuyen a la elaboracién de los productos.

» Reportes de trabajo, identificando que operario realiza la actividad, como
la realiza y en cuanto tiempo lo hace.

= Control de materias primas, para realizar una verificacién del gasto de

materiales por pedido.

Para lograr que el control de la produccion genere resultados eficientes, la
empresa debe estar informada acerca de como se van desarrollando los trabajos
a realizar, el tiempo utilizado y la cantidad producida segun las horas productivas
por turno, y de esta manera poder realizar alguna modificacibn en los
cronogramas establecidos en la programacion, respondiendo positivamente a

posibles situaciones cambiantes que se pueden presentar durante los procesos.

™ Ibid.
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3.2 DESCRIPCION ACTUAL DE LA PROGRAMACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION EN LA EMPRESA SIMMA LTDA.

El proceso de produccion en SIMMA LTDA empieza con la solicitud de la orden
de produccion (OP), la cual es realizada en base a la cotizacion y la orden de
compra expedida por el departamento comercial y es un documento clave en la
programacion de la produccion, ya que en este formato se especifica los datos
del cliente que lo solicita, el numero del plano, las cantidades, las referencias,
las medidas, los colores y uno de los datos mas importantes, la fecha de

despacho (ver figura 4).

Tan pronto como se recibe la OP, se realiza la solicitud de materias primas a
través de una requisicion al departamento de compras, quienes deben proveer
los materiales en un plazo no mayor a cuatro dias, Luego de la entrega del pedido
se inicia el proceso de elaboracion de las piezas.

Cuando se inicia el proceso de fabricacion de las piezas, el director de
produccion basado en su conocimiento y experiencia, da las indicaciones
verbales necesarias a los operarios para asignar las actividades, luego de
realizar la labor el operario debe esperar a que le asignen una nueva tarea, esto
se debe a que no tienen cronogramas de trabajo y al finalizar la jornada laboral
los operarios deben diligenciar de manera manual unos formatos en donde

indican las cantidades que realizaron, las referencias y quien lo realizo.

Una vez terminado el proceso de fabricacion de los productos se realiza el
despacho del pedido, de modo arbitrario con respecto a la fecha de entrega

determinada de manera subjetiva por el area de gerencia.

Todo este proceso demora mas tiempo del que realmente se necesita para
elaborar las piezas y esto debido a la falta de programacion y control en cada
uno de los procesos que se realizan, es por esto que se requiere implementar un
sistema de informacion que apoye o soporte el proceso de programacion y
control, garantizando una notable disminucion de tiempos muertos presentes en

el proceso, asi como un eficiente desarrollo del mismo.
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3.3 PROCEDIMIENTO PARA LA PROGRAMACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION.

SIMMA LTDA, con la implementacion del sistema de gestion de calidad, ha
disefiado formatos generales para la programacion y control de la produccion,

los cuales son de gran importancia para soportar el sistema.

A continuacion se describen los formatos utilizados en el proceso de

programacion y control de la produccion:

3.3.1 Solicitud de Planos.

El proceso de compra inicia con este formato, el cual contiene especificaciones
determinadas por el cliente, tales como: medida del espacio en el cual va a ubicar
la estructura, capacidades que soporta el producto, detalles a fondo de la
distribucién de espacio y los mecanismos de almacenamiento utilizados por el
cliente. Es un formato muy sencillo y completo que da las pautas y condiciones

iniciales que se necesitan para realizar la cotizacion (ver figura5b).

Figura 5.Solicitud de planos
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Fuente. Informacion suministrada por Simma ltda.
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3.3.2 Solicitud de Cotizacion.

Una vez realizados los planos se determinan las cantidades y referencias
solicitadas; en este formato se observan las caracteristicas de instalacion, los
precios, el valor total del pedido, en algunos casos el descuento si se le aplica 'y
condiciones generales del pedido. Este formato es fundamental ya que es el

puente que conduce a la solicitud de compra por parte del cliente (ver figura 6).

Figura 6.Solicitud de Cotizacion
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Fuente. Informacién suministrada por Simma ltda.
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3.3.3 Solicitud de Orden de Produccion (OP).

Con este formato inicia el proceso de produccion para la elaboracion del pedido;
una vez autorizada la solicitud de cotizacion y recibida la orden compra se realiza
la orden de produccién; este formato contiene informacion del cliente, ciudad de
entrega, niamero de plano, fecha de entrega, cantidades y especificaciones del

pedido, (ver figura 7).

Figura 7.Solicitud de Orden de Produccion (OP)

El‘h ORDEN DE PRODUCCION

El CODIGD: ROM-0

INFORMACION GENERAL COMPLEMENTOS DBSERVACIONES
Cliente Mo, CANT. REFERENCIA

Plana Ing. Maria Fernanda Huertaz

Bolicitante Recibido
ESPECIFICACIONES MATERIA PRIMA
REFERENCIA PINTURA LAMINA 478 Cal S0LDADURA
CANT. DESCRIPCION L=}  A(m)  H(m) COLOR - Hu REFEREHCIA " PROVEED. | [m2)  (Kg) 3Hé"HR 12HR 14HR 16HR 20CR 22CR 20GAL 22GAL 12ALF  (m)  (Kg)

RESUMEN MATERIA PRIMA

Fuente. Informacién suministrada por Simma ltda.

3.3.4 Solicitud de Orden de Trabajo (OT).

Una vez realizada la OP y se inicie el proceso de elaboracién del pedido, se
diligencia este formato al finalizar cada jornada de trabajo de los operarios segun
el puesto de trabajo donde se encontraba ubicado haciendo la actividad
asignada. Dicho formato contiene la siguiente informacién: cliente, fecha, turno,

cantidad, elemento, medidas, quien realiza la operacion y el control de calidad.

Este formato es clave para el departamento de produccién ya que determina la
productividad de un operario y a su vez el estado en el que se encuentra cada

elemento que compone un pedido (ver figura 8).
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Figura 8.Solicitud de érdenes de trabajo
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Fuente. Informacién suministrada por Simma ltda.

3.3.5 Solicitud de Materiales para Produccién.

Este formato es muy importante dentro de la programacion de la produccion, ya

que con éste el departamento de produccién realiza los requerimientos de

materia prima solicitandolos al departamento de compras. Aunque es un formato

sencillo es fundamental que se realice de la manera mas clara y detallada debido

a gque cuenta con informacién clave para iniciar la elaboracién de los pedidos

solicitados, (ver figura 9).
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Figura 9.Solicitud de materiales para produccion

- GESTION DE INVENTARIOS
g
uh REQUISICION
SIMMA RIN-01-01
FECHA lunes, 07 de abril de 2014 No. Req. 908-14
ITEM CANT|/UNID DESCRIPCION Provi Prov2|Prov3| b | Destino

OBSERVACIONES

SOLICITADO POR: Lizeth Pardo Tofres, _éﬂ_jﬂ_épnoq,mo POR:
____________________ e - L R

Fuente. Informacién suministrada por Simma ltda.

3.3.6 Solicitud de orden de compra.

Una vez realizado el requerimiento del material, se oficializa la compra a través
de la solicitud de orden de compra, en dicho formato se visualizan los datos del
proveedor, las cantidades y especificaciones del pedido. El departamento de
compras realiza un seguimiento al tiempo de duracion para la entrega a tiempo.
(Ver figuralO).
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Figura 10.Solicitud de orden de compra

8li.| ORDEN DE COMPRA/SERVICIO f@ Ne

SIMMA CODIGO: RCP-03-02
SIMMA LIMITADA 800.016.481-1 www.simmaltda.com - contacto@simmaltda.com
Pargue Industrial de B/manga Etapa 1 Calle E Mo. Alamenda del Rio - 51 Tels - Fax: 6760111 - 6760768 - 6760757

PROVEEDOF 0.C. No.:
DIRECCION: FECHA ELABORACION:
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TEL-FAX: COTIZACION:
CONTACTO: .
EMAIL: CONDICIONES PAGO:
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5
b
5
- 5
5
5
5
OBSERVACIONES: SUBTOTAL 5
VA 5
Nota: Por favor indique el nimero de esta Orden de Compra en su factura. TOTAL 5

Fuente. Informacién suministrada por Simma ltda.

3.3.7 Solicitud de despacho y remision de la OP.

La programacion y control de la produccion finaliza con estos dos formatos, el primer
formato que se visualiza es la solicitud de despacho, la cual se realiza con el fin de
controlar que la orden de produccién coincida con las cantidades elaboradas por cada
pedido; y el formato de remisién es el soporte final que deja constancia de que se realiz
el despacho y contiene informacién de: datos del cliente, direccién de entrega, quien lo

transporta y el costo de envié de los pedidos, (ver figura 11).
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Figura 11.Solicitud de despacho y remision.
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Fuente. Informacién suministrada por Simma ltda.

3.4 DIAGNOSTICO PROGRAMACION Y CONTROL

El andlisis del diagnostico se realizd a partir de datos historicos de ventas,
cumplimiento de entregas entre el periodo que comprende los afios 2009 al 2013
también se incluyd el analisis de la gestidn de compras, gestion de inventarios,
gestion de talento humano, gestion de mantenimiento y finalmente se realiz6
una lista de chequeo con la cual se observo detalladamente las areas

involucradas en el proceso de produccién de la empresa.

La realizacion del diagnostico se llevé cabo de la siguiente manera:

En primera instancia se realiz6 una lista de chequeo basada en la técnica de las
6M, los cuales son: Materiales, Mano de obra, Método, Maquinaria, Medida y
Medio Ambiente; para el desarrollo de este proyecto se tuvieron en cuenta las
cinco primeras ya que el medio ambiente no influye de manera significativa para

la obtencién de los resultados.
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La lista de chequeo se realizé en el mes de abril del afio 2013 durante la jornada
de la mafiana, la cual iba dirigida tanto para personal administrativo como para
personal de produccion, para ello se tuvo en cuenta cargos tales como: gerente,
subgerente, auxiliar administrativa, Auxiliar comercial, jefe de produccion,
auxiliar de produccion, jefe de mantenimiento y demas. De esta manera se
calcul6 un promedio de los resultados en la evaluacion realizada por cada uno

de ellos.

Esta herramienta permitié realizar el diagnostico concerniente a los procesos
productivos, obteniendo una ponderacion que permita priorizar las falencias para
ejecutar el plan de mejoramiento.

En la lista de chequeo (Ver Anexo A) se puede observar una columna con una
C (cumple) y otra con NC (no cumple), la calificacion respectivamente sera 1y
0; posteriormente se sumaran los puntajes arrojados por cada proceso para
obtener una ponderacion que nos indigue en que esta fallando la empresa.

Los resultados arrojados se muestran en la siguiente figura:

Gréfico 1.Resultado de la lista de chequeo

RESULTADO LISTA DE CHEQUEO
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44



3.4.1 Gestion de compras

En el item de materiales se evaluo la compra, la recepcion y el almacenamiento
de los mismos, el cual arrojo un 59,10% de cumplimiento, lo que quiere decir que
los mecanismos y politicas manejadas por la empresa se encuentran

medianamente aceptables.

Este proceso es liderado por el Gerente, en compaiia de la Ing. Asistente de
Gerencia y la auxiliar administrativa, quienes personalmente se encargan del
proceso de seleccion de los proveedores Yy de esta manera coordinan el
desarrollo de las operaciones administrativas y logisticas necesarias para
asegurar el aprovisionamiento de los productos, servicios e insumos requeridos

por la organizacion.

Como primera medida se elabora una requisicién de la materia prima, insumos
y consumibles requeridos durante el proceso productivo, por parte del auxiliar de
produccion. En cuanto a la seleccion de proveedores para los materiales que se
adquieren se realizan las cotizaciones y se procede a realizar la compra; los dos
criterios de seleccion mas relevantes dentro de las politicas de compras son:
quien mejor precio ofrezca o entregue en menor tiempo posible. Finalmente se
pactan condiciones de pago y fecha de entrega con el proveedor para autorizar

la compra.

3.4.2 Gestion de Inventarios

El sistema de inventarios en SIMMA LTDA tiene como politica, adquirir los
materiales necesarios para suplir los pedidos una vez confirmados por el cliente.
La empresa no maneja grandes cantidades de inventario dado que la produccion
se realiza por pedidos. En el caso de la materia prima (lAmina de acero) se
manejan niveles de inventarios en cantidades pequefias segun requieran los
pedidos solicitados por los clientes, aunque en algunas ocasiones se adquieren
compras de un promedio total de $62.941.573 pesos mensuales de los cuales el
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20% del total de compras corresponden a una disminucion en precios y ofertas
presentadas por los proveedores de dicha materia prima para mantener en
existencias; en cuanto al inventario de pintura se reservan cajas de 25 kg de los
colores mas utilizados por los clientes; para establecer las cantidades a pedir se
calculan segun los metros cuadrados a pintar por cada pieza y de esta manera
se lleva un control de pintura con planillas para cada uno de los colores; dichas
planillas se diligencian diariamente por cada caja que sale e ingresa al almacén.
Mientras que para los demas insumos como: CO2, soldadura, desengrasante,
alambron, pelex y tornilleria se compran a medida que se van necesitando; al
igual que en la pintura se diligencian planillas de control de entradas y salidas,

para asi calcular las cantidades necesarias en el momento en que se piden.

3.4.3 Gestion de talento humano

Dentro del item de mano de obra se puede apreciar un 83,30% de no
cumplimiento, causado por la inexistencia de control o supervision para llevar a
cabo las tareas asignadas ya que no existe una planeacion de la produccion y el
meétodo que ellos utilizan es subjetivo. Lo mismo ocurre en el caso del item de
método y medida en los cuales se involucré el proceso productivo, el control del
mismo, la programacion y la planeacion de la produccion, arrojando un 71,40%
y un 85,70% de no cumplimiento respectivamente, debido a que se presentan
retrocesos por fallas en la secuencia durante la elaboracion de los productos, no
cuentan con métodos estandarizados, manuales de operacién, ni un control de

calidad completo.

La gestion de talento humano es liderada por la subgerente, la asistente de
gerencia y la auxiliar administrativa, quienes se encargan de establecer los
lineamientos necesarios para el proceso de seleccién y contratacion del
personal; a través de anuncios en paginas web inicia la convocatoria, se describe
el perfil por el cual aplica el cargo. En cuanto a la seleccién del personal
operativo, los auxiliares de produccion no requieren experiencia laboral, de lo
contrario deben anexar soportes de cursos, tecnologias u otros estudios que

haya o estén realizando actualmente. Una vez seleccionados, se realiza el
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proceso de induccién, capacitacion y formacion de dicho personal. La empresa
maneja por temporadas los tres turnos diarios, es decir, labora las 24 horas al
dia; pero en ocasiones a causa de la demanda variable se reduce a un solo turno

de trabajo al dia, lo que causa una alta rotacién de personal.

Sin embargo, dentro del proceso de seleccion de personal administrativo se
realizan entrevistas con pruebas de aptitud y conocimientos relacionados con el
cargo y de esta manera se genera competencia y adecuado desempefio de sus

funciones.

3.4.4 Gestién de mantenimiento

Con respecto al item de maquinaria en el cual se evalué la ubicacion y
mantenimiento se obtuvo un 83,30% de cumplimiento, lo que indica que se
mantienen en buen estado las maquinas, equipos y herramientas para el uso

diario por parte del operario.

El programa esta liderado por un auxiliar de mantenimiento, quien esta
encargado de cumplir tareas establecida diariamente para cada maquina, equipo
y herramientas pertenecientes de la empresa, ademas es responsable del
mantenimiento correctivo y preventivo de cada maquina, segun sea el caso. De
esta manera se lleva un mejor control; se diligencian formatos para cada

programay se archivan por carpeta dependiendo de la maquina.
3.4.5 Ventas
Para tener mas conocimiento de la situacién de la empresa, se tomaron datos

histéricos de las ventas anuales obtenidas en los Gltimos cuatro afios incluyendo

las ciudades donde se encuentran los diferentes puntos de venta.
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Grafico 2.Ventas SIMMA LTDA 2009-2013.
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Grafico 3.Cumplimiento de entregas SIMMA LTDA 2009- 2012
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Analizando las figuras anteriores se puede llegar a la conclusion que la empresa
ha presentado un incremento significativo en las ventas del periodo comprendido
del 2009 al 2012, pasando de $1.450.399.693 a $3.825.639.338. En el grafico 3
se puede observar que el cumplimiento con respecto a las fechas de entrega de

los pedidos para los clientes en el afio 2009 y 2010 se presenta un 54,73% y un

CUMPLIMIENTO DE ENTREGAS SIMMA TLDA 2009-2012

- 74.03%

W 2009 si

. 62.44%
54.73%

60.15% m 2009 no

2010 ssi

2010 no

W 2011 si

m2011no

W 2012 si

W2012 no

si no si no si no ‘

2009 2010 2011

2012

Fuente. Informacién suministrada por Simma ltda.

48



74,03% respectivamente de no cumplimiento, este incremento conlleva a una

insatisfaccion por parte del cliente y a las perdidas futuras de estos mismos.

En el afio 2011 se puede observar un incremento en el nivel cumplimiento de
las entregas de los pedidos siendo este de 62,44%; producto de las nuevas
funciones generadas por un nuevo turno incluido en horario nocturno, con el cual
se podian distribuir mejor las funciones dentro de la empresa al encontrarse esta

en un constante funcionamiento las 24 horas del dia.

A pesar del funcionamiento del nuevo turno la empresa SIMMA LTDA incrementd
el porcentaje de su incumplimiento en un 60,15% para el afio 2012. Al igual que
esto, sus ventas también se vieron incrementadas, lo que puede convertirse en

la razén por la cual se presento el incremento de dicho incumplimiento.

Este comportamiento que es observado en las graficas anteriores, se presenta
debido a que la programacién de la produccion es totalmente empirica, ya que
el jefe de produccion siendo el responsable de esta area por mas de 20 afos,
no utiliza un método organizado y controlado, por lo tanto en la empresa SIMMA
LTDA el proceso productivo se inicia fabricando las piezas por referencias
iguales para no tener que ajustar nuevamente las maquinas, realizando cambio
de matrices, color de pintura en las cabinas debido a que estos procesos toman
mas tiempo; sin tener presente factores relevantes como: establecer las fechas
de entrega de los correspondientes pedidos, siendo estas manejadas segun las
necesidades de los clientes y sin tener en cuenta el volumen de trabajo existente

en la empresa y la capacidad de produccién que esta misma posee.
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4. ESTRUCTURA PLAN DE MEJORAMIENTO.

4.1. PROPUESTA ACTUALIZACION DE TIEMPOS.

Se plantea como propuesta la actualizacion del estudio de tiempos realizados
en la empresa SIMMA LTDA en el afio 2011 para estimar los tiempos de
fabricacion de las referencias de los productos con mayor demanda en el
mercado, con el fin de obtener la informacién base requerida para el desarrollo
del prototipo.

4.1.1 Problemaética.

En el diagndstico se identificaron las siguientes falencias:

» Faltas de estandares para la programacion eficaz.
» Retrasos en las entregas de los pedidos.

» Ausencia de célculos para determinar los plazos de entrega.

4.1.2 Objetivo de la propuesta.

Actualizar la base de datos de los tiempos de fabricacion de los productos, para
el disefio, desarrollo, implementacion y entrega de una herramienta ofimatica
que permita programacion y control de las actividades en el area de produccién
de SIMMA LTDA.

4.1.3 Marco Teo6rico de la propuesta.

La metodologia se realizara mediante tiempos por cronometro, con apoyo de
grabaciones debido a que la empresa no maneja una linea de produccion fija, si

no que varia de acuerdo al tipo de referencia del producto.
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Luego de tomar varias repeticiones se promedian, a su vez los tiempos
promedios de cada elemento se suman con el fin de obtener el tiempo de

desempefio del operario.

A continuacién se mencionan los pasos a seguir para obtener la actualizacion de

estudio de tiempos:

= Seleccion de un trabajador “promedio”, es decir, que no sea el mas
experto ni el mas inexperto.

= Determinacion del ciclo de trabajo (tarea a cronometrar)

= Division del ciclo de trabajo en elementos, identificando claramente
momentos de inicio y finalizacion.

= Determinar el numero de ciclos (observaciones) que deben registrarse.

Por medio de una formula estadistica para muestreo de datos.

En donde:

N = (s * 1:%,71_1)2/62

S: es el valor correspondiente a la desviacidon estandar de la premuestra.

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucion t-student al nivel de
confianza fijado y el numero de datos determinados.

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de tiempo

(segundos o0 minutos).

= Seleccionar el sistema de medicion de tiempos.

= Seleccionar la escala de valoracion a utilizar.

= Disefar el formato de registros de datos.

» Registrar los datos.

= Calcular tiempo normalizado por elemento.

= Calcular el tiempo normalizado promedio por elemento.

» Calcular una ecuacion lineal general para cada una de las

referencias que dependan del elemento que conforma el producto.
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4.1.4 Recursos requeridos.

Los recursos requeridos para la realizacion de la toma de datos se relacionan a

continuacion:

» Video camara.

= Computador.

= Cronometro.

» Formato para la toma de tiempos (Anexo B).

= Se requiere aproximadamente un periodo de tres meses para la muestra
de tiempos.

= Se estima un valor aproximado de 100.000 pesos en el transporte y

material.

4.2 PROPUESTA PARA EL DESARROLLO DE UNA HERRAMIENTA
INFORMATICA.

Las pymes en Colombia siendo los motores de la economia en el pais, no han
logrado responder a las exigencias del mercado, por lo cual terminan
desapareciendo ya sea por el mal manejo administrativo o por la falta de
innovacion o sistematizacion de la misma. Los sistemas de informacién se han
convertido en una herramienta fundamental para las grandes, medianas y

pequefias empresas, ya que le permite fortalecerse y crecer.

La base de los negocios esta en el manejo efectivo de la informacion y
comunicacioén, por esto los sistemas de informacion son de gran importancia, ya
gue los datos fluyen de persona o departamento hacia otros, permitiendo que
se trabaje de manera eficiente, logrando asi reducir los tiempos y los costos,
mejorando los procesos de informacion, y asi aumentando la productividad y

competitividad de las empresas.
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4.2.1 Problematica.

En el diagnostico se identificaron las siguientes falencias:

= Ausencia de herramientas eficientes para el desarrollo para la
programacion y control de la produccion.

» Pérdida de tiempo en la asignacion verbal de las 6rdenes de trabajo para
cada proceso productivo.

= Ausencia en el control administrativo en los procesos de produccion.

» Retrasos en las entregas de los pedidos.

» Ausencia de calculos para determinar los plazos de entrega.

4.2.2 Objetivo de la herramienta.

Determinar la fecha de entrega de los pedidos, en base a los tiempos calculados,
y a su vez generar un control de los diferentes elementos en cada uno de los
procesos para la fabricacion de los productos de acuerdo a la orden de

produccion.

4.2.3 Marco Teodrico de la propuesta.

= Sistema de Informacion.

Un sistema de informacion es un conjunto de componentes interrelacionados
gue recolectan (o recuperan), procesan, almacenan y distribuyen informacion
para apoyar la toma de decisiones y el control en una organizacién. Ademas de

apoyar la toma de decisiones, la coordinacion y control, los sistemas de
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informacion también pueden ayudar a analizar problemas, visualizar asuntos

complejos y crear productos nuevos. Tt

Los sistemas de informacién contienen informacion acerca de personas, lugares
y cosas importantes dentro de la organizacibn o el entorno en que se
desenvuelve. Los datos son secuencias de hechos en bruto y representan
eventos que ocurren en las organizaciones o en el entorno fisico antes de ser
organizados y ordenados en una forma que las personas puedan entender y

utilizar.

Existen tres actividades importantes en un sistema de informacion los cuales

son: entrada, procesamiento y salida.

1. Entrada: captura o recolecta datos en bruto del interior de la organizacion

como de su entorno externo.

2. El procesamiento: convierte la entrada de datos en una forma mas

significativa.

3. La salida: transfiera la informacién procesada a la gente que la usara o a las

actividades para que se utilizara.

= Ciclo de Vida del Software.

El disefio y la ejecucion de un software implican un desarrollo que va
coordinado por diferentes pasos, partiendo desde la necesidad hasta llegar a la
puesta en marcha de una solucioén y su apropiado mantenimiento. Un ciclo de
vida de software es necesario para cumplir de manera satisfactoria, la realizacion

de un recurso ofiméatico esencial para una empresa en proceso de mejora.

Las fases o etapas son:

T LAUDO, Kenneth. LAUDO, Jane. Sistemas de informacién gerencial. Editorial Pearson. Decima
segunda edicidon. México. 2012.

#*+V/|LLALOBOS, Jorge. Disefios y manejo de estructuras de datos en C. Editorial Mc Graw-Hill. 1996
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= Andlisis.
= Disefio.
= Caodificacién o construccion.
= Implantacién o explotacion.

* Mantenimiento.

Andlisis.

Se establece el producto requerido, sujeto a las necesidades especificas que
solicita el cliente ademas de la habilidad y una excelente comunicacion del
realizador con el usuario para determinar los objetivos deseados .para reconocer

dichas exigencias se debe emplear varias técnicas como:

»= Diagrama de flujo de datos.

Modelos de datos.

= Diccionario de datos.

Definicion de los interfaces de usuario.

Disefio.

Conociendo toda la informacion requerida es indispensable definir una estructura
global y especifica del sistema, y lo que se debe realizar en cada uno de sus
partes 0 modulos, como también tener en cuenta el sistema operativo,
programas de utilidad, bases de datos. Para la realizacién del disefio se debe

tener en cuenta estas etapas:

Disefio externo.

= Disefio de datos.
. Disefio modular.
. Disefio procedimental.
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Codificacion.
Consiste en interpretar los resultados obtenidos a un determinado lenguaje de
programacion, teniendo en cuenta las especificaciones obtenidas realizando

pruebas y ensayos para corregir errores. Las pruebas se clasifican en:

. Pruebas unitarias.
= Pruebas de interconexion.
. Pruebas de integracion.

Implantacién.

En este paso se realiza la implementacién del sistema, para analizar su buen
funcionamiento, ademas de facilitarle la informacion al cliente (manual) para el

uso del mismo se debe tener en cuenta las siguientes actividades a realizar:

» |nstalacion.

* Pruebas de aceptacion del sistema.

= Conversacion dela informacion del antiguo sistema al nuevo (si hay una
aplicacién antigua).

= Eliminacién del sistema anterior.

4.2.4 Recursos requeridos.

Los recursos requeridos para la realizacion del prototipo del software se

relacionan a continuacion:

= Computador.

= Uningeniero desarrollador.

= Cuatro meses aproximadamente para la realizacién de la herramienta.

*» Formato de 6rdenes de trabajo y produccion para el disefio similar de los

modulos.
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= Aproximadamente se invertira la suma de 3.000.000 asumidos por las

autoras del proyecto.

4.3 PROPUESTA PARA LA ESTANDARIZACION DE LOS
PROCEDIMIENTOS PARA LA PROGRAMACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION.

La estandarizacion de los procedimientos de una empresa contribuyen a las
ventajas competitivas, tales como: registro y organizacion de la informacion,
utilizacion eficiente de los recursos que se disponga y mejoramiento en la

comunicacioén interna en los diferentes departamentos de la empresa.

4.3.1 Problemética de la estandarizacion de procedimientos para

programar y controlar la produccion.

Se pretende atender las siguientes falencias para obtener la estandarizacion:

» Falta de procedimientos estandarizados para la programacion eficiente.

» Ausencia de politicas que contribuyan con la cultura de la organizacién.

» Falta de interés y compromiso por parte del empleado para atender un
nuevo cambio.

» Ausencia de métodos para la estandarizacion de procedimientos por parte

de la junta directiva de la empresa.

4.3.2 Objetivo de la propuesta de estandarizacion

Estandarizar los procedimientos para la programacién y control en el area de
produccion, de tal manera que se sustituyan los modelos antiguos para realizar
ahora a través de una herramienta informatica que organice y guarde la

informacion en base de datos.
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4.3.3 Estructura de la estandarizacion

La metodologia para realizar la estructura de estandarizacion contempla los
siguientes aspectos:

= Sustitucion de los procedimientos existentes por los
procedimientos contemplados en los modulos de la aplicacion del

sistema para la estandarizacion.

= Creacion de una politica, en la cual se comprometa al personal
encargado del manejo del software a realizar una alimentacién

diaria del mismo.

= Capacitacion al personal operativo, en donde se indique el nuevo
procedimiento para diligenciar las 6rdenes de trabajo asignadas en

los diferentes procesos productivos.

4.3.4 Recursos requeridos

Para la estandarizacién de procedimientos se requieren los siguientes recursos:

= Computador.

» Software PC-SIMMA.

= Director de produccién, encargado del manejo del prototipo PC-SIMMA.
» Quince dias aproximadamente para la realizacion de la estandarizacion.
* Nuevos formatos de 6rdenes de trabajo y produccién visualizados en los

maédulos de la aplicacion.

4.4 PROPUESTA DEFINICION DE INDICADORES

Los objetivos que se propone una organizacibn deben concretarse en

expresiones medibles, que enuncien cuantitativamente dichos objetivos, es por
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esto que para realizar un seguimiento es necesario definir indicadores que

ofrezcan una vision clara de los procesos y contribuyan en la toma de decisiones.

Un indicador en términos generales es un mecanismo cuantitativo que permite
medir el nivel de logro de un objetivo, por lo tanto ayuda a identificar de una

manera rapida eventos inesperados y a su vez refleja una solucion o mejora.

4.4.1 Problematica para la definicién de indicadores.

Se pretende atender las siguientes falencias en la definicién de los indicadores:

» Falta de seguimiento para la medicion de resultados.
»= Ausencia de criterios para la toma de decisiones.

» Falta de métodos para identificar las causas de escenarios inesperados.

4.4.2 Objetivo de la propuesta definicion de indicadores.

Definir los indicadores de gestion para obtener un mecanismo de seguimiento,
el cual evalué los resultados arrojados una vez se encuentre en funcionamiento
el sistema PC-SIMMA.

4.4.3 Marco Teodrico de la propuesta.

Un indicador de gestion es la expresion cuantitativa del comportamiento y
desempefio de un proceso, cuya magnitud, al ser comparada con algun nivel de
referencia, puede estar sefialando una desviacion sobre la cual se toman
acciones correctivas o preventivas segun el caso.5%

Para trabajar con los indicadores debe establecerse todo un sistema que vaya

desde la correcta comprension del hecho o de las caracteristicas hasta la de

888 PEREZ J, Carlos M. Los Indicadores de Gestion. [En linea]. Disponible en:
<http://www.escolme.edu.co/almacenamiento/oei/tecnicos/gestion calidad/contenido_u3.pdf >
[Consultado 2 Agosto 2013].
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toma de decisiones acertadas para mantener, mejorar e innovar el proceso del

cual dan cuenta.

Beneficios de los indicadores
= Satisfaccion del cliente

= Monitores del proceso

= Benchmarking

= Gerencia del cambio

Caracteristicas de los indicadores de gestion

Los indicadores de Gestion deben cumplir con unos requisitos y elementos
indispensables para poder apoyar la gestion para conseguir el objetivo planteado

s

inicialmente. Las caracteristicas son:

= Simplicidad

»= Adecuacion

= Validez en el tiempo

» Participacion de los usuarios
= Utilidad

= Oportunidad

Los indicadores son ante todo informacion, es decir, no solo son datos también
agregan valor. Por tal razon los indicadores deben tener atributos de la

informacion, los cuales son:

Exactitud

* Forma

» Frecuencia
= Extension

= QOrigen

" Ibid.
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» Temporalidad
»= Relevancia

* |ntegridad

= Oportunidad.

4.4 4 Indicadores a Presentar

Los indicadores de seguimiento para la herramienta ofimética son los

siguientes:

» Indicador Entregas a Tiempo.
Permite indicar si cumple con las fechas pactadas con el cliente para la

satisfaccion del mismo.
» Indicador de Adaptabilidad
Especifica qué capacidad disponible de la planta de produccién se utiliza

en la realizacién del programa de produccion

= |ndicador de Resultados.

Identifica la consecucion del programa de produccion.

= |ndicador de Utilizaciéon del Sistema de Informacion.
Comprueba la utilizacion de la aplicacion.
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5. IMPLEMENTACION DE LAS PROPUESTAS.

5.1 ACTUALIZACION ESTUDIO DE TIEMPOS.

La actualizacion del estudio de tiempos se inici6 a partir del mes de julio del
2013 hasta la segunda semana del mes de octubre del mismo afio,
aproximadamente 4 meses realizando visitas diarias al parque industrial en

donde se encuentra ubicada la empresa.

Cabe resaltar que en algunos procesos los operarios rotan utilizando diferentes
maquinas, con el fin de no convertir la actividad en una tarea monotona. A
diferencia de los procesos de soldadura y pintura que se cuenta con el mismo

personal, ya que requiere una experiencia en particular.

Para la actualizacion del estudio de tiempos se tuvieron en cuenta 58 referencias
diferentes de productos como: marcos, vigas, cantiléver, entrepafios y
accesorios, los cuales se cronometraron en cada uno de los 7 procesos de
fabricacion (corte, troquelado, doblado, soldadura, lavado, pintura, empaque)

realizados por la empresa.

En las siguientes tablas se aprecian las diferentes referencias que corresponden
a los productos tales como: marcos, vigas, vigas nuevas, cantiléver, entrepafios

y accesorios, para los cuales se realiz6 la toma de tiempos en la empresa.
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Tabla 7. Referencias de marcos toma de tiempos.

TIPO REFERENCIA PRODUCTO

RM 4016 Marco RM 4016
RM 5016 Marco RM 5016

M RM 5014 Marco RM 5014

A RM 7016 Marco RM 7016

R RM 80 2*3*16 Marco RM 80 2*3*16

Cc RM 80 2*3*14 Marco RM 80 2*3*14

o RM 80 2*3*12 Marco RM 80 2*3*12

S RM 80 3*3*16 Marco RM 80 3*3*16
RM 80 3*3*14 Marco RM 80 3*3*14
RM 80 3*3*12 Marco RM 80 3*3*12

Fuente. Autores

Tabla 8. Referencias de vigas toma de tiempos

TIPO REFERENCIA PRODUCTO

RV 4020 Viga RV4020
RV 5016 Viga RV 5016
RV 5012 Viga RV 5012
RV 6016 Viga RV 6016

vV RV 6014 Viga RV 6014
RV 8016 Viga RV 8016

I RV 8014 Viga RV 8014

G RV 8012 Viga RV 8012

A RV 10016 Viga RV 10016

S RV 10014 Viga RV 10014
RV 10012 Viga RV 10012
RV 12016 Viga RV 12016
RV 12014 Viga RV 12014
RV 12012 Viga RV 12012
RV 14012 Viga RV 14012

Fuente. Autores
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Tabla 9. Referencias de vigas nuevas toma de tiempos.

TIPO REFERENCIA PRODUCTO
RV 5014N Viga RV 5014N
Vv RV 5016N Viga RV 5016N
RV 6016N Viga RV 6016N
| RV 6014N Viga RV 6014N
G RV 8016N Viga RV 8016N
A RV 8014N Viga RV 8014N
S RV 8012N Viga RV 8012N
RV 10016N Viga RV 10016N
N RV 10014N Viga RV 10014N
RV 10012N Viga RV 10012N
u RV 11014N Viga RV 11014N
E RV 12014N Viga RV 12014N
Vv RV 12012N Viga RV 12012N
A RV 13014N Viga RV 13014N
S RV 14014N Viga RV 14014N
RV 14012N Viga RV 14012N
RV 15012N Viga RV 15012N

Fuente. Autores

Tabla 10. Referencias de cantiléver toma de tiempos.

TIPO REFERENCIA PRODUCTO
2 |Base Columna Cantiléver Base Columna
{f Juego de Templetes  |Cantiléever Juego de Templetes
g? Brazos Cal 12 Cantiléver Brazos Cal 12

Fuente. Autores
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Tabla 11. Referencias de entrepafios toma de tiempos.

TIPO REFERENCIA PRODUCTO
Malla 5Kef Cal12 Entrepario Malla 5Ref Call12
) 0‘% Malla 4Ref Cal12 Entrepario Malla 4Ref Call12
Q?? Malla 4Ref Cal14 Entrepario Malla 4Ref Cal14
_@g’ Malla 4Ref Cal16 Entrepario Malla 4Ref Cal16
‘2? Malla 3Ref Cal14 Entrepario Malla 3Ref Cal14
Malla 3Ref Cal16 Entrepario Malla 3Ref Cal16

Fuente. Autores

Tabla 12. Referencias de accesorios toma de tiempos.

TIPO REFERENCIA PRODUCTO
Carro Picking Accesorio Carro Picking
Contenedor Malla Accesorio Contenedor Malla

\c')':" Contenedor apilable  |Accesorio Contenedor apilable
rg@ Estiba Plastica Accesorio Estiba Plastica
c,c’@ Mueble Gavetero Accesorio Mueble Gavetero

Distanciador de Marco |Accesorio Distanciador de Marco

Protector de Marco Accesorio Protector de Marco

Fuente. Autores

A continuacién se relaciona el numero de operarios y la maquina que
corresponde al proceso, en el cual se realiz6 la toma de tiempos. Para el caso
de lavado se requiere 1 operario para las referencias pequefas y dos operarios
para las referencias grandes y para el proceso de lavado y empaque no requiere

magquinas, ya que lo realizan de forma manual.
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Tabla 13. Operarios y maquinas actualizacion de tiempos

PROCESO N° OPERARIOS MAQUINA
CORTE 2 Cizalla de Guillotina y CNC
TROQUELADO 1 Troqueladora de 40 toneladas
DOBLADO 2 Plegadora 3 metros CNC
SOLDADURA 1 Soldador Mig Mag
LAVADO 1062 Manual
Cabina de pintura - 2 equipos
FPINTURA 2 aplicadores de pintura en polvo vy
un horno a gas.
EMPAQUE 1 Manual

En el desarrollo del método de tiempo por cronometro se realizaron los siguientes

pasos:

Fuente. Autores

1. Seleccion del trabajador.

Se selecciona el trabajador de acuerdo a la actividad que se realiza en
cada uno de los procesos, el criterio de seleccion fue: la experiencia, en

donde se selecciona el empleado que no sea el mas experto ni el mas

inexperto.

2. Determinacion del ciclo de trabajo.

Se ha establecido que el ciclo del trabajo incluye todas las acciones
requeridas para procesar una pieza. Las piezas se encuentran estibadas
por lotes y son traidas a través de un gato hidraulico por el operario desde

el puesto de trabajo anterior, una vez procesada se ubican en una nueva

estiba, listas para ser utilizadas en el siguiente proceso.
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3. Division del ciclo de trabajo
Para la division se determinan los siguientes ciclos de trabajo segun el
proceso en el cual se realice la actividad. Cabe mencionar que el ciclo de
trabajo es diferente segun la referencia de la pieza y el proceso en el cual

se realiza la actividad.

A continuacion se describe los ciclos de trabajo de forma general para

cada uno de los procesos productivos de la empresa.

e Elementos proceso de corte

En el caso del proceso de corte el ciclo se ha divido en tres elementos

repetitivos y uno repetitivo.

Elemento 1: Desde que el operario se dirige a tomar la lamina (materia
prima) del area de almacenamiento hasta que ubica la lamina sobre la

maquina (cizalla).

Elemento 2: Desde que el operario ubica la lamina sobre la maquina

(cizalla) hasta que termina el corte de la pieza.

Elemento 3: Desde que el operario termina el corte de la pieza hasta que

se dirige a tomar una nueva lamina.

Elemento A organizacion de piezas procesadas: este elemento es el
no repetitivo y va desde que el operario se dirige al area donde se
encuentra la estiba sobre la cual caen las piezas cortadas y se dispone a

tomar la lamina para el nuevo lote.

e Elementos proceso de troquelado

En el proceso de troquelado el ciclo se ha divido en tres elementos

repetitivos y uno repetitivo.
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Elemento 1: Desde que el operario ubica la pieza sobre la maquina
(Troqueladora) hasta que termina las perforaciones de la pieza (incluye

las perforaciones necesarias segun la referencia de la pieza).

Elemento 2: Desde que el operario termina las perforaciones de la pieza
(incluye ubicarla en la estiba de piezas procesadas) hasta que se dirige

por una nueva pieza.

Elemento 3: Desde que el operario se dirige por una nueva pieza hasta

gue ubica la nueva pieza sobre la maquina.

Elemento A desplazamiento por piezas para troquelar: este elemento
es el no repetitivo y va desde que el operario se dirige al proceso de corte,
a traer nuevo material a través del gato hidraulico hasta que ubica la estiba
con nuevas piezas cerca al puesto de trabajo y se dispone a tomar la pieza

ndmero 1 del nuevo lote.

e Elementos proceso de doblado

En el caso del proceso de doblado el ciclo se conforma de tres elementos

repetitivos y uno repetitivo.

Elemento 1: Desde que el operario ubica la pieza sobre la maquina
(plegadora) hasta que termina los dobleces de la pieza (incluye los

dobleces necesarios segun la referencia de la pieza).

Elemento 2. Desde que el operario termina los dobleces de la pieza
(incluye ubicarla en la estiba de piezas procesadas) hasta que se dirige

por una nueva pieza.

Elemento 3: Desde que el operario se dirige por una nueva pieza hasta

gue ubica la nueva pieza sobre la maquina.

Elemento A desplazamiento por piezas para doblar: este elemento es
el no repetitivo y va desde que el operario se dirige a traer nuevo material

a través del gato hidraulico hasta que ubica la estiba con nuevas piezas
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cerca al puesto de trabajo y se dispone a tomar la pieza nimero 1 del

nuevo lote.

e Elementos proceso de soldadura

En el proceso de soldadura el ciclo se ha divido en tres elementos

repetitivos y dos no repetitivos.

Elemento 1: Desde que el operario ubica las piezas que conforman la
referencia del producto (incluye la organizacion de las piezas sobre los
soportes de empalme donde se encuentra la matriz) hasta que termina los
cordones de soldadura del producto utilizando un equipo mig mag (incluye

los cordones de soldadura necesarios para la referencia del producto).

Elemento 2: Desde que el operario termina los cordones de soldadura del
producto (incluye ubicarlo en el area de productos procesados) hasta que

se dirige por nuevas piezas que conforman otro producto.

Elemento 3: Desde que el operario se dirige por nuevas piezas que
conforman otro producto hasta que ubica las nuevas piezas sobre los

soportes de empalme donde se encuentra la matriz.

Elemento A desplazamiento por piezas para soldar: este elemento es
uno de los no repetitivos y va desde que el operario se dirige a traer nuevo
material al proceso de doblado, a través del gato hidraulico hasta que
ubica la estiba con nuevos productos cerca al puesto de trabajo y se
dispone a tomar la matriz que corresponde a la referencia del producto

para el nuevo lote.

Elemento B ubicacién de la matriz para la referencia del producto:
este elemento es no repetitivo y va desde que el operario selecciona la
matriz que corresponde a la referencia del producto hasta que ubica la
matriz sobre los soportes en los cuales se organizan las piezas que

conforman el producto.
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e Elementos proceso de lavado

En el caso del proceso de lavado el ciclo se conforma de tres elementos

repetitivos y uno repetitivo.

Elemento 1: Desde que el operario ubica la pieza sobre el area de lavado

hasta que termina de limpiar la grasa de la pieza.

Elemento 2: Desde que el operario termina de limpiar la grasa de la pieza
(incluye ubicarla en la estiba de piezas procesadas) hasta que se dirige

por una nueva pieza.

Elemento 3: Desde que el operario se dirige por una nueva pieza hasta

gue ubica la nueva pieza sobre el area de lavado.

Elemento A desplazamiento por piezas para lavar: este elemento es el
no repetitivo y va desde que el operario se dirige a traer nuevo material
del proceso de soldadura a través del gato hidraulico hasta que ubica la
estiba con nuevas piezas cerca al puesto de trabajo y se dispone a tomar

la pieza numero 1 del nuevo lote.

e Elementos proceso de pintura

En el proceso de pintura el ciclo se ha divido en cinco elementos

repetitivos y uno no repetitivo.

Elemento 1: Desde que el operario ubica las piezas sobre los rieles de
pintura (incluye lijar la pieza si es necesario) hasta que moviliza los rieles

para ubicarlos en la cabina de pintura.

Elemento 2: Desde que el operario moviliza los rieles para ubicarlos en
la cabina de pintura hasta que termina de pintar las piezas (incluye las

aplicaciones necesarias de pintura segun la referencia de la pieza).
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Elemento 3: Desde que el operario termina de pintar las piezas hasta que

ubica las piezas dentro del horno de pintura.

Elemento 4: Desde que el operario ubica las piezas dentro del horno de
pintura (incluye bajar las piezas de los rieles y ubicarlas en el area de

piezas pintadas) hasta que se dirige por una nuevas piezas.

Elemento 5: Desde que el operario se dirige por una nuevas piezas hasta

gue ubica la nueva pieza sobre los rieles de pintura.

Elemento A desplazamiento por piezas para pintar: este elemento es
el no repetitivo y va desde que el operario se dirige a traer nuevas piezas
del proceso de lavado hasta que ubica las piezas cerca al puesto de
trabajo y se dispone a tomar la pieza nimero 1 del nuevo lote.

e Elementos proceso de empaque

En el caso del proceso de empaque el ciclo se conforma de tres elementos

repetitivos y uno repetitivo.

Elemento 1: Desde que el operario ubica la pieza en el area de empaque
hasta que termina de empacar la pieza.

Elemento 2: Desde que el operario termina de empacar la pieza (incluye
ubicarla en el area de producto terminado) hasta que se dirige por una

nueva pieza.

Elemento 3: Desde que el operario se dirige por una nueva pieza hasta

que ubica la nueva pieza en el area de empaque.

Elemento A desplazamiento por piezas para empacar: este elemento
es el no repetitivo y va desde que el operario se dirige a traer nuevas
piezas del proceso de pintura hasta que ubica las piezas cerca al puesto

de trabajo y se dispone a tomar la pieza nimero 1 del nuevo lote.
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4. Determinar el nUmero de ciclos.
El nimero de ciclos a cronometrar se estableci6 basado en una
premuestra de 8 observaciones para cada uno de los procesos segun las

diferentes referencias de productos.

A continuacion se observan las determinaciones de los ciclos en cada uno
de los procesos teniendo en cuenta dos referencias diferentes, la viga
RV80 (2.4 metros de longitud) y el marco RM 50 (0.60 metros de ancho x

2.0 metros de altura).

e Ciclos proceso corte viga RV 80 (2.4 metros)

En la premuestra se registraron los siguientes tiempos de ciclo (en
segundos) para el proceso de corte de una viga con referencia RV 80 (2.4

metros)

109, 111, 108, 107, 110, 106, 107,108.

S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S=1.669 segundos.

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucion t-student al nivel
de confianza fijado y el nUmero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de
tiempo (segundos o minutos). e = 1 segundos.

N = (s * t%’n_l)z/e2

N = (1.669 % 2.365)2/12 = 15.58

Se realiza el estudio con 16 ciclos para una viga con referencia RV 80

(2.4 metros) en el proceso de corte.
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e Ciclos proceso doblado viga RV 80 (2.4 metros)

Se registraron los siguientes tiempos de ciclo (en segundos) en la
premuestra para el proceso de doblado de una viga con referencia RV 80
(2.4 metros)

139, 131, 130, 133, 132, 135, 138,139.

S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.

S= 3.66 segundos

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucion t-student al nivel
de confianza fijado y el nimero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o minutos). e = 3 segundos.
N = (s * t%’n_l)z/e2
N = (3.66 = 2.365 )% /32 = 8.32

Se realiza el estudio con 9 ciclos para una viga con referencia RV 80

(2.4 metros) en el proceso de doblado.

e Ciclos proceso soldadura viga RV 80 (2.4 metros)

Los siguientes tiempos de ciclo (en segundos) se registraron en la
premuestra para el proceso de soldadura de una viga con referencia RV
80 (2.4 metros)

326, 324, 328, 330, 327, 325, 324, 322.
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S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S= 2.549 segundos

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucién t-student al nivel
de confianza fijado y el nUmero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o0 minutos). e = 2 segundos.

N = (s * tg,n—1)2/ez

N = (2.549 * 2.365 )2 /22 = 9.085

Se realiza el estudio con 10 ciclos para una viga con referencia RV 80

(2.4 metros) en el proceso de soldadura.

e Ciclos proceso lavado viga RV 80 (2.4 metros)

En la premuestra los siguientes tiempos de ciclo (en segundos) se
registraron para el proceso de lavado de una viga con referencia RV 80
(2.4 metros)

123, 123, 124, 121, 125, 124, 126, 122.

S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S=1.603 segundos

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucion t-student al nivel

de confianza fijado y el nUmero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365
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e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o minutos). e = 1 segundos.
N = (s * t%n_l)z/e2
N = (1.603 * 2.365 )2/12 = 14.37

Se realiza el estudio con 15 ciclos para una viga con referencia RV 80

(2.4 metros) en el proceso de lavado.

e Ciclos proceso pintura viga RV 80 (2.4 metros)

Los siguientes tiempos de ciclo (en segundos) se registraron en la
premuestra para el proceso de pintura de una viga con referencia RV 80
(2.4 metros)

240, 244, 242, 241, 245, 244, 240, 243.

S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S=1.923 segundos

t . es el valor obtenido en la tabla para la distribucion t-student al nivel
de confianza fijado y el nUmero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1).t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o minutos). e = 2 segundos.

N = (s * t%’n_l)z/e2

N = (1.923 % 2.365)2/22 = 5.17
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Se realiza el estudio con 6 ciclos para una viga con referencia RV 80

(2.4 metros) en el proceso de pintura.

e Ciclos proceso empaque viga RV 80 (2.4 metros)

Se registraron los siguientes tiempos de ciclo (en segundos) en la
premuestra para el proceso de empaque de una viga con referencia RV
80 (2.4 metros)

242, 246, 245, 246, 245, 244, 247, 245.

S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S=1.512 segundos

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucion t-student al nivel
de confianza fijado y el nimero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o minutos). e = 2 segundos.

N = (s * tf%n_l)z/e2

N = (1.512 % 2.365 )2/22 = 3.197

Se realiza el estudio con 4 ciclos para una viga con referencia RV 80

(2.4 metros) en el proceso de empaque.
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e Ciclos proceso corte marco RM 50 (2.0 metros)

En la premuestra se registraron los siguientes tiempos de ciclo (en
segundos) para el proceso de corte de un marco con referencia RM 50
(2.0 metros)

489, 487, 488, 487, 485, 489, 489, 488.

S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S= 1.389 segundos.

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucién t-student al nivel
de confianza fijado y el nimero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o minutos). e = 1 segundos.
N = (s * t%’n_l)z/e2
N = (1.389 % 2.365)?/1% = 10.79

Se realiza el estudio con 11 ciclos para un marco con referencia RM

50 (2.0 metros) en el proceso de corte.

e Ciclos proceso troquelado marco RM 50 (2.0 metros)

Se registraron los siguientes tiempos de ciclo (en segundos) en la
premuestra para el proceso de troquelado de un marco con referencia RM
50 (2.0 metros)

249, 245, 248, 246, 245, 244, 244, 245.
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S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S= 1.832 segundos.

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucién t-student al nivel
de confianza fijado y el nUmero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o0 minutos). e = 2 segundos.

N = (s * tg,n—1)2/ez

N = (1.832 * 2.365)2/22 = 4.69

Se realiza el estudio con 5 ciclos para un marco con referencia RM 50

(2.0 metros) en el proceso de troquelado.

e Ciclos proceso doblado marco RM 50 (2.0 metros)

Los siguientes tiempos de ciclo (en segundos) se registraron en la
premuestra para el proceso de doblado de un marco con referencia RM
50 (2.0 metros)

346, 345, 347, 346, 346, 345, 346, 345.

S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S=0.707 segundos.

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucién t-student al nivel
de confianza fijado y el nUmero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o minutos). e = 1 segundos.

78



N = (s * t%n_l)z/e2

N = (0.707 * 2.365)2/12 = 2.79

Se realiza el estudio con 3 ciclos para un marco con referencia RM 50

(2.0 metros) en el proceso de doblado.

e Ciclos proceso soldadura marco RM 50 (2.0 metros)

En la premuestra se registraron los siguientes tiempos de ciclo (en
segundos) para el proceso de soldadura de un marco con referencia RM
50 (2.0 metros)

962, 964, 961, 966, 960, 962, 961, 961.

S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S=1.959 segundos.

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucién t-student al nivel
de confianza fijado y el nUmero de datos determinados. Para un nivel de

confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o minutos). e = 2 segundos.
— 2 2
N = (s * t%,n—1) /e

N = (1.959 * 2.365)2/22 = 5.37

Se realiza el estudio con 6 ciclos para un marco con referencia RM 50

(2.0 metros) en el proceso de soldadura.
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e Ciclos proceso lavado marco RM 50 (2.0 metros)

En el proceso de lavado se registraron en la premuestra los siguientes
tiempos de ciclo (en segundos) de un marco con referencia RM 50 (2.0

metros)
551, 550, 551, 553, 552, 554, 553, 550.

S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S= 1.488 segundos.

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucién t-student al nivel
de confianza fijado y el nimero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o minutos). e = 1 segundos.
N = (s * t%’n_l)z/e2
N = (1.488 * 2.365)?/1% = 12.38

Se realiza el estudio con 13 ciclos para un marco con referencia RM 50

(2.0 metros) en el proceso de lavado.

e Ciclos proceso pintura marco RM 50 (2.0 metros)

En la premuestra se registraron los siguientes tiempos de ciclo (en
segundos) para el proceso de pintura de un marco con referencia RM 50
(2.0 metros)

966, 968, 965, 963, 965, 966, 965, 967.
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S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S= 1.506 segundos.

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucién t-student al nivel
de confianza fijado y el nUmero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365

e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o0 minutos). e = 2 segundos.

N = (s * tg,n—1)2/ez

N = (1.506 * 2.365 )2 /22 = 3.17

Se realiza el estudio con 4 ciclos para un marco con referencia RM 50

(2.0 metros) en el proceso de pintura.

e Ciclos proceso empague marco RM 50 (2.0 metros)

Se registraron los siguientes tiempos de ciclo (en segundos) en la
premuestra para el proceso de empaque de un marco con referencia RM
50 (2.0 metros)

707, 706, 707, 705, 706, 706, 707, 706.

S: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.
S=0.707 segundos.

t : es el valor obtenido en la tabla para la distribucion t-student al nivel

de confianza fijado y el nUmero de datos determinados. Para un nivel de
confianza del 95% y 7 grados de libertad (n-1). t = 2.365
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e : representa el margen de error deseado expresado en unidades de

tiempo (segundos o minutos). e = 1 segundos.
N = (s * t%n_l)z/e2
N = (0.707 = 2.365 )2/12 =2.79

Se realiza el estudio con 3 ciclos para un marco con referencia RM 50

(2.0 metros) en el proceso de empaque.
5. Seleccionar el sistema de medicion de tiempos.

El sistema de medicién de tiempos es repetitivo.

6. Seleccionar la escala de valoracion a utilizar.

La escala de valoracion escogida es la de porcentaje (%).

7. Disefar el formato de registros de datos.
A Continuacion se observa el disefio del formato elaborado para la
actualizacion de la toma de tiempos para SIMMA LTDA.

Tabla 14.Formato toma de tiempos

o
FORMATO TOMA DE TIEMPOS &
[ SIMMA |
MNombre del proceso u operacion a Horario de inicio:
cronometrar : Tiempo de inspeccion inicial :
MNombre del productol/pieza: Tiempo de inspeccion final:
Fecha: Hora de finalizacion:
MNombre del analista: Lizeth zorany pardo
Maria cristina gil amorocho
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
cicLo ELEMENMNTOS VALORACION OBSERVADO NORMALIZADO
A
1 1
2
3
1
2 2
3

Fuente. Autores

82



8. Registrar los datos y Calcular tiempo normalizado por elemento.
Datos registrados y calculo del tiempo normalizado evaluados en el anexo
B.

9. Calcular el tiempo normalizado promedio por elemento.
Célculos obtenidos del tiempo promedio normalizado para cada uno de
los elementos contemplados en las referencias de viga RV 80 y marco RM

50 para cada uno de los procesos productivos, ver anexo B.

10.Calcular una ecuacion lineal general para cada unade las referencias

gue dependan del elemento que conforma el producto.

La estrategia del célculo de una ecuacion lineal general para cada uno de
los productos seleccionados segun la rotacion en el mercado, se utilizd
con el fin de estandarizar los tiempos de acuerdo a la longitud de la pieza
ya que las longitudes manejadas segun las maguinas no varian de manera
significativa una de la otra, por lo general se maneja una longitud de 2.40
metros debido a que es una de las medidas mas frecuentes de la materia

prima (lamina).

El célculo de la ecuacion lineal se realizé teniendo en cuenta el tiempo de
fabricacion del producto y la longitud requerida para las piezas, de esta
manera se realiz6 para cada una de las referencias de los productos

seleccionados y en cada uno de los procesos.

Se toma como ejemplo la ecuacién lineal de una viga con referencia RV

80, arrojando la siguiente grafica:
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Gréfico 4.Funcion lineal viga RV 80

VIGA- COMPLETA RV 80

y = 0,0074x + 1,7875
10 e ® R*=0,9999

Tiempo elaboracion (min)

W]
] 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500

Longitud de la pieza (mm)

Fuente. Autores

En donde y:tiempo (min) de elaboracion del producto.

x: longitud (mm) de la pieza a elaborar.

La ecuacion general de la fabricacién de un producto completo se determiné con
la suma de los tiempos arrojados en cada una de los procesos productivos de la
empresa (corte, doblado, soldadura, lavado, pintura y empaque). A continuacién
se observa una grafica en la cual se encuentran las ecuaciones lineales
correspondientes a cada proceso en la elaboracion de una Viga con referencia
RV 80. En el anexo C. se observan las funciones lineales para las demas

referencias de los productos tomados como base para el prototipo.
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Gréfico 5.Funciones lineales de cada proceso para la viga RV 80.

VIGA - Corte RV 80 VIGA - Doblado RV 80 VIGA - Soldadura RV 80
__25 _ 3 _ 8
£ £, £
E 2 E 25 E
[ = 2 =
815 - 8 s
% . 0,0006x +0,3582 % ' y = 0,0008x + 0,2957 _GgH .
= y= X+ = =0, . = 12 =
W05 e B e b s 2 \r-o.:zu_zg); : :};5954
£ o g 0 g o B
-E [ 1000 2000 2000 4000 = o 1000 2000 2000 2000 2 0 1000 2000 3000 4000
Longitud de la pieza (mm) Longitud de la pieza (mm) Longitud de la pieza (mm)
VIGA - Lavado RV 80 VIGA - Pintura RV 80 VIGA - Empaque RV 80
_ 3 _6 _6
£ £ £
E s Es Es
= = =
S 2 S 4 9 4
o o o
£ £ £
815 EE FE
-] -] -]
E ¥ = 0,0007x + 0,3955 K L U2 ¥ =0,0014x + 0,6927
g 209993 2 Ri=0,53%8 . R®=0,995
[l Fa ']
[ 1000 2000 2000 4000 0 1000 2000 3000 4000 0 1000 2000 3000 4000
Longitud de la pieza (mm) Longitud de la pieza (mm)

Longitud de la pieza (mm)

Fuente. Autores

Una vez se obtuvieron todas las ecuaciones lineales se calcul6 un porcentaje
correspondiente a cada proceso, siendo el 100% la fabricacién completa de un
producto. En la siguiente tabla se aprecia un porcentaje para cada uno de los

procesos segun la referencia del producto.

Tabla 15.Porcentaje de productos.

PRODUCTO gszEDTJE:P:II%IA CORTE TROQUELADO DOBLADO SOLDADURA LAVADO PINTURA EMPAQUE TOTAL
VIGAS RV 10 0 12 25 10 28 15 100
RM 40 8 10 9 23 12 25 13 100
MARCOS RM 50 9 11 9 24 10 26 1 100
RM 70 9 12 9 24 10 26 10 100
RM 80 8 13 9 25 10 25 10 100
Columna 4 13 8 27 11 24 13 100
CANTILEVER Base 4 13 9 24 10 25 15 100
Brazos 13 5 6 24 12 26 14 100
Juego de Templetes 9 6 8 24 12 26 15 100
ENTREPARO |Malla 4 0 9 48 10 29 0 100

Fuente. Autores
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5.2 DESARROLLO SOFTWARE “PC -SIMMA”.

Con el fin de mejorar la programacion y el control de la produccion de SIMMA
LTDA, se define como eje central del proceso de mejoramiento, el desarrollo de

un prototipo de software con el cual se pueda realizar dicho objetivo.

Figura 12.Diagrama de funcionamiento PC- SIMMA Ltda.

DIAGRAMA
FUNCIONAMIENTO
PC-SIMMA :

oo )
s ) Elaboracion de )
Generalaordende
produccién (O.P) /
Genera fecha de )
despacho /

Se realiza el despiece

Programacién de pcc por
oP

Selecciona el proceso  J
por producto

€ generan pestanas
Procesos : i

Corte, doblado, troquelado, J

soldadura, lavado, pintura,
empaque

Seleccionar el proceso
[ Control de pcc por O.T }—7/ Bor ez merio /

No
Generar control
or g

Si

Fuente. Autores

PC —SIMMA es un prototipo que accede a las 6rdenes de produccion y érdenes

de trabajo lo cual permite programar y controlar la produccion de esta empresa
metalmecanica.
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En el esquema anterior se muestra el funcionamiento basico de SIMMA LTDA,
iniciando con la orden de compra pasa inmediatamente al area de produccion, la
cual crea una orden de produccion (O.P) donde se ingresa la informacion general
de cliente, las especificaciones del producto, generando una fecha de despacho
para el cliente y a continuacién genera el despiece de los productos a realizar
donde se especifica la cantidad, el elemento, sus dimensiones y el tiempo, se
procede a la programacion de las ordenes de trabajo (O.T) donde se encuentran
cada uno de los procesos y el listado de piezas a realizar para cada uno de ellos,

conteniendo la informacion basica para cada proceso.

Se finaliza con el control donde estan las areas de trabajo con el detalle de la
informacion, especificando la fecha la cual se elabor6 el producto y el operario
que lo realizd, esto se realiza con el fin de saber las unidades de piezas que cada
operario debe hacer en la jornada de trabajo y generar una fecha tentativa de
entrega para el cliente y de esta manera se sienta satisfecho con el pedido

entregado en el tiempo indicado.

5.2.1 Especificaciones para la base de datos.

Las tablas soporte juegan un papel fundamental en el desarrollo del sistema, ya
gue en estas se alimenta cada uno de los factores importantes para relacionar

en los médulos de orden de produccion y orden de trabajo.

Las tablas soporte que se tuvieron en cuenta para estandarizar la base de datos
en el sistema PC-SIMMA son las siguientes: usuarios, color, tipo de maquina,
magquina, ciudad, cliente, turno, tipo de producto, producto, proceso, empleado,

elemento y tiempo por proceso.

En la figura 13 se ilustra un ejemplo de la tabla soporte correspondiente al
listado de productos y en la parte lateral izquierda se encuentra organizado por

modulos las demas tablas para alimentar la aplicacion.
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Figura 13.Tabla Soporte

Sistema de programacion y control de produccion

PC-SIMMA

t echa 1 .
2 ™ 4 314
. .3
4 4 345
S 4
- 4x 4 4
Lyr 4x - 4
. dx « 43 84
dx 4
4x - 43 349
- dx - 4334

Fuente. Autores
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Continuando con el ejemplo anterior para digitar un nuevo registro se despliega
un cuadro de dialogo donde se diligencia los siguientes requerimientos:
referencia, tipo de producto y la funcion lineal correspondiente a dicha referencia

para el célculo de los tiempos.

Una vez ya obtenida la informacion se digita todas las tabla soporte al sistema
tabla por tabla, incluyendo todos los registros que corresponden a cada una de
ellas.

5.2.2 Metodologia de Desarrollo del Software PC-SIMMA.

El ciclo de vida del software fue la estructura para la elaboracion de PC-SIMMA,
realizando paso a paso las etapas de esta metodologia se logr6 de manera

satisfactoria el desarrollo del mismo.

A continuacion se describe cada una de las etapas del ciclo del software para el
desarrollo de PC-SIMMA.

» |niciando con la etapa de analisis la cual consiste en determinar las
necesidades requeridas que fueron encontradas por medio del
diagnéstico que se realizo en la empresa, el dialogo con los empleados y
la observacibn de las actividades de los procesos y areas. Se
establecieron los requerimientos (la informacién para alimentar las tablas
soporte: color, tipo de maquina, maquina, ciudad, cliente, tipo de producto,
producto, proceso, empleado, elemento, tiempo por proceso) y las
funciones lineales de tiempos determinadas para cada referencia de los
productos, con el fin de realizar la primera version del software para

sistematizar en el area de produccion.

Se plantearon los objetivos deseados los cuales son la programacion y
control de la produccion, se realizaron los diagramas de flujo los cuales
se pueden observar a continuacion: en la figura 14 correspondiente al

modulo de ingreso al sistema, se presentan los diferentes usuarios y los
89



modulos principales de la aplicacion, en la figura 15 modulo usuario
administracion se encuentran las tablas soporte encargadas de alimentar
la base datos para el funcionamiento de PC-SIMMA , en la figura 16 se
observa el modulo orden de produccion en cual se crea la O.P, se
diligencia fecha de despacho y se consulta la lista de las ordenes
ingresadas al sistema ,en la figura 17 se contempla el médulo de despiece
el cual da la pauta inicial para realizar la orden de trabajo y por Gltimo en
la figura 18 se encuentra el médulo de orden de trabajo para cada uno de
los procesos haciendo énfasis en la programacion y control de la

produccion.

Se prosiguié con la segunda etapa la cual es el disefio en donde se
concretd una reunién con el desarrollador para la definicién del proyecto
PC-SIMMA y se determind la plataforma donde se desarrollé la aplicacion,
los programas de utilidad, base de datos, las entidades , las tablas a

realizar etc.

La codificacién es la tercera etapa en la cual se determiné el lenguaje de
programacion (ver anexo D) y donde se realizaron brainstorming para
mejorar el sistema y realizar pruebas necesarias para aplicar asi
correctivos oportunos o aprobar cada una de los modulos que se fueron

realizando.

Finalizando con la etapa de implantacién donde se realizé la instalacion
en base a los manuales (Ver anexo E) entregados por el desarrollador, y
la alimentacion de informacion a los sistemas, las pruebas de aceptacion,

las cuales se les dio a conocer a los interesados en el area.
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Figura 14.Modulo ingreso al sistema

MODULO INGRESO
AL PROGRAMA

(

Ingrese usuario y
Password

( 2oPcioNnES )

C

NO

—( Usuario no registrado ]

istema verifica

existencia de
usuario

v
INGRESAR ] ( SALIR })
. GO
( Bienvenido al Sistema ]

4
Ingresa al Sistema y
muestra modulos
segun usuario

J

C 80PC€ONES ).—®

Orden de Programacion de
[ Administracion ] [ G [ Consuitar OP ] Bt
[ Despacho ] [ Despiece ] [ l?roond:!:::i?r

FIN

Fuente. Autores
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Figura 15.Modulo usuario administracion

MODUL O uUsuAaARIO

ADMINISTRACION [130PC|0NES]

’
! i ! I L I 1

[ Usuarios ] [ Color ] [ Tipo Maquina ] [ Maquina ] [ Ciudad ] [ Cliente ] [ Salir

i L 1 L . L 1 Fin

Tipo de Tiempo por
[ Tumo ] [ Prodoeto ] [ Producto ] [ Proceso ] ( Empleado ] [ Elemento ] proceso

!

( Seleccione Modulo ]

( 2096{;0:453 }—@

v
L2 ¥

(o @ e )

2 OPCIONES é

Suaraar

Genera c
nueva opcion /

Fuente. Autores
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Figura 16.Modulo orden de produccion

MODULO ORDEN

DE PRODUCCIAN (+orciones (D

Crear orden de ( Despacho ] [ Consultar OP
Produccion

v Muestra todas las

~ uestra OP creadas con

Dugiatteolsos todas IM fecha de entrega y :
‘ creadas i fecha de despacho

Seleccione cliente, Seleccione cliente, vy
nuevos productos y digite fecha de Seleccionar Cliente

digite No turmos despacho

2 OPCIONES

' Continuar .
Genera
nueva OP

2 OPCIONES 2 OPCIONES

Fuente. Autores
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Figura 17.Modulo despiece

MODULO (Nicio )

DESPIECE l

2 OPCIONES ]

]

[
[ Despiece ] Salir

por realizar despiece

I

Seleccione cliente y
referencias de productos
para el despiece

/Muestra lista OP pendientes / @

2 OPCIONES ]

Genera nuevo ‘
despiece /

Fuente. Autores
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Figura 18.Modulo orden de trabajo

MODULO ORDEN
DE TRABAJO

INICIO

[ 3 OPCIONES ]

!

Programacion
Produccion

Muestra los procesos
v las referencias por
clientes

L

Seleccione el proceso
vy la referencia del
producto

Programar orden
de trabajo

2 OPCIONES

Cancelar

Control de
produccion

Muestra los
procesos y las
ordenes de trabajo

(

proceso y la orden

Seleccione el
de trabajo

[Conlrol orden de

Fuente. Autores
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5.2.3 Plataforma del Sistema PC-SIMMA.

JAVA EE 6 es un desarrollo de la plataforma Java Enterprise Edition capaz de cubrir
una amplia gama de necesidades de la empresa y aplicaciones web. 4

Las caracteristicas de esta plataforma son:

- Mas flexibilidad en el desarrollo.
- Menor tiempo de instalacion.
- Extensibilidad y reestructuracion.

- Mayor facilidad de uso.

Los beneficios de utilizar java:

- Independencia de la plataforma.
- Alto rendimiento.

- Basado en estandares.

- Predominio internacional.

- Modelo de seguridad probado.

El servidor de aplicaciones para JAVA EE6 es GLASSFISH 3.1.2 el cual permite
la implementacién de todas las especificaciones las cuales proporciona el
desarrollo, despliegue y gestion de las aplicaciones multicapa centradas en el
servidor. La gestion de la base datos es MySQL5.0 su principal caracteristica es la
velocidad y la robustez, soporta gran cantidad de tipos de datos para columnas y

puede trabajar en distintas plataformas y sistemas operativos.

14 JIMENEZ F, Jorge. Java EEB6. [En linea]. Disponible en
<http://www.it.uc3m.es/spickin/docencia/comsoft/presentations/spanish/doc/JavaEEv6 >
[Consultado 15 Marzo 2014].
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5.2.4 Requerimientos de Hardware Y Software.

El perfecto funcionamiento de PC-SIMMA, se garantiza verificando los
requerimientos minimos de hardware y software, los cuales son especificados en
la tablal0.

Tabla 16.Compatibilidad con PC-SIMMA

HARDWARE Y SOFTWARE

REQUERIMIENTOS PC-SIMMA
EXISTENTE EN SIMMA LTDA

Sistema operativo Windows 64 bits Sistema operativo Windows 32 bits
Soporte TCP/IP Soporte para protocolo TCP/IP

Disco minimo 200 megabytes para la
instalacion y adicionalmente se
400 GB requerira mas espacio dependiendo del
tamanfo de la base de datos y del

4 RAM . .,
tamano de la informacion.

Tener instalado JDK6 O JDK7 DE

JDKG6 de java instalado
JAVA

Fuente. Autores
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5.2.5 Pruebas al Sistema.

Las pruebas al software son las que permiten verificar el correcto funcionamiento

del mismo; generalmente se utilizan para identificar las posibles fallas de

implementacion, calidad o usabilidad de un programa y de sus aplicaciones

construidas. Al sistema se le realizaron algunas pruebas como las que se

mencionan a continuacion:

Pruebas de validacion: son aquellas en las cuales se realiza el proceso de
revision para que el sistema cumpla con las especificaciones y funciones
inicialmente planteadas; la validacion es el proceso de comprobar, que lo
gue se ha especificado es lo que realmente se queria. Para esta prueba se
corroboro, que las salidas del sistema, estuvieran completas, detalladas y

claras.

Pruebas de integracion: Son aquellas que se ejecutan después de realizar y
analizar las pruebas de validacion, se refiere a la prueba de todos los
elementos que componen un proceso, hecho en conjunto, es decir,
funcionando todo simultaneamente. Para esta prueba se comprobd que la
informacion compartida entre médulos del sistema se almacena y muestra
de forma correcta. Uno de los ejemplos de integracién entre los médulos se
genera cuando se carga una nueva orden de produccién y los datos
asociados a dicha orden, tales como informacion de registro de numero de
la OP (orden de produccion), datos del cliente, datos del nimero de la
cotizacién, del plano y el pedido solicitado en unidades y referencias

determinadas.
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5.3 DESCRIPCION DEL PROTOTIPO PC-SIMMA.

5.3.1 Ingreso al Sistema.

Antes de ingresar al sistema se debe ingresar al disco local luego dirigirse a la
carpeta SPCP-1.0 donde se encuentra la BD, los ejecutables, instaladores, luego

se da click en el icono de start antes de acceder a la aplicacion.

Figura 19.Activacion del sistema.

e
Archivo  Edicion | Mer | Herramien tas  Ayuda

Organizar »  Incluiren biblioteca v Compartircon = Grabar  Mueva carpeta

P T

BD Ejecutsbles  glassfish-3.  Instaladore  Manuales  PC-SIMMA Start Stop
122 s

W Favoritos
B Escritorio ‘ It

| Archivos de programa
Archivos de programa (6]
3726310460958 cBbSd
Intel
PerfLogs
SPCP-1.0

PC-SIMMA

Fuente. Autores

Después de esto se accede a algin navegador y se ingresa con el IP de la empresa
o con http://taller1:8080/PC-SIMMA/ donde aparece la pantalla principal de

bienvenida al programa. Dependiendo del usuario (produccién, admin, adminl) se
habilitan los accesos a los modulos.
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Figura 20.Ingreso al Sistema

{@ Sistema de programacién y control de produccién - PC-SIMMA - Windows Intemet Explorer = =X

(W [ htp:/ftallert:8080/PC-SIMMA “@“}‘n”bi g o -

T Favorites | 55 Sitios sugeridos ~ @ | Galeria de Web Slice ~ T http--192168.10.501024-...

2 . PR
88| = | web Client (& Sistema de programaci. i~ B v @ v Paginav Seguidadv Herramientas v (@)~

Sistema de programacién y control de produccion
PC-SIMMA

Software  disefiade  para
Login programar vy controlar I
produccion en la empresa

B|e nve nIdO SIMMA LTDA

El usuario tendrd a su
‘ ‘ disposicion menis desde
los cuales podrd acceder a

Usuario © las ordenes de produccidn y
ordenes de trabajo para cada
Password : proceso
‘ Ingresar ‘

Lizeth Zorany Pardo Torres
Maria Cristina Gil Amoracho

=y

Listo €D Intemet | Modo protegide: activado v J15% v

= RS e

Fuente. Autores

« I »

5.3.2 Usuario.

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

pantalla principal del programa como se muestra en la figura 21.
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Figura 21.Pantalla Inicial

Sistema de programacion y control de produccién

PC-SIMMA

Color Ciudad Cliente Empleado Producto =

Lieetn Zarany Pardo Tomes
Marla Crsfina &1 Amorache

Fuente. Autores

En el panel izquierdo se encuentran todos los modulos de las diferentes tareas a
realizar como: administracion, orden de produccion, despiece y orden de trabajo. En
la parte derecha se visualiza una breve descripcién del funcionamiento de PC-
SIMMA.

5.3.2.1 M6dulo Administracion.

En el médulo de administracion se encuentran todas las tablas soportes del sistema
(usuario, color, tipo de maquina, maquina, ciudad, cliente, turno, tipo de producto,
producto, proceso, empleado, elemento, tiempo por proceso) donde se digita, edita
y se alimenta toda la informacién requerida. En la figura 22 aparece el listado de

clientes con toda la informacion general, perteneciente a la tabla soporte de clientes.
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Figura 22.Modulo Administracion

Sistema de programacion y control de produccion

PC-SIMMA
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 Inicio e s
s Antek 5.4 530,058,280 | Bogate Calle 258 No. 85854 2638710 | Bogo Calle 258 No. 35654 :;:i’f*f; 1 g”“’r‘l’p’“‘
24 Aut Gird SINALTDA
bafiez Castilla Distribuciones § A §00.207.290-4 | Giran %mEBEND‘QHAL.‘uH’OH 6531970 | Bucaramanga | simma

- - P El usiary nd 3 U
Vs R Gromp .4 T fe | AEIKRISCD ey | g e pren mnts s g
& Calor - ouaks padd a0k 3 6

o Soliplast §.A - Soluciones Pisticas TN Parque Ind. | etapa Secc " . . o unes & produdtn ¥
i Miquina = 804.000.123-4 | Bucaramanga Farjandes 6769191 | Bucaramanga | Parque Ind. I etapa Sector Forjandes Km 7 g i
EMiquina Rayco 4 300.206611-5 | Bogota CI60144-30 248743 | Bamanquilla | Calle 47 No. 33110 8. Chiguinguira FoceeD
@ Ciudad Pacific: Rubiales - Meta Petrolium Con . - " N

e Suz Colombia §00.128.540-4 | Bagota CI10e2s §112000 | Bogota Calle 110 No. &-25

o Grainger de Colombia SAS 000355.101-4 | Barranquille | Via 40 73-50 3535353 | Bamanquilla Via 40 No. 73-50

- 0 0 1 . i - 20330 N Autopista Medellin Km 3,5 Terminal de Carga Bod 27
@ Tipo Froducto DPD Colombia Ltda. 000.201.135-8 | Bogota Cr2312467To 107506 | 6209330 | Bogota Moddlo 4112 i
@ Producta . - I
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ETmpardiueso Nuevo Cliente | i Eliminar Cliente

Fuente. Autores

5.3.2.2 Médulo Orden de Produccion.

En este modulo se cuenta con varias actividades; una de ellas es crear O.P (ver
figura 23), donde se encuentra la informacion general del cliente, el nUmero de la
OP, los cédigos del plano, la orden de compra, la cotizacion y el vendedor quien la
solicita, cuenta también con un cuadro de dialogo para las observaciones de gran
importancia a tener en cuenta, a continuacion se crea las especificaciones de los
productos ordenados por el cliente, se arrojara para cada producto el tiempo de
produccion con la suma total del mismo . Finalizando con el ingreso de las horas
productivas por dia, donde aparece el total de dias laborales que se invierten en la
0O.P; se define la fecha de inicio y los dias no laborales en el periodo de elaboracién

del pedido.
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Figura 23.Crear O.P

Sistema de programacion y control de produccion

PC-SIMMA

# Inicio ) ‘ |
# Inicio
Nomtre: SHMALTOA
o B " . B
- Nro 0 1 R B wan &

Eposcan men

@Ciudad 1001 caraeieres disporibles

@Tuma Nuevo producto Eliminar producto

o procuccion
5 vatafo para case

= Clientz

@ Tigo Producto
mProducto Cantidad Referencia Limm) Amm) Himm) Color Medida (mm) Tiempo(h)
mPraceso No records found.

mEmpleado

Bementa Ll

Ingrese horas productivas por dia: * Total dias laborales:
Ingrese dias nolaborales enel periodo:* | [0 | | Fechalnicio: 9/04/14

TiempoxProcasa

Continuar Cancelar

Fuente. Autores

La siguiente actividad, es el despacho en el cual aparece un listado de los
despachos de las érdenes de produccion con su respectiva fecha de entrega, fecha

de despacho y el numero de la O.P.
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Figura 24.Despacho

Sistema de programacion y control de produccién
PC-SIMMA

. A Nro OP Cliente Fecha programada entrega Fecha despacho
) 2-14 | Pacific Rubiales - Meta Petrolium Corp Suc Colombia jue, 27 marzo, 2014
£ e 314 | Rao5A vie, 04 abril, 2014
414 | BRGroupSA mar, 08 abril, 2014
®Color 10v] ik

©Tipo Miquina

EMquina
& Ciudad
mClieme
Tumo

®Tipo Produeto
Producta
Draceso
mEmpleao
Bementa

TiempoxProceso

@ Crear 07

Despicho

Fuente. Autores
Consultar O.P es la ultima actividad en este moédulo, donde muestra todos los

detalles pertenecientes de las 6rdenes de produccion ingresadas al sistema.

Figura 25.Consultar O.P

Sistema de programacion y control de produccion

\ | Total dias laborales: | & Total dias no laborales 1 \ |
— e 20 ma ’ ~ es. 27 marz Sowars  dsefado  pare
# Inicio A Fecha Inicio: Loy 20 mare Fecha Programada Entrega: | | 553 e programar y_conkolar I
# Inicio produst E
Usuarios |
mColor Homore Pacific Rubizles - Meta Petrolium Corp Suc Colombia lidad
@ Tipo Miquina Mmos 214 a 800.128.5404
@ Maguina Clutzs Bogota Contacts Silvia Contreras
= Cludza Oirscin Calle 110 No. 825 ot 95785
& Clisnta Tetztoras 5112000 Catzzoion 563714
ETums Plano 465442 Solcta ing Liz
o Foducto Reste Fetha despathc
@ Producto
@ Procezo Cantidad Referencia Limm) Afmm) Himm) Color Medida (mm) Tiempa(h)
@ Empleado 35 | Marcos RM 5014 ) 2 | Amarillo Ecologico * 10113696 * Pintuco un 8
@ Bemento 35 | Marcos RM 80 243116 &0 2 | Amarillo Liso Bre* HAM 0022 90 * Metalquimica um R
& TiempexProcsss 2
10[v]|
Salir | % Regresar

Fuente. Autores
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5.3.2.3 Médulo Despiece.

En este modulo se realiza el programa de corte del pedido, especificando las
cantidades, los elementos y las medidas y el tratamiento de laminas de cada uno

de los productos que componen una orden de produccion.

Figura 26.Despiece

Sistema de programacion y control de produccion
PC-SIMMA

Fecha Initio jueves, 27 maran, 2014 viernes, 04 i, 2014

Estado Cantidad Referencia Medida (mm) Color Tiempo (h)
L] 4| Marcos RM 80 243416 2000 | Amarillo Ecologico * 10113696 * Fintuco
(] | Vigas RV 6014 N zoa0 | Amarillo Liso Bte* HAM 0022 00 * Metalquimica 38
[} 3 Marcos RM 5014 2410 | Amarillo Ecologico * 10113696 * Pintuco 193

10[v]

Guardar |  Regresar

Fuente. Autores

5.3.2.4 Modulo Orden de Trabajo.

En este mdédulo se encuentran dos actividades principales; una de ellas es la
programaciéon, donde se localizan todos los procesos de produccion (corte,
troquelado, doblado, soldadura, lavado y empaque) y aparece un listado de
actividades para cada proceso, la cantidad a realizar las dimensiones y el tiempo a

ejecutar para realizar cada meta
105



Figura 27.Programacion

Sistema de programacion y control de produccion
PC-SIMMA

Fuente. Autores

La siguiente actividad es el control; nuevamente se despliegan todos los procesos,
donde se controla la orden de trabajo y aparece la fecha de entrega, los operarios
responsables de dicha tarea , la cantidad ,el elemento, las dimensiones y la casilla

de calidad donde se da el aval o no al producto terminado.

Figura 28.Control

Sistema de programacion y control de produccion
PC-SIMMA

Fuente. Autores
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5.4 ESTANDARIZACION DE LOS PROCEDIMIENTOS PARA LA
PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION.

La estandarizacion de los procedimientos para la programacion y control de la
produccion se realizd una vez se culmind la implementacion del sistema PC-SIMMA
en la empresa, dicha actividad se ejecutd en la primera semana del mes de abril del
afio 2014.

A continuacion se observa la metodologia utilizada en la obtenciéon de los

estandares para los procedimientos:

= Como primera instancia, los procedimientos existentes se sustituyen por los
gue se contemplaron en la aplicacién de los diferentes modulos. En la Figura
29 se puede observar el procedimiento de la creacion de una O.P en el
md&dulo orden de produccion y el formato que se aprecia luego de digitar los

datos del cliente y el pedido solicitado.
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Figura 29.Estandarizacién del procedimiento de una orden de produccién.

Sistema de programacion y control de produccion

PC-SIMMA

Sistema de programacion y control de produccion

PC-SIMMA

Fuente. Autores

Posteriormente, se realiza la estandarizacion del procedimiento de las 6rdenes de
trabajo para cada uno de los procesos productivos, en la siguiente figura se aprecia
la seleccion de las piezas a procesar en el area de corte, luego genera la orden de
trabajo (OT) de corte y de esta manera se realiza para todos los demas procesos.
Una vez se obtenga la orden de trabajo se procede a la alimentacién del sistema
digitando el nombre del operario, la fecha de entrega de la OT y se verifica el control

de calidad.
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Figura 30.Estandarizacion del procedimiento de una orden de trabajo.

Sistema de programacion y control de produccion

PC-SIMMA

Sistema de programacién y control de produccién

PC-SIMMA

Fuente. Autores

= Creacién de una politica, en la cual se comprometa al personal encargado

del manejo del software a realizar una alimentacién diaria del mismo.

La politica de la empresa para el sistema PC-SIMMA es comprometer al area de
produccion para realizar la alimentacion, actualizacion y control de los registros

generados por la aplicacion.
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= Capacitacion al personal operativo.

Se realiza la capacitacion al personal operativo indicando el nuevo
procedimiento para diligenciar las 6rdenes de trabajo (OT) que se asignhan en los
diferentes procesos. Anteriormente se diligenciaba en su totalidad y ahora con
el funcionamiento del sistema solo requiere diligenciar el nombre del operario y
la fecha de realizacién; ya que la orden de trabajo contiene indicadas las
cantidades a procesar, la referencia del producto, las medidas y los datos

correspondientes al cliente que solicito el pedido.

5.5 INDICADORES DE SEGUIMIENTO.

Las organizaciones se concentran en expresiones medibles para expresar
cuantitativamente los resultados de los objetivos y tareas; es por esto que para
hacer seguimiento a los objetivos, es inevitable, definir indicadores que ofrezcan un
enfoque claro de los procesos que favorezcan la toma de decisiones adecuadas

para alcanzarlos.

Los indicadores nos permiten medir los resultados obtenidos, con la utilizacion de
programas, procesos o acciones especificas, con el fin de obtener el diagnéstico de
condiciones a evaluar, donde se pueden presentar variaciones en ciertos

escenarios.

Para mantener los procesos productivos constantes se deben revisar metas,
materiales, mano de obra, cambios inesperados en la ejecucién de algunas tareas
en la planta de produccion. Para esto es necesario contar con herramientas que

ayuden a tomar decisiones importantes dentro de la organizacion.

A continuacion se describen los indicadores que se establecieron:
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5.5.1 Indicador Entregas a Tiempo.

Este indicar arroja el resultado de la programacién y control que se esta llevando
para cumplir las fechas de entrega, sin presentar quejas, reclamos e

insatisfacciones por parte de los clientes.

Tabla 17.Descripcion del Indicador entregas a tiempo

Nombre del Indicador: Responsable:

Porcentaje de satisfaccion del cliente Director de Produccién

Unidad de medida : Frecuencia:

Porcentaje Mensual

Objetivo :

Determinar qué porcentaje de las 6rdenes de produccion son entregas a tiempo.
Descripcion:

Corresponde al grado de aprovechamiento de la capacidad disponible para
cumplir las fechas de entrega en el programa de produccion.
Férmula:

Entregas a tiempo /mensual
g po/ 100

Total de entregas programadas /mensual i

Fuente. Autores

5.5.2 Indicador de Adaptabilidad.

Es la razon entre la capacidad disponible ajustada del programa de produccion y la

que realmente se utilizo para tal fin.
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Tabla 18.Descripcion del Indicador de Adaptabilidad

Nombre del Indicador:
Porcentaje de eficiencia

Responsable:
Director de Produccion

Unidad de medida: Frecuencia:
Porcentaje Semanal
Objetivo:

Determinar qué porcentaje de la capacidad disponible de la planta de
produccion se utilizd en la ejecucién del programa de produccion

Descripcion:

Corresponde al grado de aprovechamiento de la capacidad disponible para
cumplir el programa de produccion

Férmula:;

Minutos de mano de obra utilizados para ejecutar el programa de producciéon/semanal

* 100

Minutos disponibles de mano de obra para el programa de producciéon/semanal

5.5.3 Indicador de Resultados.

Fuente. Autores

Para mantener un alto nivel de efectividad del proceso productivo se establecié un

indicador de resultados para medir la eficacia del programa de produccion y de

centros de trabajo.

Tabla 19.Descripcion del Indicador de Cumplimiento.

Nombre del Indicador:
Indice de cumplimiento

Responsable:
Director de Producciéon

Unidad de medida: Frecuencia:
Porcentaje Semanal
Objetivo :

Verificar el cumplimiento del programa de produccion.

Descripcién:

Corresponde al grado de aprovechamiento de la capacidad utilizada en los
centros de trabajo para cumplir el programa de produccion
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Formula:

Tiempo planeado — tiempo ejecutado
* 100

Tiempo planeado

Interpretacion:

Cuando el resultado es negativo, indica que se presenta incumplimiento del
programa de produccion, debido a que el tiempo ejecutado es mayor al tiempo
planeado por imprevistos en las actividades de fabricacion.

Fuente. Autores

5.5.4 Indicador de Utilizacién del Sistema de Informacion.

Para mantener una utilizacion del sistema PC-SIMMA es necesario actualizar las
ordenes de produccion realizando los controles a las 6rdenes de trabajo para poder

programar nuevamente.

Tabla 20.Descripcion del Indicador de Utilizacion del sistema.

Nombre del Indicador: Responsable:
Porcentaje de uso del sistema Director de Produccién
Unidad de medida : Frecuencia:
Porcentaje Semanal

Objetivo :

Verificar la utilizacién de la herramienta prototipo PC-SIMMA
Descripcion:

Corresponde al grado de utilizacion del sistema PC-SIMMA para cumplir con
la programacion y control de la produccién
Formula:

Ordenes de trabajo controladas en el sistema /semanal

100
Total de 6rdenes de trabajo programadas/semanal i

Fuente. Autores
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6. IMPLEMENTACION DEL PROTOTIPO DE SOFTWARE PC-SIMMA

El equipo de trabajo para la implementacion de PC-SIMMA estuvo conformado por

el coordinador de produccién, en compaiiia del area de gerencia, liderada por el

gerente, la subgerente y la asistente de gerencia.

Esta implementacién consistio en programar la produccién de las dos ultimas

semanas del mes de marzo del afio en curso, compuesta por 12 oOrdenes de

produccioén equivalentes a 36 6rdenes de trabajo.

La implementacion de la herramienta permitio comparar las érdenes de produccion

elaboradas con y sin la utilizacion del sistema de programacion y control PC- SIMMA

obteniéndose los siguientes resultados:

El tiempo empleado en la elaboracion de la programacién de la produccion
se redujo aproximadamente en un 60%, ya que la persona encargada de
distribuir las tareas a los empleados ya no lo realiza de manera empirica si
no que al contrario, utiliza 6rdenes de trabajo fisicas asignadas a cada

operario en los diferentes procesos.

La programacion anteriormente era realizada de manera subijetiva, por lo
tanto las prioridades eran subjetivas para lograr el cumplimiento en los
pedidos de los clientes; después de la utilizacién del sistema PC- SIMMA la
programacion se realiza de manera mas ordenada, planificada y controlada,
ya que se determinan las fechas de entrega de los pedidos y se asignan las

actividades en cada proceso.

Al usar la herramienta con el ajuste en los tiempos de elaboracion de los
productos, la asignacion de las cantidades a elaborar por el operario se

convierten en una meta determinada para cada jornada de trabajo,
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incrementando el indice productivo de los operarios en un 15%, por
consiguiente la productividad también aumenta considerablemente.

El cumplimiento de las entregas de los pedidos se increment6 en un 75% ya
gue se entregaron 9 pedidos a tiempo de las 12 6rdenes de produccion que
se programaron en el sistema PC-SIMMA, mientras que en el mes anterior
sin utilizar la herramienta se entregaron a tiempo 11 pedidos de las 19

ordenes de produccion solicitadas por los clientes.
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7. CONCLUSIONES

La aplicacion PC-SIMMA contribuy6 con la automatizacion de los procesos
de programacion y control de la produccion, anteriormente realizados de

manera empirica de acuerdo a la experiencia del jefe de produccion.

El estudio de tiempos del afio 2011 se actualizé y arrojé informacién por
medio de la cual se determinaron los tiempos estandares de fabricacidén de
las o6rdenes de produccién, eliminando la incertidumbre que existia con

respecto a la duracién de los diferentes procesos.

El disefio e implementacion del prototipo PC-SIMMA, como herramienta para
programar y controlar la produccion de SIMMA LTDA contribuyo a la
determinacion de la fecha de entrega, a la reduccién del tiempo empleado en
un 60% aproximadamente en la elaboracion de la programacion, y adicional
a esto, la asignacion de las unidades a fabricar por el operario son metas
determinadas para cada jornada de trabajo, incrementando asi el indice
productivo de los operarios en un 15% de esta manera la productividad

también aumenta considerablemente.

Los indicadores propuestos brindan un enfoque global de la produccién
considerando diferentes perspectivas y permitiendo evaluar escenarios,
como la satisfacciéon del cliente ya que presenta un incremento del 75% en
las entregas a tiempo, de igual forma se estima las cantidades de ordenes
de produccion a fabricar y su disponibilidad para determinar el escenario mas

conveniente.
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8. RECOMENDACIONES

Siendo PC-SIMMA un prototipo, se recomienda disefiar e implementar una
politica, en la cual el area de produccion se comprometa a realizar la
alimentacion diaria del sistema, con el fin de hacer uso del mismo y la

empresa se vea beneficiada productivamente.

PC-SIMMA es una aplicacion flexible conformada por una plataforma, base
de datos y aplicacion de udltima tecnologia que le permite a la empresa
ampliar los médulos del prototipo y generar un sistema robusto en donde

interactlen las demas areas pertenecientes a la empresa.

En la herramienta informética se puede incluir graficamente estadisticas que
son relevantes para el mejoramiento continuo de la empresa, como también
se puede realizar la funcion de imprimir formatos generados por el sistema,

en caso de ser necesarios.
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ANEXO A. Lista de chequeo 6M

| LISTA DE CHEQUEO

-
ROPUC Ao .
SIMMA LTDA L2 L

FMPRESA: Fow e

T J NC | OBSERVACIONES
(1) I {0)

, Nol ASPECTO

1 Proceso de Compra de Materiales

E VT i previ para los procesos de
| »2 |compra (Existe un jefe de compras)?, se realiza la orden * o \,\‘\‘ \Q.{‘-.. S
de compra basada en pedidos de 1os jefes de seccidn? —m e

| 1.2 |Existe una base de datos para los proveedores ? +

Se con pr | fijos? Compran de scuerdo a N
volumen, pronto pago, descusntos, ete? * Reset

1,3

Existen politicas de compras basadas en el manejo de a
|inventarios? Cada cuanto se compra ? Sovve ped Do -

£ Existe un jefe de almacén que reciba los materiales ?
iSe revisa que el pedido concuerde con la Orden de
Compra encuanto a cantidades, preclos, calidades y
entrega oportuna?

“®%
2 Proceso de Recepcion de Materiales
y &

S <o el e

éllevan registro de los materiales? Existe un Kdrdex
manual o en computador?

+

& algan sl opr que registra 1a llegada
*3 |de materistes? X o DT o

¢ Existen politicas de Control de Inventarios? Se
2,4 |mencionan fechas de cada cudnto hacen inventario 7\ PN = ercannen -
fisico? e

Zeontrolan los materiales? Se verifica si los mataeriales
estédn correctamente simacenados, si existe orden en el

almacén y si los elementos inflamables o que se ‘*
evaporan tienen un control adecuado.

T v wem e

- |éSe tienen pravistos pr definidos parahacer el
as control de inventarios? *

3 Proceso de Almacenamiento de Materiales

¢Existe una persona encargada de almacenar los e \,Q RGNS €

32 | materiales? (al ista,emp iznado, etc.) * coalepe, pmiore.

X

cExi stib Jdispositivos para el f o I
52 almacenamiento adecuado de los materiales? cuales? t“; 3 ; o

£

dExisten politicas paras el simacenamiento de

e materiales? Cuales? *

ZET sitio de o= ad: do al tipo de

33 |material?

LLos materiales estan dispuestos en sitios con Facil

3.8 acceso?

SExisten el paralap cién de accldentes o
|incendios? Cuales?

e v Nuve ™

3,7

AR [ |#

38 ¢Se cuenta con medlos para movilizar los materiales
posados?

4 proceso de entrega de materiales

- v e
éExiste alsulghslanado para la entrega de los

W | ateriales? *

o i v . . . “« > o8 =
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a2

2Ex! ismos para la entrega de los materiales?

(a\pe xoo

a3

{Existen politicas para la entrega de materiales?

44

5@ cuenta con medios para movilizar los materiales
Y4

{1 e

45

¢Existen procesos que muestre a quién se reportan la
entrega de materiales?

proceso de control de la mano de obra

"‘\

Existen mecanismos para controlar la llegada y salida del
parsonal operativo yadministrativa?

*

¢Se tiene programaciones periddicas para hacer el
control de entrada y salida del personsl operativo?

X

5,3

Existe un mecanismo para el proceso de induccion en
area operativa y/o administrativa?

{Existen mecanismos de control para el tiempo

[P

P en las labores del personal operativo?

&Existen politicas de Control del personal en el drea
administrativa v /o operativa? '

5.6

¢se ralizan controles al personal operativo y/o
administrativo para el plimiento de las de la

tarea asignada ?
MAQUINARIA

Proceso de Ubicacion de la Maquinaria

6,1

La ubicacién de la maquinaria esté de acuerdo al proceso)
productivo empleado por la empresa (por pedido, por
linea de produccion,por proceso, por proyecto)?

Q‘ \\nmAe gm.a»a}.'l

éExisten mecanismos para realizar la ublcacién de la
maquinaria?

Nevconp

Existen mecanismos para seleccionar el tipo
demaquinaria a usar?

¢La maquinaria tiene espacios suficientes para su
funcionamiento y para la ubicacion de la materia prima?

6,5

éla maquinaria cuenta con elementos de proteccién que
eviten accidentes al operario?

7|

6,6

£El sitio donde estd la maquinaria es adecuado para los
movimientos del operario?

6,7

LEl sitio donde estd la maquinaria cuenta con ventilacidn
@ Huminacion suficiente?

dLla quinaria con ios adecuados para

ubicar el producto en proceso?

Proceso de Mantenimiento de

B A | X #

Magquinaria

71

|Existe un programa de imiento de la maquinaria?’
Cuales 7 (correctivo,preventivo, predictivo)

¥ A\ .

7,2

¢5e cuenta con rep o dos y a tiempo?

7.3

£5e cuenta con personal capacitado para el
r imi ?

tadl kel IS

74

¢5Se cuenta con equipos de prueba confliables?
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) Proceso Productivo — Mc{rel G
8,1 |iEl pr productivo estd disefiado y diagramado? 2
EExiste un documento u orden de produccién permite . 7
82 |iniciar el pr productivo ? Cuales? X O denes de Q“’L\z‘&"
| 8,3 |iExisten supervisores de produccién ? Y
4 C fi las unidades de producto que se producen
8, por hora? K
8,5 | Existen controles en la produccion? Cuales ? -
9 Control del Proceso Productivo
o LLas operaciones del proceso productivo siguen una
“" |secuencia 16gica? Es decir, no presentan retrocesos X
9,2 |{Los métodos de trabajo estdan darizados? x
9,3 [iSell dios de métodos y tiempos? *
£Se realiza control total de Ia calidad en el proceso \‘
roductivo?
10 Proceso Programacion de la Produccion
10,1 |5e programan inventarios de acuerdo a datos historicos? ¥
¢ La programacion de la produccién se hace con base en
10,2 |d del Dep enta de Vantas? (datos histéricos, | % QP_&Q)O
|pedido o experiencia)
10,3 ial.a proEmr_v.sacioU: d; la produccidn tiene en cuenta el 1\
"
104 dLla programacion de la produccién tiene en cuenta la
gL it e : X
10,5 éla programacion de la produccion sirve para programar
|las necesidades de material y mano de obra? x
11 Proceso de Planeacion de la Produccion - Wedlio =
st LExiste algun tipo de planeacion ?{estratégica,del
" |producto, de la produccidn) cual? A
1n,2 ¢Existen datos estadisticos sobre la eficiencla en la
planeacion de la produccién? X
119 iLa empresa maneja un plan de produccion estable
*" [{demanda estable)? X
1.4 éLa empresa mantiene un plan de produccion variable
(demanda variable)? R
£5e cuenta con software especializado para reali Ia
ns planeacion? x
se planea la fecha de entrega de acuerdo a la capacidad )(
" |de produccion y los pedidos pendientes por entregar ?
21y LSe cuenta con politicas que definan la forma de medir 5(
" |la productividad de la empresa?
||RESPONSABLES: |\t PRELDD TOLLES
TP A SITVA GIL AMCRoc HO | T
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ANEXO B. Registro toma de datos

o
FORMATO TOMA DE TIEMPOS & &
Hombre del proceso u operacion a Horario de inicio: 2:40 am
cronometrar : Corte Tiempo de inspeccion inicial : 60 =
Hombre del producto/pieza: Viga RV 80  |Tiempo de inspeccion final: 120 5
Fecha: 12 julic 2013 Hora de finalizacion:11:20
Hombre del analista: Lizeth zorany pardo
Maria cristina gil amorocho
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
cicLo ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMALIZADO
1 5% 45 43,7
1 2 B5% 37 31,45
3 100% 26 26
A 95% 156 148,2
1 105% 45 47,25
2 2 95% 34 32,3
3 o6 28 25,2
1 5% 47 44 65
3 2 105% 35 36,75
3 1105 26 23,6
1 35% 49 41,65
4 2 B5% 33 28,05
3 105% 24 25,2
1 95% 45 43,7
5 2 100% 35 35
3 B5% 27 22,95
1 o6 48 43,2
B 2 105% 34 35,7
3 5% 25 23,75
1 B5% 45 39,1
- z 955 37 35,15
' 3 100% 23 23
A 105% 158 165,9
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1 353 47 44,65
y 2 853 38 32,3
3 853 24 20,4
1 953 44 41,8
? z 100% 25 2
3 100% 26 o6
1 355 45 42,75
10 2 100% 37 -
3 853 24 20,4
1 105% 47 43,35
H 2 110% a5 255
3 105% 23 30,45
1 953 46 43,7
- z 953 34 32,3
3 85% 28 23,8
1 110% as ey
3 z 855 33 33,15
3 353 23 21,85
1 853 46 35,1
1 2 B0 36 28,8
3 1108 27 28,7
1 355 a5 43,75
- : 70% 33 35,1
3 100% 23 .
1 100% a7 =
16 z 1053 23 20,95
3 B0% 23 e
A 110% 162 178,2

TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO VIGA

RV &0 - CORTE
ELEMENTO T'E“"P,?Rgﬂﬁ“[‘:fg'ﬂ”@
Elemento? 43 922
Elemento2 34 469
Elemento3 24 244
Elementod 164 100
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g
FORMATO TOMA DE TIEMPOS §& h:

Ij ¥ I|I.I
Mombre del proceso u operacion a Horario de inicio: 8:30 a.m
cronometrar ; Doblado Tiempo de inspeccion inicial :60 seg
Hombre del producto/pieza: Viga RY 80 Tiempo de inspeccion final:120 seg
Fecha: 13 julio 2013 Hora de finalizacion: 915 a.m
Hombre del analista; Lizeth zorany pardo
Maria cristina qil
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO | ¢y gmenTos | VALORACION | o crrvaDO|  NORMALIZADO
A 105% 147 154 35
1 1 95% 57 54,15
2 85% 36 34,2
3 100% 40 A0
1 B5% 58 453
2 2 20% 34 30,6
3 90% 39 35,1
1 100% 57 57
3 2 105% 33 34,65
3 BO% 3g 31,2
1 95% 58 55,1
4 2 100% 37 37
3 100% 38 58
1 95% 57 54,15
5 2 BO% 35 28
3 95% 41 38,95
1 100% 58 58
& 2 105% 36 37,8
3 B5% 38 32,3
1 85% 58 48 3
7 2 95% 36 34,2
3 90% 39 35,1
1 100% 56 56
B 2 B0% 33 26,4
3 105% 41 43,05
1 110% 55 60,5
9 2 95% 36 34,2
3 B5% 40 34
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TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO VIGA
RV 80 - DOBLADO
ELEMENTO T'Empgﬂgﬂiﬂiﬁglmm
Elementa 54 833
Elementaoz 13 006
Elementa3 16.411
Elemento 154,35

o
FORMATO TOMA DE TIEMPOS §& k
[SIMMA |

Nombre del proceso u operacion a

cronometrar ; Soldadura

Hombre del producto/pieza: Viga RV 80

Fecha: 15 julio 2013

Hombre del analista: Lizeth zorany pardo

Maria cristina agil

Horario de inicio: 9:00 am

Tiempo de inspeccion inicial :30 seqg
Tiempo de inspeccion final:120 seg
Hora de finalizacidn: 10:05 a.m

DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO | ¢ pmenTos | VALORACION | o crrvADO|  NORMALIZADO

A 95% 189 179,55

B 90% 157 141,3

1 1 100% 1895 135
2 95% 78 74,1

3 90% 52 46,8

1 105% 196 205,8

z 2 95% 76 72,2
3 95% 53 50,35

1 85% 195 165,75

3 2 100% 78 78
3 95% 54 51,3

1 100% 194 194

4 2 95% 77 73,15
3 85% 52 442

126




1 95% 196 186,2
5 2 105% 76 79,8
3 85% 53 45,05
1 35% 197 187,15
6 2 105% 77 80,85
3 85% 55 46,75
1 35% 196 186,2
7 2 105% 78 81,9
3 85% 54 459
1 5% 195 185,25
g 2 105% 77 80,85
3 85% 53 45,05
1 35% 197 187,15
3 2 105% 76 79,8
3 85% 52 443
1 30% 195 175,5
10 2 105% 76 79,8
3 85% 52 4473

TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO VIGA
RV 80 - SOLDADURA

TIEMPC NORMALIZADO

ELEMENTO PROMEDIO
Elementa 186,800
Elemento2 78,045
Elemento3 456,380
ElementoA 185,889
ElementoA 1413
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o
FORMATO TOMA DE TIEMPOS & kk

Ij o I|I.I
Nombre del proceso u operacion a Horario de inicio: 2:10 p.m
cronometrar ; Lavado Tiempo de inspeccidn inicial :60 seg
Hombre del productolipieza: Viga RV 280 Tiempo de inspeccidn final:120 seg
Fecha: 18 julio 2013 Hora de finalizacion: 2:50 p.m
Hombre del analista; Lizeth zaorany pardo
Maria cristina qil
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO | ¢ ementos | VALORACION | opcrryADO|  NORMALIZADO
A 100% 153 153
1 1 95% 75 71,25
2 902 33 297
3 95% 17 16,15
1 100% 76 76
2 2 105% 32 33,6
3 110% 16 17,6
1 95% 74 70,3
3 2 100% 33 33
3 B5% 1B 15,3
1 100% 76 76
4 2 95% 31 29,45
3 B5% 16 13,6
1 100% 75 75
5 2 B5% 34 289
3 895% 17 16,15
1 0% 75 67,5
] 2 100% 33 33
3 105% 1B 18,9
1 110% 77 B4.7
7 2 o0% 32 28,8
3 B5% 17 14,45
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1 100% 7% -
: 2 110% 32 352
3 85% 16 13,6
1 85% 75 63,75
’ 2 95% 34 32,3
3 95% 16 15,2
1 95% 76 72,2
10 2 100% 33 2
3 105% 17 17,85
1 105% 77 B0,85
. 2 110% 35 385
3 85% 18 15,3
1 85% 75 63,75
- 2 90% 34 30,6
3 95% 16 15,2
1 95% 76 72,2
2 2 105% 33 34,65
3 100% 17 e
1 100% 72 =
¥ 2 110% 32 7z
3 95% 16 15,2
1 85% 75 63,75
B 2 85% 34 28,9
3 105% 18 158

TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO VIGA RV

80 - LAVADO
ELEMENTO T'Empgﬂfg}?ﬂi’gﬂ.lzﬂtnn
Elementa 72 4873
Elemento? 12 467
Elementol 16027
Elementod 153
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g
FORMATO TOMA DE TIEMPOS § k

Ij X 'I.I

Nombre del proceso u operacion a
cronometrar : Fintura
Hombre del producto/pieza: Viga RV 80
Fecha: 20 julio 2013
Hombre del analista; Lizeth zarany pardo
Maria cristina qil

Horario de inicio: 2:40 p.m

Tiempo de inspeccion inicial ;70 seg
Tiempo de inspeccion final:130 seg

Hora de finalizacidn:3:12 p.m

DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO | g emenTos | VALORACION | o crrvaADO|  NORMALIZADO

A 105% 168 176,4
1 1003 32 32

. 2 95% 70 66,5
3 90% 74 666
4 100% 34 34
5 95% 30 28,5
1 B53% 33 28,05
2 B5% 71 60,35

2 3 a0% 75 67,5
4 5% 33 31,35
5 100% 31 31
1 1003 32 32
2 105% 70 73,5

3 2 a0% 74 66,6
4 85% 32 27,2
5 105% 33 34,65
1 1003 32 32
2 95% 72 68.4

4 3 0% 74 66,6
4 100% 32 32
5 105% 31 32,55
1 9% 32 28,8
2 95% 71 67,45

5 3 100% 73 73
4 105% 33 3465
5 85% 31 29,45
1 B5% 33 28,05
2 100% 71 71

B 3 100% 75 75
4 B5% 32 27,2
5 G5% 30 285
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TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO VIGA RV 80 -

PINTURA
ELEMENTO TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO
Elemento 30,150
ElementoZ 67 867
Elemento3 69217
Elementod 31,067
Elemento5 30,775
Elementoa 1764

8]
FORMATO TOMA DE TIEMPOS & kh

tj g ’!1'
Mombre del proceso u operacion a Horario de inicio: 10:10 am
cronometrar : Empague Tiempo de inspeccidn inicial :80 seq
Noembre del preducte/pieza:; Viga BV 80 Tiempo de inspeccidn final: 120 seg
Fecha: 6 Agosto 2013 Hora de finalizacion:10:25 a.m
Nombre del analista: Lizeth zorany pardo
Maria cristina gil amorocho
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
cicLo ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMALIZADO
A 95% 143 135,85
1 1 105% 146 153,3
2 100% 43 43
3 95% 43 46,55
1 110% 147 161,7
2 2 95% 49 46,55
3 90% 48 43,2
1 85% 145 123,25
3 2 110% a7 51,7
3 95% a3 46,55
1 90% 146 131,4
4 2 100% ar a7
3 105% 50 52,5
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TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO VIGA
RV 80 - EMPAQUE
ELEMENTO TIEMF;JREEI:EI::‘LIZADD
Elemento1 142 413
Elemento?2 48 313
Elemento3 47 200
Elementod 135,85

g
FORMATO TOMA DE TIEMPOS §& h:

Ij o I|I.I
Hombre del proceso u operacion a Horario de inicio: 9:00 a.m
cronometrar ; Corte Tiempo de inspeccion inicial : 60 s
Hombre del producto/pieza: Marco RM 50 |Tiempo de inspeccion final: 120 s
Fecha: 24 Agosto 2013 Hora de finalizacidn:10:45 a.m
Hombre del analista; Lizeth zorany pardo
Maria cristina qil
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO | ¢y gmenTos | VALORACION | o crrvaDO|  NORMALIZADO
1 B5% 292 2482
1 2 100% 117 117
3 100% 79 79
A 95% 243 230,85
1 105% 291 305,55
d 2 110% 116 127,6
3 90% 78 70,2
1 B5% 2493 249,05
e 2 105% 118 1239
3 95% 79 75,05
1 B5% 292 248,2
4 2 B5% 117 99,45
3 110% Il B47
1 95% 293 278,35
5 2 100% 116 116
3 95% 78 74,1
1 90% 291 2619
& 2 100% 115 115
3 B5% 79 67,15
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1 85% 290 246,5
. 2 95% 118 112,1
3 105% 78 21,9
A 105% 246 258,3
1 110% 291 320,1
8 2 85% 119 101,15
3 95% 79 75,05
1 35% 292 2774
9 2 35% 118 112,1
3 100% 78 78
1 35% 293 278,35
10 2 105% 117 122,85
3 85% 79 67,15
1 100% 292 292
1 2 110% 118 129,8
3 110% 78 85,8
A 105% 248 260,4

TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO
MARCO RM 50 - CORTE

TIEMPO HNORMALIZADO

ELEMENTO PROMEDIO
Elementa 273,236
Elementa2 116,086
Elemental 76,191
ElementoA 249 850
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o
FORMATO TOMA DE TIEMPOS §& hc

Ij o I|I.I
Nombre del proceso u operacion a Horario de inicio: 12:30 p.m
cronometrar ; Troguelado Tiempo de inspeccidn inicial 160 seq
Nombre del producto/pieza: Marco RM 50 |Tiempo de inspeccion final:120 seg
Fecha: 3 Agosto 2013 Hora de finalizacién: 1:05 p.m
Hombre del analista: Lizeth zorany pardo
Maria cristina gil
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO | ¢ ementos | VALORACION | opcrpuaDO|  NORMALIZADO
A 100% 157 157
1 1 BS% 147 124,85
2 90% 59 53,1
3 BS% 39 33,15
1 100% 146 146
2 2 90% 58 52,2
3 85% 40 38
1 100% 146 146
3 2 110% 59 645
3 B 38 30,4
1 95% 147 139,65
4 2 B 57 45,6
3 100% 39 39
1 95% 145 137,75
5 2 BS5% 58 493
3 095% 39 37,05

TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO MARCO
RM 50 - TROQUELADO
ELEMENTO T'Empgﬂg?ﬂﬁélgg-lmnn
Elemento 138 870
Elemento2 53020
Elemento3 35 520
Elementod 164.85
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o]
FORMATO TOMA DE TIEMPOS & kk

t! . 'Iql
Nombre del proceso u operacidn a Horario de inicio: 8:30 am
cronometrar : Doblado Tiempo de inspeccién inicial :60 seq
Nombre del productol/pieza: Marco RM 50 | Tiempeo de inspeccidn final: 120 seqg
Fecha: 3 Septiembre 2013 Hora de finalizacion: 9:15 am
MNombre del analista: Lizeth zorany pardo
Maria cristina gil amorocho
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO | ElEmMENTOs |VALORACION|npsERVADO|  NORMALIZADO
A 105% 195 204,75
L 1 95% 208 197,6
2 95% 83 78,85
3 100% 35 55
1 85% 209 177,65
2 2 90% 34 75,6
3 90% 54 48,6
1 100% 207 207
3 2 105% 82 86,1
3 80% 56 44,8

TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO
MARCO RM 50 - DOBLADO
TIEMPO NORMALIZADO

ELEMENTO PROMEDIO
Elementa 194083
Elemento2 80,183
Elemento3 49 467
Elementos 204,75
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o
FORMATO TOMA DE TIEMPOS §& &

Hombre del proceso u operacion a Horario de imicio: 11:00 a.m
cronometrar : Soldadura Tiempo de inspeccion inicial 180 seg
Hombre del producto/pieza: Marco RM 50 |Tiempo de inspeccion final:120 seqg
Fecha: 5 Septiembre 2013 Hora de finalizacion: 12:55 p.m
Hombre del analista: Lizeth zorany pardo
Maria cristina qgil
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO | g1 emenTos | VALORACION | hacERvADO|  NORMALIZADO
A 100% 258 258
B 053 236 2242
1 1 95% 578 5451
2 100% 230 230
3 B5% 154 1309
1 B5% 577 480,45
2 2 80% 231 2078
3 95% 155 147,25
1 E5% 576 4E49 &
3 2 110% 232 255,2
5 25% 154 1309
1 B5% 578 481 3
4 2 0% 233 209, 7
3 E5% 156 1326
1 100% 576 576
3 2 105% 232 2436
3 0% 156 1404
1 05% 577 548,15
6 2 110% 234 2574
3 B5% 155 131,75

TIEMPC NORMALIZADO PROMEDIO MARCO

RM 50 - SOLDADURA

ELEMENTO TIEMPERE?AI:IEH}E_IEADD

Elemento 524100

ElementoZ 233967

Elemento3 135,633

ElementoA 258

ElementoB 2242
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o
FORMATO TOMA DE TIEMPOS §& k

Ij X ‘!.I

Nombre del proceso u operacion a
cronometrar ; Lavado

Nombre del producto/pieza: Marco RM 50

Fecha: 10 Septiembre 2013

Hombre del analista: Lizeth zorany pardo

Maria cristina agil

Horario de inicio: 10:10 a.m

Tiempo de inspeccion inicial :60 seg
Tiempo de inspeccion final:120 seg
Hora de finalizacion: 12:17 p.m

DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO | ¢\ pmenTos | VALORACION | o pcrrvaDO|  NORMALIZADO
A 05% 210 15495
1 1 1003 331 331
2 110% 133 146,23
3 B5% BY 73,95
1 1003 332 332
2 2 110% 134 1474
3 95% B& Bl7
1 B0 333 266,4
3 3 100% 132 132
3 05% B5 BD,75
1 110% 330 363
4 2 95% 133 126,35
3 00% B5 76,5
1 105% 331 347,55
5 2 85% 134 113,9
3 00% BE 774
1 05% 331 314,45
B 7 1005 135 135
3 1005 By BY
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1 100% 332 333
! 2 95% 132 1254
> 85% 86 73,1
1 110% 333 366,3
: 2 30% 131 117,
3 95% 85 80,75
1 B5% 332 282,2
’ 2 30% 132 118,8
> 100% 26 s
1 95% 330 313,5
10 2 100% 131 Bl
3 85% 87 73,95
1 B5% 331 281,35
. 2 95% 132 1254
> 85% 88 74,8
1 B5% 331 281,35
. 2 100% 133 133
> 95% 85 80,75
1 100% 332 T3]
= 2 30% 131 117,9
= 95% 86 817

TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO
MARCO RM 50 - SOLDADURA

ELEMENTO T'EMPER'E‘}?ESE-IEADD
Elemento 318.700
Elemento2 128,438
Elemento3 79 104
Elementod 1995
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g
FORMATO TOMA DE TIEMPOS § ﬁ

Ij ¥ I|I.I
Nombre del proceso u operacion a Horario de inicio: 8:30 a.m
cronometrar : Pintura Tiempo de inspeccion inicial ;70 seqg
Nombre del producto/pieza: Marco RM 50 |Tiempo de inspeccion final: 130 seg
Fecha: 12 Septiembre 2013 Hora de finalizacion: 9:47 a.m
Hombre del analista: Lizeth zorany pardo
Maria cristina aqil
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO | ¢y gmentos | VALORACION | pcervaDO|  NORMALIZADO
A 105% 185 19425
1 1005 136 136
1 2 95% 289 274,55
3 90% 275 2475
4 1005 134 134
5 95% 132 1254
1 B5% 135 114,75
2 B5% 289 245,65
2 3 90% 275 2475
4 95% 134 1273
5 100% 133 133
1 1005 134 134
2 105% 289 303,45
3 3 90% 276 2484
4 BS5% 134 1139
5 105% 132 138,6
1 1005 136 136
2 95% 287 272,65
4 3 0% 277 24593
4 100% 132 132
5 105% 131 137,55
TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO MARCO RM
50 - PINTURA
TIEMPO HORMALIZADO
ELEMENTO PROMEDIO
Elemento 130,188
ElementoZ 274,075
Elemento3 248175
Elementod 126,800
Elementos 133638
Elementoi 194 25
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@]
FORMATO TOMA DE TIEMPOS & kk

t!l LA b Iql
Nombre del proceso u operacion a Horario de inicio: 10:30 am
cronometrar : Empaque Tiempo de inspeccion inicial :80 seq
Nombre del producto/pieza: Marco RM 50 | Tiempo de inspeccion final:120 seg
Fecha: 12 Septiembre 2013 Hora de finalizacion:11:14 am
MNombre del analista: Lizeth zorany pardo
Maria cristina gil amorocho
DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO
CICLO ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMALIZADO
A 100% 210 210
1 1 83% 426 3e2,1
2 100% 141 141
3 95% 140 133
1 95% 425 403,75
2 2 85% 142 120,7
3 100% 141 141
1 100% 427 427
3 2 83% 141 119,85
3 95% 139 132,05

TIEMPO NORMALIZADO PROMEDIO
MARCO RM 50 - EMPAQUE
ELEMENTO TIEMF;JRSE'II;T;I;TJLIZADD

Elemento 397 617
Elemento? 127,183
Elemento3 135,350

ElementoA 210
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ANEXO C. Funciones lineales para el calculo del tiempo en la elaboracién de los
productos en SIMMA LTDA.

FUNCIONES LINEALES VIGAS RV

PROCESO FUNCION LINEAL
CORTE y = 0,0006x + 0,3582
DOBLADO y = 0,0008x + 0,2957
SOLDADURA y = 0,0025x - 0,5964
LAVADO y = 0,0007x + 0,3955
PINTURA y=0,0014x + 0,6418
EMPAQUE y =0,0014x + 0,6927

TOTAL y=0,0074x + 1,7875
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FUNCIONES LINEALES MARCOS RM 40

PROCESO FUNCION LINEAL
CORTE y = 0,0015x + 2,357
TROQUELADO y = 0,0008x + 2,2441
DOBLADO y=0,0028x + 1,0234
SOLDADURA y=0,0053x + 4,5769
LAVADO y = 0,0039x - 0,1899
PINTURA y = 0,0067x + 2,0025
EMPAQUE y = 0,005x + 2,0861

TOTAL y =0,0259x + 13,148
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FUNCIONES LINEALES MARCOS RM 50

PROCESO FUNCION LINEAL
CORTE y = 0,0016x + 4,2982
TROQUELADO y = 0,0005x + 2,8808
DOBLADO y = 0,0005x + 4,5656
SOLDADURA y =0,0023x + 10,51
LAVADO y = 0,0039x - 0,1899
PINTURA y = 0,004x + 6,493
EMPAQUE y = 0,003 + 4,5706

TOTAL y =0,0143x + 33,897
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FUNCIONES LINEALES MARCOS RM 70

PROCESO FUNCION LINEAL
CORTE y=0,0015x + 4,6782
TROQUELADO y = 0,0005x + 2,9808
DOBLADO y = 0,0005x + 4,9656
SOLDADURA y = 0,0025x + 10,646
LAVADO y =0,0039x - 0,1899
PINTURA y=0,004x + 8,493
EMPAQUE y =0,0032x + 4,5051
TOTAL y = 0,0146x + 37,479
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FUNCIONES LINEALES MARCOS RM 80

PROCESO FUNCION LINEAL
CORTE y=0,0014x + 5,1638
TROQUELADO y = 0,0005x + 3,0178
DOBLADO y = 0,0007x + 5,1098
SOLDADURA y = 0,0025x + 10,926
LAVADO y = 0,0039x - 0,1899
PINTURA y = 0,004x + 10,593
EMPAQUE y=0,0032x + 5,6514
TOTAL y=0,0147x + 42,785
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FUNCIONES LINEALES COLUMNA -
ANTILEVER

PROCESO FUNCION LINEAL
CORTE y = 0,0005x - 0,091

TROQUELADO y = 0,0005x + 6,9091
DOBLADO y = 0,0006x + 4,636
SOLDADURA y = 0,0035x + 10,909
LAVADO y = 0,0039x - 0,1899
PINTURA y = 0,0038x + 6,1876
EMPAQUE y = 0,0028x + 2,9855

TOTAL y =0,0136x + 34,993
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FUNCIONES LINEALES BASE -CANTILEVER

PROCESO FUNCION LINEAL
CORTE y =0,0008x + 0,3
TROQUELADO y =0,0007x + 6,2
DOBLADO y=0001x + 3
SOLDADURA y = 0,0025x + 3,043
LAVADO y = 0,0039x - 0,1899
PINTURA y = 0,0056x + 6,3862
EMPAQUE y=0,0041x + 2,7405

TOTAL y =0,0176x + 23,846
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FUNCIONES LINEALES BRAZOS -
ANTILEVER

PROCESO FUNCION LINEAL
CORTE y=0,001x +2,4
TROQUELADO y =0,0015x- 0,1
DOBLADO y =0,0015x + 3E-15
SOLDADURA y=0,0045x + 1,1
LAVADO y = 0,0039x - 0,1899
PINTURA y =0,0038x + 3,748
EMPAQUE y=0,0045x + 2,9

TOTAL y =0,0095x + 16,4
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FUNCIONES LINEALES JUEGO DE

TEMPLETES -CANTILEVER

PROCESO FUNCION LINEAL
CORTE y = 0,0008x + 0,65
TROQUELADO y=0,0015x-0,2
DOBLADO y=0,0015x + 0,1
SOLDADURA y=0,0015x+ 1,6
LAVADO y = 0,0039x - 0,1899
PINTURA y=0,0038x + 1,112
EMPAQUE y =0,0045x + 2,6

TOTAL y=0,0177x + 5,582
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FUNCIONES LINEALES ENTREPANO EN
MALLA

PROCESO FUNCION LINEAL
DOBLADO y=0001x+25
SOLDADURA - Malla y=0,005x+43
SOLDADURA - Refuerzo y=0,005x+6
LAVADO y =0,0039x - 0,1899
PINTURA y=0,005x+7

TOTAL y=0,017x + 21
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FUNCIONES LINEALES ACCESORIOS

PRODUCTO FUNCION LINEAL
Distanciador de Marco y=001x+7
Protector de Marco y=001x+ 11
Estiba Galvanizada y=0,05x-20
Carro picking y =0,04x + 200
Plataforma Stock Picker y=0,02x+ 210
Barrera Protectora y=005x+ 10

Contenedor Apilable

vy =0,0039x - 0,1899

Contenedor de Malla

y = 0,05x + 180

Mueble Gavetero

y=0,05x+190
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ANEXO D. Lenguaje de programacion

Fle Edt

BEES

Yisw Mavigate Sowce Refactor Run Debug Erofile

ErEcal Y MO

Team Took Window Help

& | Projects x| [=] tmi| [&] 5.Lavadoxhtml x | [@] 6.Pintura.xhtml x| (8] 7.Empague xhiml x|
w PC-SIMMA Ll | e o [
§- @_@ o | source | Hitory -E- R R SE
E B E] WEE-INF 186 this.selectedbletalle.setEstadoiotual (Estadoletalle, DESPIECE] ; ]
= METAINE 187 for [Pieza pisza @ this.piszas) {
. 1a8 pieza.setId(null};
F] beans. il
T 189 pieza.setDetalle (selectedletalle) s
[ faces-config.xml
130 dasPieza.create (pieza) ;
~[5 glassfish-wish,xml - |
191 ¥
[ web,xml 4
=2 & winin 192 dasDetalle.update (this.selectedbetalls) :
% [y T —— 193 this.piezas = new ArrayList<Pieza>():
o 194 } else {
H [€] Ciudad.xhtml |
2 18 clente.shurl 195 Formatoleb. addM: (new Fac ge (F . SEVERITY WARN, 'lGuardar Despi
© ) 196 return null;
[€ color,zhtml Lom ,
Elementa.xhtml
198 return "/ordenTrabajo/despiece/DetalleOrden. xhtml?faces-redirect=true";
[€] Emplzado.<html
lag - ¥ =]
[8] Maquina.xhtml 200
-[@] PTiemporracesa.xhtml
201 -] s
[€] Proceso.xhtml . .
sroducto.chirl 202 * Este método guarda el despiece para la orden de produccién seleccionada.
) N 203 * Realiza las validaciones necesarias.
(€] TipoMaduina.shtml 04 R
[€] TipoProducto.xhtml
zns * @return
~[@] Turno.xhtml e o
[8] UserList.xhtml 2om blie = dotuardarbespieceord 3
£ eotadistcas = . public String doGuardarDespiecelrden(] { ‘ .
“-[d] Estadisticas.=html —— ‘ P ‘ [ ] ” rr—— ‘ -
B = v x
5 manager Eind What rendered="false’ %L previous Match Case [ ] Whole Words [_] Regular Expression E]
T L@ ManagerHome ehtml Replace with: randsred="trus" | [Replace | Replace a1 [ Replace Backwards [ Preserue Case
23 ordenProducrion [ outpet. = |II‘E]@
=2 consukka
i [@ Consukarorden.xhitml
: Detalle.xhtml
=) crear
i--[@] aprobarCreacion.xhtml
w[@] crearorden.xhiml
- [@] Exito.xhtml
) entrega
- [@ Consukarorden.xhtml
i-[@] EntregarOrden.xhtml
L. [@1_Fxitn.xhrml b
197 |4 |INS
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File  Edit

]

(@ mavigator Ty | (S Fles ] services Th

View Mavigats Source Refactor

Run

Debug  Profile

Team Tools

Window  Help

i v F B D B G

Pro;

cotml [&] S.Lavado,xhtml x| [&] &.Finturacxhtml x | [] 7.Empaque.chtml x| [] CrdenTrabajoEB.java x| [ web.xml x| [&] ControloT,

NEE

Estadisticas. xhtml
~[2) manager
(@ ManagerHome xhirl
153 ordenProduccion
=13 consulta
[€] consultararden.xhkml
[ Detalleshtml
=I5 crear
[€] aprobarcreacion.xhtml
[€] crearorden.xhtml
L@ Exito.xhtml
=153 entrega
(@) Consularorden xhtml
[€] Entregarorden.xhtml
[E] Exito.xhtml
-3 ordenTrahajo
1) contrel
[€] 1.Cotte.xhiml
[€] 2.Troquelado.xhtml
- 3.Doblad. chtml
~[@] 4.Soldadura.xhtml
[€] 5.Lavado.xhtml
[@] &.Pintura.xhtml
--[@] 7.Empaque.xhtml
[€] ContraloT.chtml
15 despiece
[@] consultarorden.xhtml
[€] Despiecsorden shiml
“[d] Detalleorden.chtm
I programacion
- 1.Corte.xhtml
~[@] 2.Troquelada.xhtml
[€] 3.Doblade.xhtml
[@] 4.5oldadura.xhtml
-.[@] 5.Lavado.xhiml
~[@] &Pintura.xhtml
[@] 7.Empague xhiml
[E] ProgramarOT xhtml

3|0

source | Wey @ [R-0 - QS

203 * Realiza las validaciones necesarias,

204 ﬁ

205 @ @return

206 - =

207 public String doBuardarDespiecefrdeni) {

208 boolean correcto = true;

208 for (Detalle detalle : this.dstalles) {

210 if (detalle.getEstadoketual() == EstadoDetalle.CREADO] {

211 correcto = false:

212 '

213 )

zl4 if fcorrecto] {

215 this.selectedOrdenProduceion.setEstadoictual (EstadoOP . DESPIECE) ;

216 dasOrdenProduccion. update (this, selectedOrdenProducsion) ;

217

218 Map<tring, Object> parametros = new HashMap<String, Object>():

219 paremetros.put {"estado”, EstadoOP.CREADO) ;

220

221 this.ordenssProduccion = das.findWichNawedQuery (Orden.ESTARD, paramecros);
222 ) else {

223 Formatoleh . add (new Fau ge (Faces . SEVERITY_WARN, '\Guardar Despi
224 return null:

225 )

228 return "/ordenTrebajo/despiece/ConsultarOrden. xhtnl ?faces-redirect=true"
227 - ¥

2268

229 i

230 P mmm e Programacion OT ——-—-——-—-—-——————

231 14

<

Bind What: rendered="Take"

V| [% Previous| Match Case [ ] Wwhole Words [ ] Regular Expression @

Replace With: ‘vendave

v| Replace || Replace 4ll | [[] Replace Backwards [ ] Preserve Case

A

K3

[ output =

LNEO

19417

INS

[CFles of] services Th

) Navigator Th

File  Edi

]

View Navigate Source Refactor

Run

Debug Profle Team Teoks

window  Help

O [orroie v G B D G-

Projects x | 2 .t (&) 6 Pinturaxhirl x| [€] 7.Empaque.chtml x | [ OrdenTrabajoE B.java x| [ webuxml x| @) ContraloT xhtml | [&] simma.heml.. (413 (=] ()
[8] 4.50dadura.xhtml “ saurce ‘ Histary -EH-l8 % 5_||%‘ e ®H
[€] s.Lavadosdiml
wi:composition ui:
[€] 6.Fintura.zhtml s EhE B =
(€] 7.Empanue.xhtml 10 Control Ordenes de Trabajo Am|
[] ProgramaroT.<html i </E:facet>
-3 resources 12 [ <pitabView icd="tab” dynamic="tru="= =
20 s & <prajax esvent="tsbChange” listener="#{ordenTrabaioEdB.onTahChangeControl} "/> —
H % default.css 14 <p:tab id="otl" ricle="Corce’” >
=B magenes 15 <uiiinelude sro="1.Corce.choml’/>
[Z] csv.png le <fp:tabx>
B empresa.ai 17 <p:tab id="ot2" title="Troguelado™
- exeel.png 18 <uirinelude src="2. Trogquelado. xhtml™/ >
~-[&] fonda.jpg 19 </p:tab>
-8 peF.png 20 [ <pitab id="ot3" title="Doblado”s
[Z pepa_azulprg 21 <ui:include src="3.0oblado.xhtml™/>
[£ pepa_narania.gf a2 </p:tab>
Bl pepa_rajapg 23 [ <p:tah id="otd"” ticle="Soldadura’s
8 pepa. verds.png —|| 24 <uirinelude sro="d.Soldadura. choml/>
-] slmm;.g\F 25 <fp:tab>
[ uspa 26 [] <p:tab id="ot5" title="Lavado>
[ uisColor.jpg a7 <ui:inelude src="5.Lavado.xhbml"/ >
(£ =ml.png 28
=2 primefacesnz 29 [ ="ot6" ritle=TPintura’>
B images 30 <uirinelude sro="d.Pincura.choml’/ >
Ty theme.css 0 </p:tab>
3 templates 32 [ <p:tah id="ot7" title="Empague’>
B ties 33 <ui:inelude sro="7.Empacue.<htmlf>
[€] Leftmenu.shtml 34 <fp:tab>
- [@] layout.xhtml 35 </p:tabView>
(€] simma.htrl & </pipanel> -
(2 user < I 5
[8) Erordcces:enied.xhiml (e ity "Endafsd:‘*a‘sa” V‘ [RE previous Match Case [ Whole Wards [] Regular Expression @ =
L html " -
Eﬁ@ Dgg‘ xkam Replace Wlth:‘vendered= true’ V‘ Eeplace || Replace All | []Replace Backwards [ Preserye Case
ource Packages
[ com.ca.pe.controller [ output =
o [d] LazyUserDataModel java
& LoginController.java
& Parametros.java
= ~

21|56

NS
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File  Edt

gt

View Navigate Source Refactor Run Debug Profle Team Tools Window  Help

Errrm Y MY

= | Projects x| 21| ..twl [] 7.Empaque.chiml x| [] OrdenTrabajoEdB.java = | [ weboxml x| (@] ControloTuhtrl x| [&) simmahtml | [&] layout.shtml x| (4] 0| [=] (0
. (L SUOrCE FatRay = —
g BB com.co.pe.controller | source | tistory B-8- ST FRE FPE|e
5 L LaevuserDataModel. java
= & LoginContraler.java 7 <META content="no-cache” HEtp-equiv="pragma’s ~
" [ Parametros java 8 <META COnLent="no-cache” KEEp-equiv=rcache-control> -
tﬁ - @ UserController. java ] <META name="robots" content="all">
IE] -FH com.co.pe.controller OrdenPraduccion 10 <TITLE>SIMMA LTDA</TITLE>
L& LaevordenProduccionDatatodel. jar @  </HEAD>
= & ordenProduccionEB.java 12
5 “ [ ordenProduccionservice java 13 <BODY scyle="background-color: rgb(o, 1, 57):" »
% -EF com.co.pe.controller administracion. Ciu 14 <TALBLE style="background-image: url(' ../resources/imagenes/fondo. ipg' ] background-positic
3 |8 CudadEdB.java 15 cellPadding="0" width="1003" align="center">
[&¥) L LazvCiudadpataModel. java 16 <TBODY>
&-EH com.co.pe.contraller administracion. Clie 17 <TR>
@] ClienteEB java 18 <TD width="20%">
- @ LazyClienteDataModel. java 19 <TAELE border="0" cellSpacing="0" cellPadding="0" style="background-image:
- com.co.pe.controller administracion, Col 20 <TEODY>
L8 ColorElB java z1 <TR> |
“[E) LazyColorDataModel java 22 <TD style="vertical-align: middle; text-align: center;” height
=] EB «com,ca.pe.contraller, administracion. Ele. 23 <IMG alt="SIMMiL LTDL" src ../resources/ imagenes/ sima.gif
& ElementoEIB.java 24 </ TD>
Lo [#] LazyElementoDataModsl java 25 </ TR>
= com.co.pe.controller. administracion. Em 26 </TEODY>
& EmpleadoEB.java || 27 </TABLE>
“[# LazvEmpleadoDatatadel java 28 </ TD>
-[H com.co.pe.controller. administracion.Ma <TD width="50%">
o LazyMaquinaataModl.java <div style="text-align: center; position: sbsolute; margin: Opx: top: 20px
L MaquinaElB java </ TD>
&-[H com.co.pe.controller. administracion. PTi <TD wideh="z0% ">
[ LazyPTiempoPracesaDatatodel jav 33 <TD widbh="20%">
L@ TiempoProcesoEIB.java 24 STARLE harder="M" cellSnacino="1" callBaddina="1" afole="hackoranmd—imace - 5
- com.co.pe.controller, administracion, Prc = ) -5
T LazyProcescatattodel. java Eindwhat: [rendered="Talse" | G erevion Makch Cace. [] whole Words [] Requr Expressian 5> x
- & ProcesoEJ6 java REp\_a:EW\th:|rendEre V| Replace | Repiace All | [] Replace Backwards [ ] Preserve Case
[ com.co.pe.contraller. administracion. Pr ——
EQ@ LazyProductaDatatodel.java el LHEE
Lo lE ProductoEB.javs
=-E5 com.co.pe.controller. administracion. Tip o
< - ] ¥
KHTML elemert "HTML" not sllowed in this context. (Suppressing further errors from this subtree.) From line 2, column 1; toline 2, column 44 (Rule Categary: All Gther) zl1 |ms

Fle Edt Wew Havigste Source Refactor Run Debug Profle Team Tooks Wwindow Help

P ES D E e T W D GG

& | Projects x| = | .oml [6] 7.Empanue.shiml x| [ OrdenTrabajEd.java x | [f web.ml x| 9] ContraloT html o | 8] simma bl s | [&] lavout.shiml | (41| (=) (@)
] E18l LazyTipoProductaDatatodsl java (& [~ oo oo | General Servlets Filters Pages  References  Security Hstory [ [« [ - G, T 7 R 4 4 B
s L[ TipoProductoEdB.java -
i [ com.co.pe.contraller, administracion, Tur 1| <?ml version=r1.0" encoding="UTF-8"2> ~
==} [ LseyTumoDatsHodl.jova 2|7l <web-app version="3.0" xmlns="http://iava.sun.com/xl/ns/javase” xmlns:web="http://jave.sun.c
n @ TurnoEJB.java 3 <display-nemercon. pod/disp lay-names
4 " L _ ]
e 8 com.co.pe.controller estadisticas 4 <context-param>
T‘] @ ChartBean.java 5 <param-name>primefaces. THEME</ param—name:>
= EE com.co.pe.controller. ordenTrabaio € <param-valuerredmond</ param-values
[ -
& ~[E LazyOrdenTrabajoDatabodel, java 0 < redmond -->
2 [E OrdenTrabajoE1B.java & <!-— blueaky ||
: [# ordenTrabajoservice.java s </context-paran>
= ) com.co.pe.converter 10 <EONLEXL-pAraN:
(] @ CluadConverter java 11 <parem-name>javex.faces.STATE_SAVING METHOD</ param-nsmes
[&] ClienteConverter java 12 <paream-valusrserver</ param-valuer
[& colarConverter.java 13| </contextc-parau>
~[& ElemertaConverter.java 14 [ <context-param>
[&) EmpleadoConverter.java 15 <parem-namesjavex.faces. PARTIAL STATE_SAVING</parem-nane>
@ ProductoConverter.java 16 <parsm-values>false</parawm-valus>
8 TipoMaquinaConverter java 17| [ </context-paraw:
-J# TipoProductoConverter java 18] <filters
= 5 com.co.peenty 13 “filter-namerLoginPageFilter</filter-name>
B nddress.java 20 <filter-class»com.co.pe.filter.LoginPageFilter</filter-class>
€] BaseEntity java 21| </filters
[ ciudad.java 22| <filrer-mapping>
B clente.java 23 <filter-nawe>LoginPageFilter</filter-namer
|8 Color.java 24 <url-pattern>/Login.xhtml</url-pattern>
@ Detalle.java 25| </filter-mapping>
B DetalleoT java 26 [ <servlets
|8 Elemerto.java 27 <gervlet-name>Faces Servlet</servlet-names
[&] Empleado.java 28 <servlet-class>javex.faces.webapp.FacesServlet</serviet-classy
@ EstadoDetalk 29 <lnad-nn-ararruns>1</ lnad-nn-srnartuns o)
stadoDetall. java 3 s
| Estadaop. - >
% Esta dnp java Bnd What: rendered='falsc" .
stadoPieza.java
&) Maguna.java Replace With: rendered="truz"
- [@ operatio.java *]Oulput - ODEe)
[ orden.java
[ ordenTrabajo.java
- |&| PTiempoPraceso.java >
< >
9|2z |mMs
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Eile

]

Ed

b Wew Navigate Source

=%

Refactor

Run Debug Profile

Tesm Tools Window Help

el HCN

(@) Mavigatar Th | [S)Files o] services 4

Pro &1 | .kl [8] 6Pinturaxhtml x | [&] 7.Empague.xhiml x| | OrdenTrabajoEJB.java x | [ weboml x| [8) ControloT,shtml x| [8] simma.html... (V] (<] (@]
TipoMaguIna java — =
&) Tiporoducts.avs B[ saurce | vistory B-E-Q%fEN fF & e
[ Turno.java wi:compesition h:form p:dataTable prcolumn div  p:coumandlimk
] user.java 7 <h:form> Am
=5 com.co.pefiter 8 =
L) LognPageFiter.java 3 ] <p:dataTable id="dataTable" var="ordenTrebaio” value="#{ordenTrabajoEJB.ordenssTrabajc
&+ com.co.pc.service 10 rowKey="#{ordenTrabajo.id} ">
@] Ciudadservice java 11 [ <f:facet name="header">
[@ clienteservice java 1z Ordenss de trabajo empague
@] ColorServics java 13 </f:facet>
[# Datadccessservice java 14
& DetalsTService.java 15 [] <p:ecolumn  sortBy="#{ordenTrabajo. id} >
[@ Detalleservice java 16[0] <f:facet name="headsr">
& Elementoservice.java 17 <h:outputText wvalus="0T" /> =
[@ Ermpleadoservice. java 18 </f:Facet>
@ MaquinaService java 19 [] <div class="etigueta">
[@ PTiempaProcesoservice.java an [ <p:commandLink value="0rden EmpaquEI. #{ordenTrabajo.id} " update=":detallel
[&] Piezaservice.java 21 actionlistensr="#{ordenTrabajoElB. setielectedordenTrabalo (c
[@ Procesoservice.java 22 <fdivy
[ Productoservice.java 23 [ <f:facet name="foorer">
[@ TipoMagquinaservice.java 24 <h:outputText valus="" /> b |
[ TipoProductoservice. java 25 <jf:facet>
@ Turnoservice.java 26 </p:column:
[ userservice.java 27
[ com.co.pe.uti 28 [ <p:column >
[ Datelility.java 28 [ <f:facet name="hesder">
& Formatoweb,java a0 <h:outputText walue="Fecha de solicitud? /3
[# Lazysorter.java 31 < /f:facet>
@ LoggerProducer.java 32 [ <h:outputText value="#{ordenTrabajo.fechaSolicitud} ">
[&] objectConverter.java 33 <f:convertDateTime pattern='dd/NHH/ vyyy™/ >
~[@ sHAConverter.java =a £ dh-antnnt Tevk s ]
23 Test Packages L¥ | 2
] <defaul package> Eind What: ‘reﬂdered:”FEISE” V‘ [‘% Previous Match Case [ ¥hole Words [ Regular gxpressmn@ x
=1 [Z3 Other Sources Replace With: ‘rervdared=”tru8“ V‘ Replace || Replace All | [[] Replace Backwards [ | Preserve Case
srejmainjresourtes S ourt ] ==
@ %nerated Saurces (annotations) W ouput x CED
@ Dependencies
[C@ JavaDependencies
-3 Project Files ~

20|56 |INS
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ANEXO E. Manuales de instalacion

Instalacion de la maquina virtual de java.

% Instaladores

Archivo  Edidién  Yer Favortos Herramientas  Ayuda ]

ennég B \) l} pﬁﬂsqueda [ Carpetas @s.nmmzamande@rpeta;

Dirercdn |3 DilproyectoGradolinstaladores

Carpetas ol ( jdk-FudS-windows-I5a6

@ tsatoro a | <&, | ova(rin Platform s binary
= 2 Mis documertos — | &=_ | oracle Corporation

(23 Alcohol 120%
) Descargas

(23 diamadre 2013
12) Dowrloads

) GitHub

) Mimdsica

2 mis imagenes

3 My Digital Edtians

3| mysakinstaller-community-5.6... )
k=== Pacuete de windows Installer netheans-7.4-javase-windows
~ 240.420 KB

¢Desea ejecutar este archivo?

1) My Games
My Kindle Content
g Sl\‘:/es‘:r; e ﬁ Nombre:  jdk-7udS-windows-1586, exe
Fabricants: Dracle America, Inc.

MipC
4 Disto de 3% (A2 Tipe: Aplicacion

e MUSICA (C) De: DelproyectoGradol Instaladores
e Libros (D:)
(22 apache-tomeat-7.0.4:

() Documentos

[ eclipse

1) jhoss-eap-5.0

o
3 tbres Los archivos procedentes de Internet pusden ser Geles, pero este
@ tipo de archivo puede dafiar potencidmente su equipo. Sdlo

regurtar siempre antes de abiir este archivo

= (3 proyectodrado ejecute software de los fabricantes en los que conffa 2Cusl es el
3 Instaladores tiesao?
12 Manusles

[ Proyectos

1) workspace

e A

e HIF)

e INGLES (6:) L

e YIDEOS (Hi)

e DATOS (1)

% Disco local (1)

Unidad de CD (K:)

e ALERIS (L)

e HUMBERTO (M:)

e Diseo extraible (fur)

B niddard DU o) o]

< i |

Descripion: Java(TM) PlatFarm SE binary Organizacién: Cracle Corporation Version del archiva; 7.0,450.18 Fecha de creacidn: 24 123MB 4 MiFC
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i Java SE Development Kit 7 Update 45 - Setup

kit 7 Update 45,

the JDK.

X

OoORACLE

Welcome to the Installation Wizard for Java SE Development Kit 7 Update 45

This wizard will quide wou through the installation process For the Java SE Development

The Java Mission Control profiling and diagnostics tools suite is now available as part of

Next > i [ Cancel ]

iw Java SE Development Kit 7 Update 45 - Custom Setup

ORACLE

Select optional Features ko install Fram the lisk below, You can change wour choice of Features after
installation by using the Add/Remaove Programs ukility in the Conkrol Panel

revelopment: Tools
=3 - | Source Code
= = | Public JRE

Inskall b

Iharchivos de programal Javaljdkl,7.0_450

Feature Descripkion

Java SE Development kit 7
Update 45, including the JawvaFs
SDK, a ptivate IRE, a private
JavaFy runtime, and the Java
Mission Control tools suite. This
will require 300ME an wour hard
drive.

[ < Back

I

Mexk = ] [ Cancel ]
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i& Java Setup - Destination Folder rz|

‘E_E} ]ava" ORACLE

Install ba:

Iharchivos de programalJavaljre?!

Cancel

i& Java SE Development Kit 7 Update 45 - Complete

‘E_{j ]ava" ORACLE

Successfully Installed Java SE Development Kit 7 Update 45

Click. Mext Skeps ko access bukarials, API documentation, developer quides, release naokes
and rmore ko help wou get skarked with the 10K,

Mexk Skeps
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Variable de entorno

» Equipo » Discolocal (D:) » SPCP-10 » Instaladores - Buscar Instalodores O
Organizar Incluiren biblicteca »  Compartircon v Grabar  Nueva carpeta > 0 @
4¢ Favoritos Nombre Fecha de modifica.. Tipo Tamafio
18 Descargas £ jdk-7udS-windows-i586 /12/2013 0445 .. Aplicacion 126453 KB

[ Escritorio
k& Google Drive
%] sitios recientes

44 Bibliotecas
b [ Documentos
» [ Imégenes
b ! Mdsica
o B Videos

>4 Grupo en el hogar

| 1% Equipo
b &y Dis Contraer
S
‘+D" ® | Administrar
&% Uni
Abrir en una ventana nueva
4 o PEI
L lg  Conectaraunidad de red..
5l p  Desconectar unidad de red.
8
b Uni Agregar una ubicacién de red
» g Red Eliminar
Cambiar nombre
Propiedades
1 elemento

1% » Panel decontrol » Sistemay seguridad » Sistema Buscar en el Pane

Ventana principal del Panel de . I .
control Ver informacion basica acerca del equipo

! Administrador de dispositivos Edicion de Windows

&' Configuracion de Acceso Windows 7 Professional

remoto Copyright © 2009 Microsoft Corporation. Reservados todos los derechos.
&) Proteccion del sistema Service Pack 1
) Gt Obtener mis caracteristicas con una nueva edicién de Windows 7

sistema

Sisterna
Evaluacién: m Eveluacién de la experiencia en Windows
Procesador: Intel(R) Core(TM) 3 CPU M 370 @ 240GHz 240 GHz
Memaria instalada (RAM): 4,00 GB (3,68 GB utiizable)
Tipo de sistema Sistema operativo de 64 bits
Lapiz y entrada tactil: La entrada téctil o manuscrita no estd disponible para esta pantalla

Configuracién de nombre, dominio y grupe detrabajo del equipo

Nombre de equipo: Tinita-PC ' Cambiar
Nombre completo de Tinita-PC configuracién
equipo:

Descripcion del equipo:

Grupo de trabajo: WORKGROUP

Activacién de Windows.
Vea también
‘Windows estd activado

1d. del producto: 00371-OEM-8992671-00004

Centro de actividades
Windows Update

Informacion y herramientas de Obtener més informacion en linea...
rendimiento
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- SIS -

| Nombre de equipo | Hardware
Opciones avanzadas Proteccion del sistema I Acceso remoto

Para realizar la mayoria de estos cambios, inicie sesidn como administrador.
Rendimiento

Efectos visuales, programacion del procesador, uso de memornia v

memaonia virtual

Perfiles de usuario

Configuracion del escritorio comespondiente al inicio de sesion

Inicio y recuperacion

Imicio del sistema, emores del sistema e informacion de depuracion

| Varables de entomo... |

l Aceptar H Cancelar ]| Aplicar |

160



ariables de usuario para Tinita

Variahle Valor

TEMP %LSERPROFILE % \AppData'Local Temp

™P %ol ISERPROFILE % \appDataiLocal\Temp
Mueva. .. H Editar... H Eliminar

Variables del sistema

Variable Valor

ComSpec Co\Windows'system32%cmd. exe D
FP_MO_HOST_C... MO

NUMBER_OF P... 4

05 Windows_MT 5

JAVA HOME : C:\Program Files (x86)\Java\jdk1.7.0_45

Editar la vanable del siste

Mombre de la variable: JAVA_HOME

Valor de la variable:
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Path

Variables de usuario para Tinita

Variable Valor
TEMP %% ISERPR.OFILE S \AppData'Lacal Temp
™R %Ll ISERPROFILES:\AppDataiLocalTemp

eeva... | | Edtar.. | [ Eminar

Variables del sistema

Variable Valor -~
MUMBER_OF P... 4 B
os Windows_NT

C:\Program Files\Broadcom\Broadcom 8...

PATHEXT .COM;.EXE; .BAT;.CMD; .VBS; VBE;.JS;.... ~

Nueva.. | [ Edter.. | [ Eiminar |

| Aceptar | [ canceler |

;C:\Program Files (x86)\Java\jdk1.7.0_45\bin

Editar la variable del siste

Mombre de la variable: Path

Valor de la variable: \Program Files (x86)\Javaljdk1. 7.0_45'bin

| Aceptar | [ cancelar |
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INSTALACION DE MYSQL — SERVIDOR DE BASE DE DATOS

1. Instalacion de Microsoft .Net Framework 4, en caso de ser necesario.

This application requires .NET Framewaork 4.0. Pleass
install the .NET Framework then run this installer again.

For more information, please see
hitp://go microsoft com /fwlink/?Linkld=181012

http://www.microsoft.com/es-es/download/details.aspx?id=17113

Tid=17113 dIr de m Download Microsoft NET F... *
- ~
25 Microsoft
\ A
Download Center
Shop Products Categaries Support Security
] Thank you for downloading
Microsoft .NET Framework 4 Client Profile (Web Installer)
If your download does not start after 30 seconds, Click here Free PC updates
@ Install Instructions + Security patches
- Software updates
+ Service packs
- Hardware drivers
@ Run Micresoft Update
Popular downloads
Product: | Developer Tools v|
Microsoft suggests
Try Visual Studio 2013 for
Microsoft NET Framework 4 (Web Installer) ® free
The Microsoft .NET Framework 4 web installer package downloads and installs Connect ideas. Create
the .NET Framework components required to run on the target machine amazing apps.
architecture and OS. An Internet connection is required during the installation.
NET Framework 4 is required to run and develop applications to target @ freewria
the NET Framework 4.
Microsoft .NET Framework 4.5 ®
.NET Framework 4.5 is a highly compatible, in-place update to .NET Framework Clean and fast
4 interface
-
| La descarga de dotMetFxd0_Client_setup.exe se complets. Ejecutar ‘ ‘ Abrir carpeta ‘ | Ver descargas ‘ x v
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http://www.microsoft.com/es-es/download/details.aspx?id=17113

| » Equipo » HRR(H:) » App » proyectoGrado b Instaladores b mysqgl-56 v | 3 | Buscarmysql-s6 o

Organizar » Abrir Grabar Mueva carpeta =~ [0 @

Il
I =
I P Favoritos | il Nombre Fecha de modifica... Tipo Tamafio

'8 Descargas | #8) dotiNetFia0_Client setup 30/01/2014 04:14 p.m. Bplicacién 868 KB |
P Escritorio 5 mysql-installer-community-56.15.0 24/12/201304:35 ...  Paquete de Windo.. 240420 KB
| default

| workspace

L jars
23 Dropbox
|\ HRuiz

1L SGPUIS

m

= Bibliotecas
| Documentos
[&] Imégenes
& Msica
[ videos

1% Equipo
&, Disco lecal (C3)
o DSI(DY)
caHE)
= HP RFCOVFRY (F) S

' dotMetFx40_Client setup Fecha de modifica... 20/01/2014 04:14 p.m.  Fecha de creacion: 30/01/2014 04:14 p.m.
Aplicacién Tamafio: 867 KB

-

; e
#. Programa de instalacién de Microsoft NET Framework 4 Client Profile (5= n=in| sese)
e —————ili
Programa de instalacion de .MET Framework 4 Client Profile N
Debe aceptar los términos de |a licenda para continuar. Micrasalt:

NET

TERMINOS DE LICENCIA COMPLEMENTARIOS DEL SOFTWARE @
DE MICROSOFT

-

He leido v acepto los terminos de la licencia; @

Tamario de descarga estimado: 30 MB
Tiempo de descarga estimado:  Acceso telefanico: 74 minutos

Banda ancha: 5 minutos

llnsialarl[i:ancelar
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P'_ - B s e I
#. Programa de instalacién de Microsoft [NET Framework 4 Client Profile (5 =l IS
Progreso de la instalacién N
Espere mientras se instala .NET Framewaork. Miresoir

Progreso de la descarga: .

Comprobando SetupUtility. exe

Progreso de |a instalacidn:

2. Instalacién de MySQL 5.6

'E MySQL :: Download MySQL © % SE R
€ > C 1 dev.mysgl.com/downloads/mysgl/ e —
. -]
ks +44 207 533 5447 Please report any bugs or inconsistencies you observe to our Bugs Database,
Japan: 0120-065556 Thank you for your support!
China: 10800-811-0323
India: 0008001005870
. Generally Available (GA) Releases Development Releases
More Countries »
Contact Us Online » .
MySQL Community Server 5.6.15
Related Pages: Select Platfarm: Looking for previous Ga
wersions?
Technical Articles \ Microsoft Windows vl
Documentation
Recommended Download:
All MySQL Products. For All Windows Platforms. -
In One Package.
Windows (x86, 64-bit), MySQL Installer MSI
Other Downloads:
Windows (x86, 32-hit), ZIP Archive 5.6.15 211,7M B
(rmysql-5.6.15-win32.zip) MDS: dcareffcafifsozE1d972£7599a6728 | Signature
windows (x86, 64-hit), ZIP Archive 5.6.15 216.2M
(mysql-5.6.15-winx&4.zip) MDS: 1556269429b01a39729483d9%eT0ckca | Signature
dev.mysg) com{dovnloadsyfile php7id=450265 ~
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MySQL Installer

Welcome

Select one of the actions below:

v 4
©
-

Copyright € 2012, Oracle andfor its affiliates. All rights reserved. Oracle is a registerad trademark of
Cracle Corparation and/or its affliates, Cther names may be trademarks of their respective owners,

The MySQL Installer guides you through the installation and configuration of your
MySOL products, Run it from the Start Menu to perform maintenance tasks later,

Instal MySQL Products
Guide you through the installation and configuration of your
MySOL products,

Abouk MySOL

Learn more about MySOL products and better understand how
wou can benefit the most,

Resources

Get more information on how o install MySGL and configure it
ta run efficiently on your machine,

ORACLE

B MySOL Installer

MySQL. Installer

License Information

X
License Agreement
To install MySQL, you must accept the Oracle Software License Terms.
MU GEMERAL PLIBLIC LICEMSE

Version 2, June 1991

(Copyright () 1989, 1991 Free Software Foundation, Inc.,
51 Franklin Street, Fifth Floor, Boston, MA 02110-1301 USA
Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies
of this license document, but changing it is not allowed,

Freamble

The licenses For most software are designed to take away your Freedom
o share and change it. By contrast, the GMU General Public License is
intended to guarantee your freedom to share and change free
software--to make sure the software is free For allits users, This

General Public License applies to most of the Free Software

Foundation's software and to any other program whose authors commit bo
using it. {Some other Free Software Foundation software is covered by
the GMU Library General Public License instead.) You can apply it to

vour programs, too.

when we speak of free software, we are referring to freedom, not price.
(Our General Public Licenses are designed to make sure that vou have
the Freedom ko distribute copies of free software {and charge for this
service if wou wish), that you receive source code or can get it if vou
want it, that wou can change the software or use pieces of it in new

free programs; and that you know you can do these things,

1 accept the license terms

[ < Back ] [ Mexk =

| [ concel
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B MySOL Installer =)

JAN Find latest products
MySQL. Installer

Before the installation is performed, the Installer will check if there are newer
versions of the products you are about to install / already installed are available.

Find latest products
(0 Connect ko the Internet

(O Fetch product update information

Skip the check for updates {not recommended)

B MySOL Installer

MySQL. Installer

Setup Type

< Back ] [ Mext = ] [ Cancel

Choosing a Setup Type

Please select the Setup Type that suits your use case.

® Developer Default

Installs all products needed For
MySOL development purposes.

O Server only

Installs only the MySQL Server
product,

O client only

Installs only the MySGL Client
products, without & server,

QO Full

Installs all included MySOL products
and features,

Q Ccustom

Manually select the products that
should be installed on the system,

Setup Type Descripkion

* MySCL Yisual Studio Plugin ~
T work with the MySCL Server from ¥S, W

* MySQL Connectars
Cannectar/Met, Java, CiC++, OBDC and
others.

* Examples and tutorials
To help ywou get started with wour
development.

* Documentation

<

Alloves you ko read the documentation offline,

Installation Path: L

|J:'|,Archivos de programalflySoL) | E]
[ 2

Data Path:
|J:1,D0cuments and Settingsiall UsersiDatos d| E]

< Back ] [ Mext = ] [ Cancel
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B MySOL Installer

N
MySQL. Installer

Check Requirements

B MySOL Installer

. Installer

Cherk Requirements

Check Requirements

The following requirements must be installed before the selected products can be

installed. If you don't want a particular requirement then go back and deselect the
product that requires it.

Requirement For Product Status
() Microsoft Excel 2007 or greater MySOL For Excel 1.1.3
() Microsoft JMET Framework 4 Client Profile  MySQL Motifisr 1.1.4
() Microsoft Visual C++ 2010 32-bit runtime  MySOL Workbench CE 6.0.8
(& Microsoft \JMET Framework 4 Client Profile  MySQL Workbench CE 6.0.8
(O Wisual Studio 2008, 2010, 2012 MySQL For Visual Studio 1.0.2

Current Task

The Product "MySGQL For Visual Studio 1.0,2" requires "Wisual Studio 2008, 2010, 2012" but it was
not detected on this machine, "visual Studio 2008, 2010, 2012" requires manual installation and

must be installed prior to installing "MySGL For Yisual Studio 1.0.2", By clicking ‘Execute’, "MySOL
for Wisual Studio 1.0.2" will be removed from the lisk of products to install. Once the "Visual

Studio 2008, 2010, 2012" has been met, please run the MySQL Installer again and you will be
able to complete installation,

[ < Back ] [ Execute ] [ Cancel

Check Requirements

The following requirements must be installed before the selected products can be

installed. If you don't want a particular requirement then go back and deselect the
product that requires it.

Requirement For Product Skatus
) Microsoft Excel 2007 or greater MySCL For Excel 1.1.3
(& Microsoft \MET Framework 4 Client Profile  MySQL Motifier 11,4
(7 Microsoft Visual C++ 2010 32-bit runtime  MySQL Workbench CE 6.0.8
) Microsoft MET Framework 4 Client Profile  MySQL Workbench CE 6.0.8

Current Task

All required prerequisites are met., Continue by clicking on the Mext buttan,

[ < Back ] [ MNext = ] [ Cancel
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B MySOL Installer =

Installation Progress

MySQL. Installer

The following products will be installed or updated.

Product Status Progress Motes
}?, MySCL Server 5.6.15 To be installed
}?f MySQL Workbench CE 6.0.8 To be installed
}?f MySQL Motifier 1.1.4 To be installed
| MySQL For Excel 1.1.3 To be installed
MySQL Ukilities 1.3.5 To be installed
ConnectorfODBC 5.2.6 To be installed
Installation
ConnectorfC++ 1.1.3 To be installed
Connector/15.1.27 To be installed
ConnectorfMET 6.7.4 To be installed
MySQL Connector/C 6,1 6.1.2 To be installed
MySOL Documentation 5.6.15 To be installed
Samples and Examples 5.6.15 To be installed

Click [Execute] to install or update the Following packages

[ < Back ] [ Execute ] [ Cancel

B MySOL Installer

Installation Progress

N
MySQL. Installer

The following products will be installed or updated.

Product Status Progress Motes
@ }?f My30L Server 5.6,15 Install success
@ __ «| My3QL Workbench CE 6.0.5 Install success
@ }?f My30L MNotifier 1.1.4 Install success
@ _‘A_f MySQL For Excel 1.1.3 Install error
@ ik MySGL Utilities 1.3.5 Install success
) @ 7| Connector/0DBC 5.2.6 Install success
Installation
@ | ConmectorfC++1.1.3 Install success
@ E Connectorf15.1.27 Install success
@ Connector/MET 6.7.4 Install success
@ l’f MySOL Connector/C 6.1 6.1.2 Install success
@ E MySGQL Documentation 5.6,15 Install error
@ E Samples and Examples 5.6,15 Install success

Show Details =

< Back [ Mext = ] [ Cancel
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B MySOL Installer,

h Configuration Overview
MySQL. Installer

Configuration

B MySOL Installer

D
MySQL. Installer

Configuration

(%)
The following products will now be configured.
Product Action ko be performed Progress
MySQL Server 5.6,15 Initial Configuration,
Show Details =
< Back [ Mext = ] [ Cancel
=X
MySQL Server Configuration 1/4
Server Configuration Type
Choose the carrect server configuration bype Far this MySGL Server
installation, This setting will define how much systern resources are assigned
ta the MySGL Server instance,
Config Type: Development Machine "
Enable TCP/IP Networking
= Enable thiz to allow TCPIP nebwarking, Srly localhost connections
through named pipes are allowed when this option is skipped.
Port Number: 3306
Open Firewall port for network access
Advanced Configuration
3 A Select the checkbox below to get additional configuration page where
“ wou can set advanced options For this server instance,
Show Advanced Dptions
< Back Mext = ] [ Cancel
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B MySOL Installer

h MySQL Server Configuration
MySQL. Installer

Root Account Password

Enter the password far the root account, Please remember to stare
this password in a secure place,

MySQL Root Password: |"" |

Repeal Password: |uu| |

Password Strength: ‘Weak

MySOL User Accounts

Configuration ﬂ Create MySOL user accounts For your users and applications.

/ Assign a role to the user that consists of a set of privileges.,
By

My3SOL Userna...  Host User Role Add User

Edit User

Delete User

[ < Back ] [ Mext = ] [ Cancel

root

B MySOL Installer,

h MySQL Server Configuration
MySQL. Installer

Windows Service Details

Please specify a Windows Service name to be used for this MySGL
'\, Server instance, & unique name is required For each instance,

Windows Service Name: MySOLSE

[[] Start the MySQL Server at System Startup

Run Windows Service as ...

The MySGL Server needs o run under a given user account,
Eased on the security requirerents of your system you need to
pick one of the options below,

Canfiguration (% Standard System Account

Fecommended For most scenarios,
() Custom User

An existing user account can be selected for advanced scenarios,

[ < Back ] [ Mext = ] [ Cancel
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B MySOL Installer

EoX
n MySQL Server Configuration 4/4
MySQL. Installer
Logging Options

Pleaze select the logs wou want bo activate For thiz server in addition ta the Errar Log, On
production machines it can be benefitial to separat the lag files fram the data,

ErrorLog:  |H-FS6A4EFE471E4.err ]

[] General Log

=

= 2

The genersl query log is 2 general recard of what the MySQL Server is daing. Tt
should anly be used to track down issues,

File Path:  [H-FSEA4EFE471E4.log

Slow Query Log

The slow query log consists of SQL staternents that took, more than the given
walue of seconds to execute, It is recommended to turn this lag on,

File Path: |H-FS6A4EFS471B4-slowloa| (]  Seconds:
[] Bin Log

The binary log containg all database events and is used For replication and data
recowery cperations. Tt has  performance impact on the server, Only 3 Alename
base should be given as the server will append an approriate extension

Filz Path:  |H-FSEA4EFE471B4-bin

Configuration

[ < Back ] [ Mext = ] [ Cancel

B 1MySOL Installer,

D
MySQL. Installer

Configuration Overview

The following products will now be configured.

Product Action to be performed Progress
L

=3 g Samples and Examples 5.6.15 Configuring Product, C]

Configuration

Show Details =

< Back Mext =
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B MySOL Installer CEEX

Installation Complete

The installation procedure has been completed.

Copy Log ta Clipboard

Skart MySQL Workbench after Setup

Complete

Fle Edi Wew Defabase Tools Scipting  Help

MySQL Connections ® @& Shortcuts

Local instance MySQL56 R MySQL Doc Library

oot na

cahoStI6
=) MySOL Utilties
Database Migration
MySQL Bug Reporter
Workbench Blogs
Planet MysQL

Workbench Forums

Models ® @ @ )
scripting Shell

ﬁ sakila_full

173



MySQL Workbench

Local instance MySOLGE >

File  Edt  View Query Database Server Took  Scripting  Help

blal e &6l EE @ W @ D=0

MANAGEMENT WMEBIZrB0BEIOCO R
© server status 1

5l Client Connections

= | Jumpto -

0 users and Privileges
20 status and System Variables

& Data Export

& Datalmport/Restore

INSTANCE
B startup / shutdown
£ serverlogs
A Options File

SCHEMAS Ll 2
Qe ]
» sakila

B st

» world

Context Help
Information

Output

[l Action Qutput -

Time Action Messmge Durmtion / Fewh

Object Info m
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Crear BD

%  Localinstance MySQLSE x
Edt View Query Datsbase Server Tools Scripting Help
sl&l ol &1 EIE &)

Navigater

G o | umt
© sewver status

Client Connections

§ users and privileges

S Status and system Variables
& Data Export

&, Data Import/Restore

INSTANCE

B startup / Shutdown

A senvertogs

& Options File
SCHEMAS LR
@ Fiter objects

sakila

Information
mplecrud_db

Context Help

1 Action Output -

Tme  Acton

© 1083926 Apply changesto simplecrud_db

Message
Changes applied

Durstion / Fetch

s L

File Edit View Navigate Source Refactor Run Debug Profile Team Teols Window Help
| & <defaut config> AT E D BR-@®-

: Services = [l java [ [€] Add ][5 wolerjava ] persistenceml x| [E] initial Population.sd & (5] smplecrud_do.scl |

FeROREBE-E-QTSE P e

New Connection,

=

oLl
s Register MySQL Servere. | gy
EH Ve s Enable Debug
| =B server
Gy qa DisbleDebig ziay,
£ &-[Jb Applications ser_userid®),
& i Resources id" FOREIGN KEY (“User userid') REFERENCES ‘user' (ID'),
% @[ Web Services 1d° FOREIGN KEY ("Role_roleid’) REFERENCES “role” (°ID)
| & {@ Maven Repositories :
= Cloud
5 Hudson Buiders
-3 Issue Trackers
z [T
2
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() NetBean =N
File Edit View Navigate Source Refactor Run Debug Profile Team Tools Window Help Q- Search (Ciri+)
PHEES D@ o ] T D BB

: services. & & [TipoColorDataModel java | [] Address java ®[[] LoginController java %[ @ persistence.xml [ [ Initial Population.sg ][] simplecrud_db.sd %] EHEE
E;ﬁ | BFOREE-E-ATTFE e % o 0|e
f-[}) Drivers

“[&] jdbe:derby: flocalhost: 1527/sample [app on APP]
@ web servces.
E-El servers
-¢F), GlassFish Server 3.1.2
[0} Applications
19 Resources
[J) websenvices
@ Maven Repositories.
- Cloud
B Hudson Buiders
[ 1550 Tradkers

@ Navigator T | :ﬂ]semmlﬂmu [ Projects By

|1 Elementos recientes B
& I Escitorio
Elementos 1% Equpo
redentes &, Disco local (C:)

)\ Archivos de programa
! ) MysQL

<051 ()

s @le

mn 14]

14]

- Nombre de Archivo: mysqconnector-java=5. L. 27-bin jar

olumn 14] Archivosde Tipo: | archive Files (jar, %.2p) 3
[column 12]

JORD' [column 16]
£ [colmn 16]

ser_userid” = “smplecrud_db™, user’.'ID)))  [colmn 16]

Mombre de Archivo: |n'|ysq|—cor1nector—java—5. 1,27-bin.jar

Archivos de Tipo: | Archive Files (.jar, =.zip)
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) New Connection Wizar e

Locate Driver

Diriver: leSl]_ (Connectar {1 driver)

d
T2 gs S \Program Files\MySQL\Connector 1 5. 1. 27\mysgl-connector-iava-5. 1. 27-bin.jar

e

< Back |INE1rt> ]| Finish |[ Cancel ][ Help ]

O New Connection Wizar |

Customize Connection

Driver Name: | MysQL (Connector/] driver)

Host: |Iomlhost

Database:

| mysql

User Name: |root

Password: | rene

Remember password

Test Connection

JDEC URL: |jdbc:mysql:Hlomlhost:330Gfmysql?zeroDate'l’lrneBehavior =convertToMull

€Y Connection Succeeded.

[ <gck || Next> ][ Ensn |[ cancal J[ i |
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NetBeans IDE 7.

File Edit View Navigate Source Refactor Run Debug Profile Team Tools Window Help

<defauit config>

]

&H¢

-0 W D E-G-

 Services

o x [Ljava w5 Add =[] LognControlk

)

|| [5] inital Population.sal 2| [5] smplecrud_db.sql x|

S Databases

[ MysQL server atlocalnost:3306 [root]
information_schema

mysal

performance_schema

=
&

sakia
simplecrud_db
test

world
JavaDB

[} rivers

@ 0 O O @

e ROMRE-E- AT P

KEY ( User userid’) REFERENCES ‘mser’ ('ID"),
KEY ('Role roleid’) REFERENCES -role’ ('ID")

£ idbeiderbysfflocalhosts 1527 /sample [app on APP]
=

Tohul [root or

= b -
B information_schema
B mysal

15 performance_schema
B saka

H
Tabl

1 Procedures

B test

B worid

B Web Services

3 servers

5 GlassFish Server 3.1.2
[} Applications

9 Resources

[} web Services

ik Maven Reposiories

Cloud

Hudson Bulders

Issue Trackers.

() Navigator Eh\ ] Services

(=]
0

&

i

| plecrud_db”.“user” ")

| 4713 |ms

Se abre el archivo simplecrud_db.sql que esta en el META-INF

File Edit View Nevigate Source Refactor Run Debug Profile Team

Tools Window Help

Search (Ctrl+1)

BB @  [<dehutconfo>

-1 % H D -G

][] intal Population.sql ] [3) smplecrud_cb.sq | EEE

-

PiEr

—

g 6RO EE -B-AaBFELIPLR e 5]

[ localhost:3306/simplecrud_db?zeroDateTi

onvertToNull [root on Default schema]]

& [ pom.ml [scPC] x| (& LazyUserDatabodel.java 5] [] LazyTipoColorDataModel java x| (] Add
2 History  Connecton: |
£ 1
| 2
PR
£ | 4 -comnTRY' varchar(s0) DEFAULT NULL,
5| “STREET varcher(50) DEFAULT NULL,
.| &  -susuRs" varcnar(50) DEFAULT NULL,
8| 2| ernosr xey (1o
& | & ) ENGINE=InnoDB DEFAULT CHARSET=utfe;
= o
10
& | 11| CREATE TABLE ‘role® (
_ | 12| “ID® inc(i1) NOT NULL AUTO_INCREMENT,
§| 13 rorEDESC' varchar(255) DEFAULT NULL,
£| 14  ROLENAME' varchar(255) DEFAULT NULL,
=115 PRIMARY KEY (‘ID°
©| 16| ) ENCINE-TnnoDB DEFAULT CHARSET-utfs;
17
18
19| CREATE TASLE ‘user’ (
20  ID inc(11) NOT NULL AUTO_INCREMENT,
21| “EMATL® varchar(50) DEFAULT NULL,
22|  FIRSTNAME® varchar(50) DEFAULT NULL,
23| IASTNAME' varchar(50) DEFAULT NULL,
24| “PASSHORD' varchar(64) DEFAULT NULL,
25|  USERNAME® varchar(50) NOT NULL,
26|  ADDRESS ID' int(11) DEFAULT NULL,
27| PRIMARY KEY ("ID'),
28|  KEY FK USER_ADDRESS_ID' (*ADDRESS_ID)
sSearch Resuts % | Qutput
File
4 | B[ 1l Popuiaton.scl
© 2 INSERTINTO " simplecrud_db' " address™ mn
INSERT INTO * simplecrud_db.'user_roles
5 AS select " simplecrud_db’."user” " USERNAME"
064 AS “username”," simplecrud_db’ " user” " PASSWORD"
©5: AS “passnord”, " simplecrud_db’."role” " ROLENAME"
@50 "user” on((* simplecrud_db’ " user_rales”,"User_userid” = “smplecrud_db”."user”,"ID"))

|
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Se corre el script

File Edit View Navigate Source Refactor Run Debug Profile Team Tools Window Help Search (Ctrl+1

PEES D w5 E DG G

& [[5] pomml [5CPC]_ {8 LazyUseratattodel ava_ ] [5] LazyTipoColorDataiosel java ][] Add ][] Logoconvler java,u] @ perasience sl ] [0 il popaatonsq_ ] [§] smecud b= 3| EE
g vistry Connectin: | dscimyac ¥ reot on O | BRORBE-E- T SEN PR
£ | 1| CREATE TABLE address’ (
| oz “ID' int(11) NOT NULL AUTO_INCREMENT,
ol 3 ‘CITY' varchar(so) DEFAULT NULL,
| 4 ‘COUNTRY® vazchaz(50) DEFAULT NULL,
5 *STREET® varchar(50) DEFAULT NULL, -
o 6 ‘SUBURB' varchar(50) DEFAULT NULL,
8l 3 erumey xey (10)
&| 8 ) ENGINE=InncDB DEFAULT CHARSET=ucfs;
=1
10
| 11 CREATE TABLE ‘role” |
S| 12 “ID' int(11) NOT NULL AUTO_INCREMENT,
8|13 ‘ROLEDESC' varchar (255) DEFAULT NULL,
g 1 ‘ROLENAME® varchar(255) DEFAULT NULL,
=15 PRIMARY KEY ('ID')
©| 16| ) ENGINE-TnnoDB DEFAULT CHARSET-utts;
17
18 a8

Search Results | Output

% 312 u | smplecud_db.sd execution %

Enccused successruily in 0,888 5, 0 zovs affeceed]
e

Executed successfully in 0,424 3, 0 rows affected.
Line 11, columm 1

Zmecuted suesessfully in 0,532 3, 0 zows affectad.
column 1

Executed successfully in 0,443 =, 0 zows affected.
Line 33, column 1

Executed successfully in 0,206 3, 0 rows affected.
column 1

Execution finished after 2,505 =, 0 error(s) occurred.

| 12139 |ms

Se corre el siguiente script con los datos: Initial Population.sq|l

File Edit View Navigate Source Refzctor Run Debug Profile Team Tools Window Help earch (i +]
PEHER DO (o TR DG

Tntil Population.d | [S] smplearud_db.sal_a| EE
BEOMBE-8- Q%S

Run SQL (Ctrl+ May

pom.xml [SCPC] ][] LazylserDataModel.java ] [&] LazyTipoC java ®|[&) Address jave | [5] LoginController jova | ) persistence sl
Source | History Cgnnection: !vdh T — _db?zeroD: = tTolull [root on D: -] |

+E)

INSERT INTO “simplecrud db”. address’
(*ID*, “CITY', ‘COUNTRY', “STREET", SUBURB')

eet’, D),

B,

@ Nevigator B | f] Services (5] Fles (5 Projects B

INTO “simplecrud db”. role’
"ROLEDESC*, ‘ROLENAME®)

Search Resuts_| output % |
[ | 3.1.2 ® | smplecrud_db.sal execution s | Initial Population.sql execution &

fine 15, cotum 1 s

Executed successfully in 0,107 3, 13 rows affected.
column 1

Zxecuted suceassfully in 0,031 =, 13 rows affacced.
calumn 1

i

Zxecuted sucsessfully in 0,044 3, 0 rows affectsd.
columa 1

Execution finished after 0,49 s, 0 erzor(s) occurzed.

| 719 |ms
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Despliegue de la aplicacion.

http://localhost: 4848

& Tareas Comunes n x|

Pagina Inicial ~ Acercade..

Usuario: admin = Dominio: domain1 = Servidor: localhost

GlassFish™ Server Open Source Edition

&

[ Tareas Comunes -~
Tareas Comunes

e Dominia

E servidor (Servidor de Administracidn
Clusters

B ::T"“S Independientes Noticias de GlassFish Documentacion
> [ Nodos ~ 5 - ¥
[ Aplicaciones iScporie a LGUIE de Inicio Rapido ) |
% Madulos de Ciclo de Vida iRegistro ud LGuia de Administracién |
Datos de Supervisian lNoticwas de GlassFish J_ [Guia de Desarrollo de Aplicaciones J_
v |g Recursos o n . )’
» g Josc | Deapiee lGula de Despliegue de Aplicaciones u
¥ @ Coneclores | Lista de Apiicaciones Desplegad ] Update Cente
& Configuraciones de Adaptador ¢ | ista de Aplicaciones Desplegadas b ’p late Center :
(=1 Recursos de JVS iDesp\egar una Aplicacion i LCnmponenles Instalados n
[ Sesiones JavaMail [Actual\zaciones Disponibles j hd
» [ NDI Adminictracian L
v (@3] Configuraciones
> sfault-config + Join the GlassFish Server community. Stay Connected
+ g4 server-config « Learn about GlassFish Server deplovments.
« Get support or prod support.

07:47 am.
03/02/2014

Aplicaciones — desplegar

= 2 |
//localhost:4848/ common findexjsf P~-d H & Desplegar Aplicaciones o M... | - YA

Pégina Inicial  ~Acerca de__
Usuario: admin  Dominio: domain1  Servidor: localhost

GlassFish™ Server Open Source Edition

=

Tareas Comunes Desplegar Aplicaciones o Médulos [Aceptar | ~

Especifique Ia ubicacidn de Iz aplicacién o del médulo que desea desplegar. Una aplicacién puede estar en un archivo empaquetado o se puede especificar como directorio

@ Dominio .
[ servidor (Servidor de Administracior Indica que s un campa obligatorio
Clusters Ubicacién: () Archivo Empaguetado que Cargar en el Servidor
[ Instancias Independientes [
» g Nodos
() Archivo empaquetado focal o directorio acces}

& Médulos de Ciclo de Vida [ <« SPCP-10 ¥ Ejecutables

Datos de Supervisin Organizar »  Nueva carpeta o @

v g9 Recursos Tipo: ™ B
» E JDBC o Nombre Fecha de medifica Tipo
| 3 Biblictecas
> & Coneclores B o [ SPCP-1.0.war 01/02/2014 07:54 a..._ Archivo
It
&3 Configuraciones de Adaptador di ocumentos
[ Imégenes
» gt Recursos de JMS T
asica
Sesiones JavaMail

= Sesiones JavaMail H videos
» (2 JNDI

Conturcines & Grupo e el hagar

efault-config
erver-config 8 Equipe
(@ Hemamienta de Actualizacién &, Discolocal (€3
s Discolocal )+ 4 | i ] ,
Nombre:  SPCP-1.0.war
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http://localhost:4848/

LBl < http://localhost4848/common/indexjsf o~

a Inicial Acerca de.

S
rce Edition

Usuario: admin  Dominio: domain1

GlassFish™ Server Open Soul

Tareas Comunes
e Dominio
[El servidor (Servidor de Administracicr
Clusters
] Instancias Independientes
* g Nedos

Médules de Ciclo de Vida
o
Datos de Supervision
v [ Recurses
> [g JDBC
» 5 Conectores
£ Configuraciones de Adaptador d
* gt Recursos de JMS
[ Sesiones JavaMail
» (3 INDI
Configuraciones
» [g# default-config
> server-config
Herramienta de Actualizacion
@

LBl < http://localhost:4848/common/indexjsf o~

Pagina Inicial Acerca de.

Usuario: admin  Dominio: domain1

GlassFish™ Server Open Soul

Tareas Comunes
e Dominio
B servidor (Servidor de Administracidl
Clusters
da
El Instancias Independientes
* g Nedos

2 Médulos de Ciclo de Vida
Datos de Supervision
v [ Recursos

& Desplegar Aplicaciones o M... %

ervidor: localhost

AN

[ssgiar] [Ganceiar]

Desplegar Aplicaciones o Médulos
Especifique la ubicacion de la aplicacién o del médulo que desea desplegar. Una aplicacion puede estar en un archivo empaguetado o se puede especificar como directorio.

* Indica que &5 un campo obligatorio

Ubicacién: (g Archivo Empaquetado que Cargar en el Servidor

[c1sPCP-1.0Ejecutables\SPCP-1.0.war

Exami

() Archivo empaquetado local o directorio accesible desde GlassFish Server
[ || Examinar Archivos...

Examinar Carpelas..

Tipo: * [Apiicacion Web I

Raiz de Contexto: [SPCP1.0 ]

Ruta de acceso relativa a la URL base del servidor

Nombre de Aplicacién: * [SPCP-1.0

Servidores Virtuales:
server

Asocia un nombre de dominio de Infernet a un servidor fisico.

Estado: [V Activada

Permile a los usuarios acceder a la aplicacion.
Precompilar JSP: O

Precompila paginas JSP duranie el despliegue
Ejecutar Verificador: [m}

Verifica la sintaxis y seméntica del descriptor de despliegue. Los paqueles de verificador deben estar instalados

Forzar Nuevo Desolieaue: [

& Aplicaciones

Servidor: localhost

rce Edition

con advertencias

/1 Seha
i icati i PCP-1.0" created PERD1003: D SQL Exceptions: PER01000- Got

S8QLException executing statement "CREATE TABLE tipoColor (ID INTEGER AUTO_INCREMENT NOT NULL, NOMBRE VARCHAR(100), PRIMARY KEY (ID}))"
«com.mysql.jdbc.exceptions jdbcd. MySQL SyntaxErrorException: Table ‘tipocolor’ already exists PER01000: Got SQLException executing statement "CREATE TABLE ADDRESS

(ID INTEGER AUTO_INCREMENT NOT NULL, CITY VARCHAR(50), COUNTRY VARCHAR(50), STREET VARCHAR(50), SUBURB VARCHAR(50), PRIMARY KEY (ID))"
com.mysql.jdbe. jdbcd MySQL : Table 'address’ already exists PER01000: Got SQLException executing statement "CREATE TABLE ROLE (ID
INTEGER AUTO_INCREMENT NOT NULL, ROLEDESC VARCHAR(255), ROLENAME VARCHAR(255), PRIMARY KEY (ID))™

-jdbed. MySQLSyntaxErr ion: Table role’ already exists PER01000: Got SQLException executing statement "CREATE T ... msg.seeServerLog

com.mysq| jdbc.

Aplicaciones

Las aplicaciones pueden ser de empresa o web, o varios lipos de médulos. Reinicie una aplicacién o médulo haciendo clic en el enlace de nueva carga; esta accion se aplicara solo a los
destinos en los que estd activado el médulo o la aplicacién.

» g Joec —_—
» &3 Coneclores (8 () | |Desplegarss | Anuiar Despliegue | | Activar | | Desaclivar| | Filtro:| | v
& C de Adaptador d —— .
> o4 Recursos de JNS | Nombre | Activada Motores Accién
x b, wel niciar | Volver a Desplegar | Volver a Cargar
[l SPCP-10 v ip, web Iniciar | Volver a Desplegar | Volver a C

= Sesicnes JavaMail
> [ INDI
Cenfiguraciones

» g default-config

> server-config
(32 Herramienta de Actualizacion
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Lanzar la aplicaciéon

http://localhost:8080/SPCP-1.0/

{@ Sistema de programacién y control de produccién - PC-SIMMA - Windows Intemet Explorer = =X

(I [ ) http:/tallert:8080/PC-SIMMA “’&"“}‘n”bi g o
T Favorites | 55 Sitios sugeridos ~ @ | Galeria de Web Slice ~ T http--192168.10.501024-...

2 . P
88| = | web Client (& Sistema de programaci. 3 Bl + =) m ~ Paginav Seguidadv Hemamientas v (@

Sistema de programacién y control de produccion
PC-SIMMA

Software  disefiade  para
J Login programar vy controlar I
produccion en la empresa
SIMMA LTDA.

Bienvenido
El usuario tendrd a su

‘ ‘ disposicion menis desde
los cuales podrd acceder a

Usuario © las ordenes de produccidn y
ordenes de trabajo para cada
Password : proceso
‘ Ingresar ‘

Lizeth Zorany Pardo Torres
Maria Cristina Gil Amoracho

« I »

Listo €D Intemet | Modo protegide: activado v J15% v

= EEEE oA
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