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INTRODUCCION

El presente proyecto esta encaminado al desadellma aplicacion que permita, saber
del stock de la materia prima, y obtener costoumleoroducto en base a tiempos
estandar, para lo cual es necesario conocer & bost/hombre y hora/maquina. Se ha
utilizado una Base de Datos Objeto Relacional, iyangientas Oracle; Developer 6i

para el desarrollo de interfaces, y Oracle 8i parmplantacion de la base de datos; de

esta manera aportaremos con valiosa informaci@lpdmpresa.

La aplicacion permite ingresar, actualizar y malapla informacion, de tal manera se
podra obtener un seguimiento de los procesos dae/é@mgan en la elaboracion de un
producto, y por ende el célculo de cada uno des.elfmara tener el acertado

conocimiento de los precios que serviran como pagsdecisiones futuras.

Esta aplicacion permitird a los usuarios un marfégd, ya que el interfaz posee un
menu, que esta distribuido de acuerdo a las nemEsdde la Institucion
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CAPITULO |

GENERALIDADES

1.1.Antecedentes.

La vision del futuro, se convierte en elemento ostencial al éxito o fracaso de
cualquier iniciativa empresarial, social, cultunal politica, y con ella, se podra
identificar y definir el patrén y la direccion desl acontecimientos e impacto en las

organizaciones, indiferente del tipo, tamafio urtaeion.

El dnico camino, para que un negocio 0 empresagdauweecer y aumentar su
rentabilidad o utilidades, es aumentar su produazd: Uno de los instrumentos
fundamentales, para alcanzar mayor productividadelesstudio de tiempos y

movimientos.

Esta actividad implica, la técnica de estableceestandar de tiempo permisible,
para determinar una tarea determinada, en basmed&ion del trabajo, con la debida

consideracion de la fatiga, las demoras persondtesretrasos inevitables.

El establecer valores de tiempo es un paso sistanpra desarrollar mejoras en la
productividad. Un ingeniero, como analista de tiemjptiene varias técnicas que se
utilizan para establecer un estandar: el estudanarnétrico de tiempos, datos
estandares, datos de los movimientos fundamentatesgstreo del trabajo y
estimaciones basadas en datos histéricos. Adent#s shber cuando es mejor una

cierta técnica y llevar a cabo su utilizacién joga y correctamente.

El ingeniero debe aplicar el enfoque, basado emnités humanitarios dado que
independientemente de sus aptitudes y conocimi¢éétoscos, alcanzara poco éxito en
los trabajos de tiempos y movimientos, si no esazage tratar adecuadamente al
elemento humano.



1.2. Justificacion

Como es de conocimiento mundial, la tecnologia lesédte entre nosotros, sobre
todo en el area de computacion, por ello es indsgigle que la mayoria de empresas
tengan al alcance un sistema informatico, y de festaa manipular y controlar con
facilidad la informacion propia de la empresa; ysmée todo automatizar en un 100 %
las tareas que se realizan en forma manual, o ehosauwe los casos mediante sistemas
desarrollados bajo D.O.S., que hoy en dia no pentigner un interfaz amigable; ya
qgue con la existencia de lenguajes de cuarta gaarrastos sistemas no son practicos

para los requerimientos del cliente.

En el area de produccion de Industria de Papell®ap€ia. Ltda., la informacién
que circula llega a ser un poco tediosa, porqueseaiene un patron de orden
establecido en las actividades manuales, ademasas w&ces se repiten procesos y se
pierde mucho tiempo en producir el producto. Pda @azon, este Departamento
necesita un sistema que automatice los procesosatean permitiendo de esta manera
la optimizacion de los recursos existentes saanahos o técnicos, y asi, poder
reflejar datos reales que sirva para el controkaio de Contabilidad, sino también para

conocer el costo real de un producto procesado.

Teniendo conocimientos en el area de sistemasa sguérido brindar un aporte
para que la empresa cuente con un sistema modxelasivo para sus requerimientos,
y asi, cubrir las necesidades habituales en elrd@pento de Produccion, ya que por el
momento la empresa no cuenta con un sistema, epeepor una via ordenada los datos

que son delicados para esta institucion.

Al estar inmersos de la situacién que tiene la esmrse ha visto conveniente,
realizar un Sistema que permita un Seguimiento gti@bde produccién, el cual
permita conocer los procesos que se llevan, daseléngresa la materia prima, hasta la
salida del producto terminado, y de esta manerarpattregar datos reales y oportunos

para la toma de decisiones.



1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo General

Desarrollar e implementar un sistema cliente-servique permita llevar un
Seguimiento y Control de Produccién en INDUSTRIA PRAPEL PAPELOM
CIA. LTDA.

1.3.2. Objetivos Especificos

Llevar un seguimiento y control en el departamal@@roduccion.
Obtener el costo real del producto terminado.

Elaborar una automatizacion para el calculo de g que permita una gestion

rapida de datos.

Minimizar el desperdicio de materiales con el segemto de la informacion

procesada.

Facilitar datos reales de produccién para la cdligabion respectiva de la empresa.
Elaborar informes de trabajos elaborados.

Mostrar reportes de venta

Controlar materiales existentes en bodega.

Organizar en forma ordenada la secuencia de preceso



CAPITULO I

PROCESOS

2.1 Antecedentes

La Empresa, Industrias de Papel Papelom Cia. Lodigeto del presente estudio,
ubicada en la Provincia de Tungurahua, cuya mis®riSer una organizacion lider en
el mercado, con personal capacitado y comprometiddicada a proveer documentos
autorizados y papeleria de alta calidad para @fieimforma oportuna, satisfaciendo los
requerimientos de los clientes”, no logra el argento suficiente, que le proyecte
hacia otros mercados, sin embargo manteniendoaeptrendimientos; tampoco han
conseguido por completo llenar las expectativagliigite en la entrega inmediata. Los
productos, sin mayor variedad, responden a estsdenn aparentes posibilidades de

innovacion.

El recurso humano que trabaja, esta representaddiambe un Organigrama
Estructural, de acuerdo a las necesidades existentes; esk@resicia, Contabilidad,
Asistente de Gerencia, Secretaria y Auxiliar Gdnerala parte Administrativa. En
Produccion: Disefio Grafico (2 personas), Fotomeeafll persona), Procesador de
Papel (1), Prensistas (4), Numeradores e Interoedad(4), Control de Calidad (1),
Ayudante de Servicios (1). Para Ventas cuenta2cparsonas que cubren la ciudad de

Ambato y 1 vendedora en Riobamba.

2.2 Area de produccién.

El Area de Produccion en Industrias de Papel Papél@a. Ltda. Esta regida bajo
un Reglamento Interno, del cual los trabajador&gesn la obligacion de cumplir estas
reglas. Las instalaciones que dispone la empresasponden realmente a su tamafio,
lo cual causa problemas que repercuten a la henealizar las actividades diarias.
Actualmente esta industria cuenta con la siguigritaestructura:

7 Organigrama Estructural de Industrias de Papel Papelon Cia. Ltda. (Ver Anexo 1)



2.2.1 Computadora de Disefio Grafice Aqui se diagraman los artes de acuerdo como
el cliente lo requiera; los artes que se disefiad@u ser: Facturas, Notas de Venta,
Notas de Crédito, Notas de Débito, Liquidacién dem@ras o Servicios, Guias de
Remision, Hojas Membretadas, Tarjetas de Preséntaddipticos, Documentos

internos, etc.

2.2.2. Impresora Laser- Tiene como objetivo el imprimir en placas deigtieno, que
serd la Matriz del documento a imprimirse en lapresoras MULTI-DRIVE, estas
impresiones servira para crear la matriz del dociimna ser impreso, pasando por el

proceso de fotomecanica y revelado en una placalinzet

2.2.3. Retrocamara- Esta ubicada en un cuarto oscuro, ya que saja&rabn materiales
que no pueden recibir luz, sirve para fotografearnhpresion laser en un negativo; el
arte se pone bajo un vidrio que se encuentra pr@smpor aire para que la imagen sea

clara, con una luz potente esta imagen se refte@ regativo.

2.2.4. Insuladora- Es una maquina que emana luz ultravioleta, legtaevela el arte
que esta fotografiado del negativo en una placalioat y esta sera la matriz a

imprimirse.

2.2.5. Compresor- Trabaja con la maquina Insuladora, ya que canprasion de aire

la imagen del negativo se revela mas claro eraeapinetalica.

2.2.6. Multi-drive.- Impresora de hojas sueltas colores planos, ertipstde maquinas

pueden imprimirse hasta dos colores al mismo tiempo

2.2.7. Intercaladora - Numeradora - Troqueladora- Luego de tener un documento
impreso en papel, si se requiere que el documeatde dos, tres 0 mas partes; es decir,

original y copias intercaladas con papel carbém esaquina realiza esta labor y al



mismo tiempo que intercala también se puede ir namnd®. Ademas si el papel
requiere un troquel o corte adicional se lo puedeeh ubicando en la maquina una

pieza que sirve para realizar este tipo de trabajo.

2.2.8. Duplicadora- Es una maquina electronica, que a base de utr& ifesate) puede

imprimir o duplicar lo requerido, similar a una cagora.

2.2.9. Fijador.- Cumple la funcién de fijar la impresién de latrim en la placa de

polietileno, para que tenga mas duracién en el moode la impresion.

2.2.10. Guillotina eléctrica- Sirve para guillotinar hojas, en base a dimereso

establecidas.

2.2.11. Guillotina Manual- Con esta guillotina se puede realizar cortepagiel,

mediante una palanca que maneja el operador usangerza.

2.2.12. Pegadora Sirve para poner goma para queden las hojas coaxternillos, en

el caso de realizar libretines.

2.2.13. Numeradora- Las hojas sueltas que son impresas, puederuseradas, y, se

lo realiza en esta maquina mediante la intervend@uan operador.

2.2.14. Regulador de Velocidad La numeradora puede variar la velocidad en bdae

agilidad del operario, para ese proposito estepequumple con dicha funcion.

2.2.15. Impresora - Numeradora Tipografica En ésta se puede imprimir y numerar
documentos sin utilizar placas, es decir se tiame armar el arte en base a piezas

pequefias; estas piezas pueden ser letras, linmadaan la forma de la matriz.



Lamentablemente por falta de espacio en la plamdastrial que utiliza al
momento, la bodega de papel (materia prima diyesgtaencuentra alejada de esta, lo
cual en ocasiones acarrea problemas de retrazoagmoca los procesos de elaboracion

de un pedido.

2.3 Andlisis e ldentificacion de los procesos

En primer lugar, se hace necesario explicar elité@rtproceso”. Un proceso no es
mas que la sucesion de pasos y decisiones quguan giara realizar una determinada
actividad o tarea. Heradefine proceso como “el conjunto de actividadesieseciales
que realizan una transformacion de una serie dgsr{material, mano de obra, capital,
informacion, etc.) en los outputs deseados (bigleservicios) afiadiendo valor".
“No existe producto y/o servicio sin un proceso.l®enisma manera, no existe proceso

sin un producto o servicid.

En Industrias de Papel Papelom Cia. Ltda. los gaxcee identificaron mediante
la observacion, de los cuales algunos son extewsddacroprocesos que los hemos

dividido en Subprocesos.

A continuacién enumeramos los macroprocesos, ddstemento que ingresa

un pedido, hasta que el trabajo final es entregh@diente.

2.3.1. Toma de pedido.

2.3.2. Disefio y aprobacion de arte o cambios.
2.3.3. Tramite de autorizacion.

2.3.4. Fotomecanica

2.3.5. Revelada de placa

2.3.6. Calibracién e impresion

2.3.7. Acabado

® Heras, M. (1996) Gestion de la produccion, ESADE, Barcelona.
9 Lozada J.(2001) Produccién, Ambato



2.3.8. Control de calidad
2.3.9. Empacado
2.3.10.Facturacion
2.3.11.Despacho

La manera como fluyen los procesos, se puede idavamejor, mediante un
diagrama’, en el cual, se obtendr4 una mayor comprensiéfosieprocesos que

conlleva realizar un producto.

2.4 Descripcion de célculo de costos

El Departamento Administrativo es el encargado dgabdecer los costos
hora/hombre, y hora/maquinaria; basados en dasiéricos que fueron tomados en
cuenta, desde el inicio de la Empresa, los cualesvalores aproximados, que no
proporcionan un valor real.

En el caso costo hora/lhombre, depende del salamo g corresponde a cada
operario, siendo un valor constante, ya que pueshertun incremento en la
remuneracion. El costo hora/maquina se lo realizdiamte la depreciacion anual de
cada maquinaria. Para el costo de los materialereara en cuenta los precios
vigentes de cada uno de los proveedores.

Cada operario tendra por obligacion, llenar unaaHig Control en la que constara
el material que es ocupado en cada uno de losjdmlasignados, para llevar el
seguimiento y control en produccién.

Al estar definidos los procesos que intervieneraealaboracion de un trabajo el

calculo del mismo sera de la siguiente manera:

10 Diagrama de procesos, (Ver anexo 3)



2.4.1. Toma de Pedido

Materiales Ocupados

+ Mano de Obra

= Costo Toma de Pedido

2.4.2. Disefo de Arte

Materiales Ocupados
+ Depreciacion Computadora
Mano de Obra

+

Costo Disefio de Arte

2.4.3. Impresion Arte
Mano de Obra

+ Depreciacion Impresora Laser

= Costo Impresion Arte
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2.4.4. Tramite de Autorizacion

Depreciacion Computadora
+ Navegacion Internet
+ Mano de Obra

= Costo Tramite de Autorizacion

2.4.5. Impresion Autorizacion

Depreciacion Impresora Matricial
+ Mano de Obra

= Costo Impresion Autorizacion
2.4.6.Fotomecanica
Materiales Ocupados

+ Depreciacion Retrocamara
Mano de Obra

+

Costo Fotomecanica

2.4.7. Revelado de Placas

Materiales Ocupados

+ Depreciacion Insuladora
Mano de Obra

+

Costo Revelado de Placas
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2.4.8. Calibracion Maquina Impresora

Materiales Ocupados
+ Depreciacion Maquina Impresora
Mano de Obra

+

Costo Calibracion Impresora

2.4.9. Impresion

Materiales Ocupados

+ Depreciacion Maquina Impresora

= Costo Impresion
2.4.10. Calibrar Numeradora
Materiales Ocupados

+ Depreciacion Numeradora
Mano de Obra

+

Costo Calibrar Numeradora

2.4.11. Numeracion

Materiales Ocupados

+ Depreciacion Numeradora

= Costo Numeracion



2.4.12. Acabado de Libretines

Materiales Ocupados
+ Depreciacion Maquinaria
Mano de Obra

+

Costo Acabado de Libretines

2.4.13. Control de Calidad

Mano de Obra

= Costo Control de Calidad

2.4.14. Empacado

Materiales Ocupados

+ Mano de Obra

= Costo Empacado

2.4.15. Facturacion

Materiales Ocupados

+ Mano de Obra

= Costo Facturacion

12
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2.4.16. Impresion Factura

+ Depreciacion Computadora

= Costo Impresiéon Factura

0 Costo Total = Costo Toma de Pedido + Costo Disefio de Arte stdCo
Impresiéon Arte + Costo Tramite de Autorizacion +os@® Impresion
Autorizacion + Costo Fotomecanica + Costo RevelddoPlacas + Costo
Calibracion Maquina Impresora + Costo Calibrar Nradera + Costo
Facturacion + Costo Impresion Factura + (hojas adap * Costo Impresion) +
Costo Numeracion + Costo Acabado de Libretines st&Gontrol de Calidad +
Costo Empacado)).
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CAPITULO Il

ESTUDIO DE LOS TIEMPOS DE TRABAJO

3.1 Generalidades.

Esta técnica de Organizacion sirve para calculéieelpo que necesita un operario

calificado para realizar una tarea determinadaesigio un método preestablecido.

El conocimiento del tiempo que se necesita palgdaucion de un trabajo es tan
necesario en la industria, como lo es para el herebrsu vida social. De la misma
manera, la empresa, para ser productiva, necesitacer los tiempos que permitan

resolver problemas relacionados con los proceséebdieacion.

Existen muchos procedimientos distintos para realed estudio de Tiempos de
Trabajo, el industrial elige el que le sea mas énuco, pues por un lado se encuentra
el coste de su determinacion y, por otro, la ecdaoque le produce su exacta

determinacion.

Los sistemas mas empleados por los industriales son

Estimacion.-El calculo de tiempos tipo por este procedimiagdotalmente subjetivo.
Solo puede aplicarse en aquellos casos en losl guoede la medicion tiene pequefias
repercusiones econémicas, como ocurre al teneesfablecer tiempos de trabajo para

pocas piezas.

Datos historicos.-Hay empresas que tienen por costumbre anotar enfigha
determinada, una para cada tarea en particulatielogpos empleados en ejecutar esa

tarea. Al ir anotando los tiempos cada vez quesken los trabajos, se van recopilando
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en cada ficha una serie de datos, que son losiyaem para calcular los tiempos tipo

por este procedimiento.

Muestreo.-Este sistema se utiliza cuando hay que calcutatiémmpos de gran niumero
de tareas hechas en puestos de trabajo difer&des.su ejecucion practica es preciso
disponer de un reloj registrador de tiempo que indgjue la hora de comienzo y

terminacion de cada tarea.

Datos tipo.-Se miden en la industria y se calculan tiempas ¢ign la ayuda de tablas,
elaboradas en la propia empresa, cuyos valoresase determinado realizando

mediciones con un cronémetro.

El cronometraje.Este método es el mas utilizado por las Industyiasjue de acuerdo

a la toma de tiempos de trabajo se obtendra buesakados.

Es por eso que para nuestro caso vamos a utilinaétedo de cronometraje para el
Estudio de Tiempos de Trabajo.

3.1.1. En relacién con la maquinaria

Para controlar el funcionamiento de las maquinapadamentos; para saber el
% de paradas y sus causas, para programar ladailga maquinas, seleccionar nueva
maquinaria, estudiar la distribucion en plantaesgbnar los medios de transporte de
materiales, estudiar y disefiar los equipos de jabdeterminar los costes de

mecanizado, etc.

3.1.2. En relacién con el personal
Para determinar el n° de operarios necesariosblestst planes de trabajo,
determinar y controlar los costes de mano de @orap base de los incentivos directos,

como base de los incentivos indirectos, etc.
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3.1.3. En relacion con el producto:
Para comparar disefios, establecer presupuestos, gragramar procesos

productivos, comparar métodos de trabajo, eviteadas por falta de material, etc.

3.1.4. Otros

Para simplificar los problemas de direccion, apuattadatos de interés que
permiten resolver algunos de sus problemas, paj@andas relaciones con los clientes
al cumplirse los plazos de entrega, para determimdecha de: adquisicién de los

materiales, para eliminar los tiempos improductieds.

El buen funcionamiento de las empresas va a dep@emdmuchas ocasiones de
que las diversas actividades enunciadas esténctamrente resueltas y esto dependera
de la bondad de los tiempos de trabajo calculados.

3.2. Conceptos Basicos

El procedimiento técnico empleado para calculartiempos de trabajo consiste
en determinar el denominado tiempo tipo o tiemparetar, entendiendo como tal, el
gue necesita un trabajador calificado para ejedatéarea a medir, segun un metodo
definido. Este tiempo tipo (Tp), comprende no slloecesario para ejecutar la tarea a
un ritmo normal, sino ademas, las interrupcionesa®jo que precisa el operario para
recuperarse de la fatiga que le proporciona suzes#bn y para sus necesidades
personales

3.2.1. Eltiempo de reloj (TR)

Es el tiempo que el operario esta trabajando emjdaucion de la tarea
encomendada y que se mide con el reloj. (No setamdns paros realizados por el
productor, tanto para atender sus necesidadesnpdégsocomo para descansar de la

fatiga producida por el propio trabajo).
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3.2.2. El Factor de Ritmo (FR)
Este nuevo concepto sirve para corregir las dit@asnproducidas al medir el
TR, motivadas por existir operarios rapidos, noawal lentos, en la ejecucion de la

misma tarea.

3.2.3. El tiempo normal (TN)

Es el TR que un operario capacitado conocedorrdedjo y desarrollandolo a
un ritmo «normal», emplearia en la ejecucion darea objeto del estudio.
Su valor se determina al multiplicar TR por FR:

TN =TR * FR = Cte.

Formula 3.1 Tiempo Normal

y debe ser constante, por ser independiente deb e trabajo que se ha empleado en

Su ejecucion.

3.2.4. Los suplementos de trabajo (K)

Como el operario no puede estar trabajando todierapo de presencia en el
taller, por ser humano, es preciso que realicenalgpausas que le permitan recuperarse
de la fatiga producida por el propio trabajo y patender sus necesidades personales.
Estos periodos de inactividad, calculados seguiK%ndel TN se valoran segun las
caracteristicas propias del trabajador y de lasultiddes que presenta la ejecucion de la

tarea.

En la realidad, esos periodos de inactividad seyzmen cuando el operario lo desea.

Suplementos = TN x %K

Férmula 3.2 Suplementos
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3.2.5. El tiempo tipo (Tp)

Segun la definicion anteriormente establecidagetpo tipo esta formado por dos
sumandos: el tiempo normal y los suplementos. Es,des el tiempo necesario para
gue un trabajador capacitado y conocedor de latéaeealice a ritmo normal mas los
suplementos de interrupcidn necesarios, para oeitadb operario descanse de la fatiga

producida por el propio trabajo y pueda atendensgssidades personales.

3.3. Estudio de tiempos con Cronémetro
El calculo de tiempos de trabajo por medio del éroetro, es el sistemas mas
utilizado en las industrias para calcular los tiempipo o estandar de las diversas

tareas. Su determinacion se realiza segun la atmecipresion:

Tp=TRXxFRx (1 + K)

Férmula 3.3 Tiempo Tipo

Posteriormente se empleara el factor

TN = Tiempo Normal

Es preciso calcular los actores siguientes:

TR = Tiempo medido con el reloj, que en este casd &l cronémetro
FR = Factor de Ritmo, definido anteriormente

TN = Tiempo Normal, y

K = Suplementos,

3.3.1. Herramientas del Estudio de T. y M. con Crobmetro

El equipo de cronometraje utilizado para hacer esttudio puede variar
ampliamente, pero del tipo de cronOmetro que sdesngependera los resultados de los
tiempos obtenidos.

Algunas de las herramientas esenciales, necesaaias el buen estudio de los

tiempos, incluyen:
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* Reloj con pantalla digital

» Tablero de apoyo con sujetador

» Hoja de control que nos permita apuntar los detaeritos que deben incluirse
en el estudio.

e Lapiz

» Calculadora para realizar los calculos respectivos.

Las unidades de medida de tiempos de reloj masadés son:
* El segundo
* El minuto decimal, y dentro de este:
* La centésima de minuto = 0,0 minutos
* La milésima de minuto = 0.001 minutos
* La hora decimal, y dentro de ésta:
» Ladiezmilésima de hora 0,0001 hora
* La cienmilésima de hora = 0,00001 hora = UMT (udiddilizada en tiempos

predeterminados).

Los crondmetros digitales electronicos son los exa@stos para medir los tiempos
de reloj. En ellos no se producen el error de tectoi el de la retencién de las agujas,
circunstancias que siempre se presentan en loérogiros mecanicos.

Los procedimientos de lectura normalmente utilizaelo los cronometrajes son los

de: Tiempo acumulado, vuelta a cero.

3.3.1.1Tiempo acumulado

Se aplica este procedimiento de medicion cuandoasz de Ciclos de trabajo
corto en los que no es posible dividirlo en susnel#os constitutivos, por su corta
duracién. Ciclos formados por dos elementos soléendsno manual y el otro, de

maquina con automatico.
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3.3.1.2Vuelta a cero

Este procedimiento es el normalmente utilizado em ¢ronometrajes. Su
aplicacion exige dividir el ciclo de trabajo en ltisersos elementos que lo forman, de
manera tal, que la terminaciéon de cada uno de elbirscida con el comienzo del

siguiente.

3.3.2 Seleccion de los Elementos

Para los propdsitos del estudio de tiempos, elajoallesempefiado por el
operario se divide en elementos. Un elemento egaria constitutiva de una actividad
o tarea especifica. Puede constituir en uno o ¥amovimientos fundamentales y/o
actividades de maquina o del proceso, seleccionamtgsie convienen a la observacion

y a la medicion.

3.3.2.1Definicion de los Elementos
Las condiciones que deben poseer los elementosamséituyen un ciclo de trabajo

son las siguientes:

* Deben estar perfectamente definidos su comienza fingal. Esta condicion es
indispensable para poder hacer la medicion cortiexac

* Deben tener una duracion comprendida entre 0,085 minutos. Es imposible que
duren menos de 4 centésimas porque se necesittiamg® que el sefialado para
poder anotar en la Hoja de Toma de Datos: el elemehtiempo y el ritmo.

» Deben separarse los elementos manuales de losrglaina. Los primeros pueden
sufrir alguna variacién, porque el operario pueakav el ritmo de trabajo, mientras
que el segundo es siempre fijo, por depender Umictande las velocidades y los
avances establecidos para el mecanizado.

* Deben separarse los elementos manuales a maquiadapde los manuales a
maquina en marcha.

* Deben separarse los elementos constantes, deriablea y de los extrafios, pues
cada uno de ellos se calcula de manera difereintergienen de distinta manera en
la duracion del ciclo.
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* Deben separarse los elementos que precisan distiaficiente de descanso, porque
este es un factor del tiempo normal y, por lo tamtodifica el valor del tiempo tipo

elemental.

Deben analizarse todos y cada uno de los elemgaow$orman el ciclo de trabajo
con objeto de mejorar el método de trabajo. Por, sk estudiara durante varios ciclos,
la posibilidad de cambiar herramientas, distanagi@sorridas, secuencias de los
elementos, pasar a interiores algunos exteriotespecurando siempre, disminuir la

duracién del ciclo de trabajo.

3.3.2.2 Tipos de Elementos
Por lo general se pueden encontrar varios tiposlefeentos en un estudio de
tiempos, cada uno de ellos se maneja en formaedifeal calcular y al crear los datos

de tiempo estandar.

Los tipos de elementos que se pueden encontrdosasiguientes:

3.3.2.2.1 Ciclo

- Regulares o repetitivos.- Son los que aparecersaolaavez en cada ciclo de trabajo.

- Irregulares o de frecuencia.- Son los que apareaga cierto nimero de ciclos.

- Extrafos.- Son los que no forman parte del cicloalajo.

- Interiores.- Son los que realiza el operario cuaadmaquina esta trabajando con
automatico. Estos elementos no modifican la dured@) ciclo de trabajo.

- Exteriores.- Son los que realiza el operario estalad maquina parada. Estos

elementos forman parte del ciclo de trabajo.

3.3.2.2.2 Ejecutante
- Manuales.- Son los que ejecuta el operario durrtelo de trabajo.
- Mecanicos.- Son los empleados por la maquina gatar un elemento con el

automatico en funcionamiento.
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3.3.2.2.3 Duracion

Constantes.- Son aquellos que su valor permaneagiable (o practicamente
tienen siempre el mismo valor).
Variables.- Son aquellos que su duracion es fundénvalor de un parametro

determinado.

3.3.2.2.4. Ventajas

Dividir el trabajo en elementos, hace que sea &b siguientes ventajas:

Valorar el desempefio con mas exactitud

Determinar cambios en los elementos de trabajo a eecuencia de los mismos
cuando se tengan que revisar los estandares etugl.f

Crear valores de tiempo estdndar para elementogeineemente recurrentes; estos
pueden verificarse contra datos existentes, lo @yatla a mantener la consistencia
de los datos.

Identificar el trabajo no productivo

3.3.3. Observacion y anotacion de la informacion.

Antes de comenzar a medir los elementos hay queirdeien el trabajo a

cronometrar para que los tiempos tipo calculadas serdaderos. Es necesario analizar

el trabajo con el maximo detalle posible y defaun claridad los siguientes datos:

3.3.3.1. En el lugar de trabajo

* Analisis de la tarea.
o Observacion y anotacion de la informacion.
= Identificacidon del trabajo
= Eleccion del operario a medir
= Analisis de las condiciones del puesto Ambientales
= Magquinas

=  Herramientas
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Caracteristicas del material

Caracteristicas de la maquinaria

Croquis del puesto

= Descripcion del método y su descomposicion en aelemne
o Toma de datos.

= Valoracion de ritmos.

= Anotacion de tiempos de reloj.

= Calculo del numero de observaciones.

La que se realiza en el puesto de trabajo al @amale tarea que se va a

cronometrar.

3.3.3.2. En el despacho

Recuento de datos.
Suplementos y concedidos.
Frecuencias.

Célculo del tiempo tipo.

La que se efectua en la oficina o despacho, enddas cronometradores deben

realizar los estudios y calculos necesarios parexmear el valor del tiempo tipo.

3.3.3.3. Anotacion de la informacion

Para anotar esta informacion debemos tomar en auesttiempos suplementos y

concedidos.

3.3.3.3.1. Suplementos

Hasta ahora se ha considerado, que el operariosestgpre trabajando, sin

tomar en cuenta las paradas necesarias. Estaspaegistradas en el cronometraje son

totalmente requeridas en el trabajo porque el jmdba por ser humano, necesita

reponerse de la fatiga que le produce el trabajeciga atender las necesidades

personales; etc., y a veces, realizar una seritar@as complementarias como son:
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rellenar hojas de trabajo, limpieza de las maquipesparar herramientas, etc. Todas
estas actividades, denominadas complementariagjuaunecesarias son totalmente

ajenas a la ejecucion de la tarea en si.

Por lo tanto, el tiempo necesario para hacer ubajpaesta formado por dos
sumandos:
- El tiempo empleado en ejecutar el trabajo, coregiul su factor de actuacion, y
denominado Tiempo Normal" (TN).
- El tiempo suplementario necesario para los dessantareas complementarias,

gue se valoran en un porcentaje (K) del tiempo ab(iN - K )

La suma de esos dos tiempos forma el denominadopbielipo (Tp), cuyo valor

es:

Tp=TN+TN- K=TN (1 + K)

Formula 3.4 Tiempo Tipo (Formula General)

El tiempo tipo, segun la expresion anterior, namesiempo cronometrado es el
tiempo empleado por un trabajador en hacer una @eterminada desarrollando una
actividad normal, mas los tiempos empleados erperanse de la fatiga producida por

el propio trabajo y por las actividades complemeagaque se vea obligado a realizar.

Los diversos suplementos que se deben considesayredmetrar suelen dividirse en:
- Suplementos por fatiga, suplementos por necesidaels®nales, suplementos por

ocupaciones accesorias.

3.3.3.3.2. Concedidos
Cuando un operario esta trabajando en una maquiya @roceso esta
automatizado e incluso si en la tarea existen elavsale trabajo automatico, en ellos,

el operario no puede desarrollar ninguna activiladoroduccion esta determinada por
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el proceso automatico y no se puede aumentar, fordg que sea el interés del

trabajador en reducir la duracion del ciclo.

En estos casos, la Empresa concede unos suplena¢ojosrario, con objeto de
que la prima que vaya a percibir por el rendimiesgizculado en su "Hoja de Trabajo",

sea similar a la de los restantes operarios, gapajp no esta automatizado.

Dos procedimientos se emplean en la determina@dosdconcedidos:

- Cuando los elementos automaticos son de largaidargcel operario puede hacer
otras tareas durante la ejecucion del elemento iméqu

- Cuando la duracién del elemento maquina es retatwée corto y el operario no

puede desarrollar otras tareas durante su ejecucion
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CAPITULO IV

MARCO TEORICO

4.1. Base de Datos Objeto Relacionales
Una base de datos es un conjunto de informacionopénea, es decir,
relacionada con un mismo tema, una base de datosnspone de tablas y estas a su

vez de Filas (Registros) y Columnas (Campos).

Objeto es cualquier cosa real 6 abstracta acerta deal almacenamos datos y

los métodos que controlan dichos datos.

La base de datos objeto-relacional permite quetdatas relacionales que
almacenan datos existentes y los nuevos objetogstae y accedan a los mismos datos

subyacentes.

Un sistema de gestion de base de datos objetdaetdc(ORDBMS) debe
combinar las prestaciones mas Uutiles la modelad@nobjetos y almacenamiento

relacional. Un ORDBMS debe ofrecer caracteristozaso:

- Definicion de tipos de datos por el usuario, quemitan a las empresas y
organizaciones ampliar la funcionalidad del semviglara gestionar las operaciones

realizadas con estos tipos.

- Flexibilidad en las funciones de los tipos de dalefinidos por el usuario, las

mismas que se pueden escribir en PL/SQL o en Java.

- Soporte de aplicaciones multimedia y grandes obj@éodatos , gestionando objetos

grandes (LOBs) de manera eficaz y con un rendimie#onable.

- Compatibilidad con SQL y los estandares actualesives a los RDBMS, asi como
con nuevos estandares de objetos, es decir detezeniun marco unificado que
permita que los diversos sistemas de procesamadietde / servidor compartan un

modelo comun basado en estandares.
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- Un buen ORDBMS debe disponer de una serie complam&me herramientas de
desarrollo para modelizacion, progreso rapido décagones y generacion de

informes

4.1.1. Oracle 8i

El manejador de Base de datos ORACLE, surgi6 d fiealos afios 70 y
principio de los afios 80. Oraclé8es la base de datos relacional mas popular y t@bus
del mundo, es un entorno de desarrollo y despdiepgara las operaciones que estan
dentro o fuera de Internet, ademas es un gestaistemas de bases de datos, que
permite aprovechar todos los desarrollos de basedatbs relacionales existentes,
aumentando sus prestaciones con la definicion dwasutipos de datos complejos
basados en objetos, esto permite traspasar nusmaterbs en el tratamiento de la
informacion. Incluye caracteristicas muy avanzadas)o: Particion de base de datos
de gran tamafio, caracteristicas de seguridacRes(iy caracteristicas de aceleracion
del mecanismo, como, indices de mapas de bitastalel resumen y paralelismo.

Gracias a sus cualidades de robustez, seguridealabilidad, alto rendimiento
de gestion, disponibilidad, concurrencia, y la pitisiad de desarrollar bases de datos
orientadas objetos, etc. Lo hacen especialmenim@ara desarrollos a gran escala en
arquitecturas Cliente Servidor y arquitecturas dieleadas con Internet (NetWork
Computing) convirtiéendose en la opcién mas viahianclo nuestro mayor interés esta
en la disponibilidad, manejo de grandes volumermedados, robustez, seguridad y alto

rendimiento transaccional sin importar el tipo déod que se esté manejando.

Oracle8i minimiza los tiempos de parada por redegaion de datos, permite
anadir, mover y alterar tablas e indices mienwwasdatos son accedidos y actualizados

por los usuarios.

Se puede utilizar sobre tablas e indices partidosatambién para eliminar la

fragmentacion y corregir asignaciones de espacio.

1 http://otn.oracle.com/docs/products/oracle8i/doc_library/817_doc/setver.817
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4.1.1.1. Caracteristicas.

Principalmente cuenta con todas las caracteristiedas bases de datos objeto
relacionales, como son creacion de tipos y furesode los tipos de datos definidos
por el usuario, las cuales deben ser flexiblesgurses, mejor soporte de aplicaciones
multimedia y grandes objetos de datos , soportebjietos en el lado del cliente para

agilizar la navegacion , herramientas de desarpalta la modelizacidon de objetos .

Utiliza potentes técnicas de modelizacion de objepara crear objetos
complejos, también pueden almacenarse punteros ljeto® para desplazarse
rapidamente sin necesidad de combinar tablas.

El PL/SQL* utilizado de SQL (Structured Query Languaje) esavanzado
lenguaje, que es propio de ORACLE el cual ofregeosibilidad de expresar de forma
sencilla complejas reglas de negocio en forma deEegoiimientos almacenados o

disparadores (triggers).

Ademas sigue el estandar SQL3 definido por el coliiSI/ISO en lo relativo
a la definicion de tipos de objetos y las técnidasnodelizacion de objetos. Los tipos

de objetos definidos en SQL3 constituyen la badegiebjetos de Oracle8i.

4.1.1.2. Ventajas

Oracle8i Enterprise Edition mejora y simplifica ltareas de instalacion y
configuracién al incluir dos nuevas aplicacionesaolas en Java: Oracle Universal
Installer y Database Configuration Assistant, zditlas para instalar, optimizar y
configurar un entorno de base de datos Oracle8détectando las caracteristicas del
hardware y pidiendo informacion, como el numero uswarios simultdneos que
soportara la base de atos. Mejora y simplificadesas de instalacion y configuracién al
incluir dos nuevas aplicaciones basadas en JawléOUniversal Installer y Database
Configuration Assistant, utilizadas para instatgtimizar y configurar un entorno de
base de datos Oracle8i ™, detectando las carditasisdel hardware y pidiendo

informacion, como el nimero de usuarios simultamg@ssoportara la base de datos.

12 http:/ /www.oracle.com
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Esta disponible en méas de 90 plataformas distietdie las que se encuentran
mas de 40 variantes de UNIX, Windows NT, Alpha VME5/390 y Novell Netware,
permitiendo que las aplicaciones de base de daasenpdel portatil al servidor

corporativo sin que haya que redisefarlas .

Es 6ptimo para desarrollos a gran escala en actwiéss Cliente Servidor y
Arquitecturas relacionadas con Internet (NetWorkm@ating) convirtiéndose en la
opcion mas viable porque tiene grandes cualidades rabustez, seguridad,
escalabilidad, alto rendimiento de gestion, dispididad, concurrencia, y la posibilidad

de desarrollar bases de datos orientadas a enféeboetc.

En la representacion y tratamiento de datos ti@aeaita mejora porque tiene
datos mas complejos y l6gica de programa, asocadimsmismos, mejor integracion
con lenguajes de aplicacion basados en la oriémtacobjeto.

Todas las capacidades de persistencia, gestioministracion proporcionadas
por los Sistemas de gestién de base de datos,taeados objetos generados con los
leguajes orientados a objetos.

4.1.1.3. El servidor Oracle

Este componente realiza las funciones tipicas delejador de la base de datos:
Acceso a los datos - Seguridad - Integridad - Reaaqipn - Concurrencia, ...etc. La
arquitectura tipica del servidor es que, utilizée@k / Servidor no sélo para soportar

clientes remotos sino también locales.

Se distinguen los siguientes elementos: Procesd3adkground que son los
encargados de realizar I/O asincrénico monitoreaomportamiento de otros procesos.
System Global Area que son un conjunto de estrastde memoria que contienen
informacion de la Base de datos, informacion deldtey areas de SQL y PL/SQL
compartido. El “ Shared pool” es una estructurangenoria que almacena instrucciones
SQL y PL/SQL para su posterior ejecucion; estaasasen compartidas por todos los
usuarios gue ejecutan instrucciones idénticasa@itn comuan cuando varios usuarios

ejecutan la misma aplicacion), mejorando los tiesmb®respuesta.
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Los procesos cliente, son inicialmente creadosdmar ejecuta un programa de
aplicacion que se conecte a la B.D. , éstos puseéefocales o remotos. Mientras que
los procesos servidores se crean dependiendo cenfeguracion, en el momento de
iniciar la conexion (Servidor dedicado), o en elmnmemto de subir la Base de Datos
(Servidor multi-threated). Su funcién es maneja tequerimientos de los procesos
clientes, realizando las siguientes tareas: - 2aall ejecutar instrucciones SQL - Leer

los bloques de datos del disco al SGA. - Retoosardsultados a los clientes.

Esta arquitectura permite que convivan con dostt@configuraciones como el
servidor dedicado, en el cual existe un servidergada cliente. Util para procesos que
utilicen fuertemente la Base de Datos. Y el senvidultithreaded En el que existe un

pool de servidores que reciben requisitos de ttmoslientes.

4.1.1.4. Herramientas
4.1.1.4.1. SQL Forms

Es la herramienta de Oracle que permite, de un nsahzillo y eficiente,
disefiar pantallas para el ingreso, modificaciofegas y consultas de registros. El
usuario podra, una vez definida la forma, trabagr ella sin necesidad de generar
codigos, dado que Oracle trae incorporado un ctmjda procedimientos y funciones
asociados a las teclas de funciones.

La herramienta fundamental de SQL es la sentenEiaEST, que permite
seleccionar registros desde las tablas de la Badeatbs, devolviendo aquellos que
cumplan las condiciones establecidas, y pudiendseptar el resultado en el orden

deseado.
SQL (Structured Query Languague = Lenguaje de Gtansstructurado).

La orden FROM identifica la lista de tablas a cdasuSi alguna de las tablas a
consultar no es propiedad del usuario, debe esgrsié el nombre del propietario antes
que el nombre de la tabla en la forma nombre_ptajieenombre_tabla.
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La orden WHERE decide los registros a selecciosagin las condiciones

establecidas, limitando el nUmero de registrossguauestran.

La orden ORDER BY indica el orden en que apareceseiltado de la consulta.

4.1.1.4.1.1. Patrén de consulta

Una de las herramientas l6gicas mas poderosas HeeS@I reconocimiento de
un patron de consulta, instrumento que permitelksgbeda por nombre, direccion u
otro dato parcialmente recordado. Los patronesodsutta juegan un papel importante
en el momento de realizar consultas, ya que es majné necesitemos encontrar un
texto y no recordemos exactamente como fue ingoeszah el uso del operador LIKE
podemos comparar patrones y ubicar un texto, imdbBpetemente de la posicion en

que se encuentre.

4.1.1.4.1.2. Agrupamiento de datos

SQL proporciona una forma eficiente para manejainfarmacion, con el
agrupamiento de datos a través de la formaciéon dgog y las funciones
correspondientes, dando la posibilidad de procesarsolo registros individuales,
también podemos agrupar registros por un criteeterchinado, como por ejemplo,
agrupar por clientes las ventas realizadas. Cadpogtendra como resultado de la

consulta una fila resumen que contiene la infordgradel grupo.

4.1.1.4.1.3. Subconsultas

Otro aspecto de facil disefio y uso, que muestravenanas las posibilidades de
SQL son las subconsultas. Una subconsulta es aquaisulta, que de cuyo resultado
depende otra consulta, llamada principal, y sendefomo una sentencia SELECT, que
esta incluida en la orden WHERE de la consultacgral. Una subconsulta, a su vez,

puede contener otra subconsulta y asi hasta ummaie 16 niveles.
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41.1.4.1.4. Indices

Es un instrumento que aumenta la velocidad de esspude la consulta,
mejorando su rendimiento y optimizando su result&lananejo de ellos en ORACLE
se realiza de forma inteligente, donde el programaumblo los crea, sin tener que
especificar explicitamente, cual es el que va a Esael propio sistema, al analizar la
condicion de la consulta, quien decide cual desedko necesita. Por ejemplo cuando en
una consulta se relacionan dos tablas por una oalusi ésta tiene definido uno, se
activa, como en el caso cuando relacionamos la tdbl clientes y ventas por la

columna cédigo, para identificar al cliente (WHERHEentes.codigo = ventas.codigo).

La identificacion del indice que va a ser usadda eslacionada con las
columnas que participan en las condiciones dedaroWHERE. Si la columna que lo

forma esta presente en alguna de las condiciéstsse activa.

4.1.1.4.1.5. PL/SQL

Es un lenguaje portable, proceural y de transacoidly potente y de facil

manejo, con las siguientes caracteristicas fundeaesn

Es una extensidon de SQL, ya que este es un lengaaempleto, dado que no
incluye las herramientas clasicas de programadior. eso, PL/SQL amplia sus
posibilidades al incorporar el control condicionalos ciclos , incorpora opciones
avanzadas en control y tratamiento de errores Hanexcepciones, ademas permite el

manejo de cursores.
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4.1.1.4.1.6. Disparadores

El médulo SQL*Forms, tiene incorporado una coleccite procedimientos y
funciones llamados "empaquetados"”; que se puedehiirinen el codigo de
procedimientos o disparadores definidos por elnsua

El disparador es un bloque de cédigo, que se actiando se pulsa una

determinada tecla u ocurre cierto evento

Oracle, asocia a cada tecla de funcion un procedimiempaquetado, pudiendo
el usuario redefinir esta asignacion, o capturardisparador para ampliarlo o
modificarlo con su propio cédigo.

Existe un nuevo tipo de disparador llamado basedd®ms, que es un
procedimiento asociado a una tabla, que se actigado se produce un suceso que
afecta a esa tabla. Su uso mas comun consiste e@efildcion de restricciones

complejas de integridad.

4.1.2. Oracle Developer 6i

Es un entorno de desarrollo de aplicaciones cligntgidor, que funciona sobre
el sistema operativo Windows, que permite el dispilmgramacion, implementacion y
mantenimiento de Software, y ademas, incorpora idnes avanzadas para la
Reingenieria de Procesos de Negocios y mecanigmos,aprovechar la potencia de

servidores con un motor de Base de Datos Oracle.
Developer 6i tiene varias Funciones de Generaaofalicacion tales como:

» Completa instalacion de generacion de informesmds de Developer/6.0, para
inteligente generacion de codigo GUI dirigida poodelo.

» Genera aplicaciones de alta funcionalidad, porsalelscalables

» Las preferencias automatizan la guia de estiloldk @ara obtener consistencia

y productividad.
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» Integracion estrecha con herramientas de disefsistlEmas para programacion
gréfica
» Ingenieria reversa de definiciones, existentes dends e informes del

repositorio

» Regeneracion protege las inversiones en el codigsopalizado durante
cambios de disefio.

» Sofisticadas operaciones de agrupacion y resumeeden definirse en el

repositorio para la incorporacion de informe

4.1.2.1 Oracle Developer Forms

Cada pantalla contiene uno o mas bloques. Los ds#opueden consultar,
insertar, actualizar y borrar mediante elementas spicorresponden con las columnas
de una tabla, o con los elementos de un registranenvariable de cursor o tabla
PL/SQL.

Forms crea automaticamente instrucciones DML eruosiones SQL de

consulta a partir de bloques y elementos conteredda pantalla.

Una de las utilidades de forms es la funcion desalb& por ejemplo(QBE,
Query By Example), en donde el usuario puede ptmgrantalla en el modo Enter
Query , introducir los valores de correspondenaifoe elementos del bloque y ejecutar
la consulta. La pantalla creara una clausula WHIGRE se afiadira a la instruccion

SELECT generada para recuperar los datos.

Ademas la version 6 de Oracle Developer admitedtas a codigo PL/SQL que
se encuentran en la base de datos, asi como gbd8tiSQL al lado del cliente.

4.1.2.2. Oracle Developer Reports

Oracle Developer Reports facilita la creacién derimes tanto a desarrolladores

como a usuarios finales, partiendo de una herrdmiga generacion de informes de
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produccion dotada de todas las posibles funcioaddid y adicionandole un asistente de

facil uso, que permita al usuario crear informessies.

El componente Reports de Oracle Developer dispoeedds interfaces
correspondientes a la forma en la que se elabomafame. En la primera parte de la
herramienta Report Editor — Data Model el desaddlt define las consultas necesarias
para crear el informe, asi como para incluir digiffarmacion en uno o mas grupos
l6gicos. Después en Report Editor — Layout Moddl desarrollador especifica la

manera en que dichos grupos aparecen dispuesebsnéorme.

4.1.2.3. Oracle Developer Server

La caracteristica principal que se puede es la&darsconjunto de procesos que
se ejecutan en un entorno multinivel, permitiende gna aplicacion se ejecute en un

servidor de aplicaciones, pero presentando lafa#tele usuario en un explorador web.

Basicamente las pantallas implantadas en la wedjesatan en un entorno de
tres niveles: un cliente , un servidor de aplicae®y un servidor de base de datos.
Normalmente cada nivel se encuentra en una magiifieeente , aunque no existe

ningun inconveniente en ejecutar los tres nivetesrea o dos maquinas. (Ver fig 4.1)

El cliente ejecuta un explorador y en el caso atggllas implantadas en el web
el explorador ejecuta una maquina virtual java ¢Jdirtual Machine , JVM), que es
proporcionada por el plug-in Jinitiator, el cual @@ las capacidades del explorador
con el fin de presentar la interfaz con una paafglle se esta ejecutando en el servidor

de aplicaciones.

En el nivel intermedio el motor en tiempo de ejé@nade Forms accede al
sistema de archivos del servidor y presenta lafageen un applet Java en el nivel del

Cliente.

La unica diferencia entre el modelo de tres nvglel modelo cliente servidor
es que el cliente de tres niveles esta separadingmaquinas: el nivel intermedio
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(servidor de aplicaciones) y el propio cliente SErvidor de Base de datos es el mismo

para am bos casos.

Servidor de Aplicaciones

Servidor de
| Base de Datos
Cliente / \
Explorador < »| Motor de tiempo de ejecucion < >
Web
de Forms
A
A
Base de
v v Datos
Sistema de archivos
Jinitiator
(nivel de Archivos de forms
prestacion)
\_/ Archivos Jave :/

- /

Fig 4.1 Arquitectura de tres niveles para pargdfiegplantadas en la Wb

Se puede decir que la utilizacion de Oracle 8i gol@r Developer 6.i permitira el
desarrollo de una aplicacibn que cumpla con lgsisitos de un sistema de
informacion eficiente, esto es: escalabilidad, catibdidad, conectividad y

portabilidad

13 KOLETZKE P, Oracle Developer Manual Avanzado de Forms y Reports
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CAPITULO V

ANALISIS Y DISENO DEL SISTEMA

5.1. Antecedentes

La finalidad del presente sistema es la de corntrdmu forma fructifera, con el
mejor desenvolvimiento de los procesos que selefean Industrias de Papel Papelom
Cia. Ltda.

Esta industria, esta constituida mediante escripitdica otorgada ante la Dra.
Helen Rubio Lecaro, Notaria Primera del Canton Ailmbefectuada el 28 de Mayo de

1996, y se encuentra inscrita legalmente en eldRedilercantil del Canton Ambato.

Industrias de Papel Papelom Cia. Ltda. fue creedae Noviembre de 1996, y
estuvo conformada por los siguientes accionistasS&htiago Jaramillo Hervas con el
39 %, Sra. Maria Almeida Mancheno de Garrido cahlel %, y el Ing. Javier Garrido

que representa el 49.9 % de las aportaciones parapresa conformada.

Actualmente se encuentra ubicada en la ciudad déafon provincia del

Tungurahua, en la calle Guayaquil # 3-28 entreddies: Sucre y Cevallos.

5.2. Andlisis del Sistema Actual
5.2.1. Descripcion

En Industrias de Papel Papelom Cia. Ltda. los poxegue se realizan
actualmente en las areas de Produccion y Contadhjlieh su mayoria son manuales, y
al poseer tecnologia que puede ser aprovechadda nexplotan al 100 %, utilizando
solamente hojas de célculo como base de datosdids 1os procesos y control de
materia prima, y demas documentos internos pacargfol de produccion, obteniendo
de esta documentacion datos que no aportan pacalallo del costo real de un

producto. Esto imposibilita que varios de los psoseque en su mayoria deberian
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interactuar automaticamente, no lo hagan, ya qusermosee de un sistema adecuado

para ello, o porque simplemente las herramientasguestan utilizando no lo permiten.

El inconveniente localizado en los procesos queeséza, es la pérdida de
tiempo y la cantidad de trabajo tedioso que sestoure hacer, para poder obtener la

informacion que se requiere.

Para la realizacién del presente sistema IndusigaBapel Papelom cuenta con

la siguiente infraestructura en equipos de coémputo:

COMPUTADORAS

CANTIDAD 1 2 1 1 1
MARCA PC PC PC IMAC EMAC
PROCESADOR | Pentium | Celeron | Pentium G3 G4

v 1l
MEMORIA 256 Mb. | 128 Mb.| 128 Mb. 64 Mb. 256 Mb.
DISCO DURO 60 Gb. 30 Gb. 30 Gb. 30 Gb. 40 Gh.
S.O. WinMe. | WinMe. | WinMe. | Macintosh Macintosh

IMPRESORAS
CANTIDAD 1 2 1 1
MARCA Epson Epson Xerox Canon
TIPO Matricial Matricial Laser Inyeccion
MODELO LQ-1070 AP-4500 Phacer 5400 S-100
HUB
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CANTIDAD 1
MARCA 3COM
PUERTOS 8

Tabla 5.1 Equipos de Computo existente en la Imi@dust

En lo que tienen que ver con el software de dedateoempresa esta dispuesta
a comprar las licencias de Oracle 8i y Oarcle Dmpai 6i, cuando el sistema propuesto

este terminado:

De acuerdo a lo mencionado anteriormente podemuduwoque se cuenta con
un una gran predisposicion por parte de la industidemas que el nivel tecnolégico de
hardware es bastante aceptable; Por lo que podeonatuir que el desarrollo de este

proyecto informatico es viable.

5.2.2 Critica

La empresa, de alguna manera esta tratando de Uevanejor control de la
documentacién generada por el area de producciarayello, se esta utilizando Hojas
de Control, en la que cada operario debe llenacderdo al proceso que se realiza.

Al no tener de los operarios la colaboracion ne@ste llenar en forma clara
las hojas de control, hacen un dafio a la empremagug no se puede obtener
informacion que logre ser procesada en forma @eosasionando de esta manera que
el personal administrativo no pueda saber la radlide la empresa en un 100%,
referente a los costos de los procesos y a laatibn de la materia prima.

En lo referente a la organizaciéon y analisis de Hajas de control en la
actualidad no se puede llevar un revision adecumlque cada semana se produce una
cantidad de hojas por cada operario, que no pusefeevaluadas en forma completa, y

al no disponer de una herramienta que pueda prodiesea informacion, representa un



40

inconveniente importante para el encargado de dadrdrol, ya que le impide dar

informes precisos, actualizados y a tiempo.

En la elaboraciéon de un producto es obvio que vigee materiales, y es
importante tener un registro de toda el material sgi dispone en bodega, y al realizar
el seguimiento por medio de kardex, se emplea mtiehgpo en pasar la informacion a
una hoja de calculo, y poder obtener reportestdeks

5.3. Andlisis de los requisitos del Sistema

El presente proyecto informatico plantea desarralia sistema que permita
generar el valor de un producto en base al cos@hmmbre, hora/maquina y material
ocupado. Ademas generar reportes acerca del stogiateria prima en bodega. Con la
informacion de los costos de un producto el pelsadministrativo puede saber en
forma precisa hasta que porcentaje se pueden ksiprecios con relacion a la

competencia.

Para el célculo de costos es necesario saber quesos intervienen en la
elaboracion de un producto, para ello el sistenadizee esta opcion, de tal manera
podremos conocer el valor estimado, en base a rta tde Tiempos Estandéar

previamente realizados.

Con el desarrollo de este sistema lo que se tramrde que segun se vaya
ingresando la informacion se vaya actualizandataaksde los materiales en bodega
tanto en la compra de éstos como en la utilizagfdmediante un inventario que se

realice cada cierto tiempo saber el porcentajeedpatdicio que existe en la empresa.

El sistema funcionara en un ambiente tipo WEB, mleado enteramente con
Oracle Developer 6i y Oracle Developer Server, Ipogue no interactda con ningan

otro sistema informético

14 Calculo de tiempos (Ver Anexo 4)
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5.3.1. Funciones Del Sistema
De manera general el sistema informatico va a tesesiguientes funciones:
* Registro de Datos de Entrada.

* Entrega de salidas y resultados.

5.3.1.1. Registro de Datos de Entrada
* Registro de Materiales
» Ingreso de Tipo de Materiales
» Ingreso de Color de Materiales
» Ingreso de Proveedor
» Ingreso de Material
* Registro de Departamentos
» Ingreso de Departamentos
* Registro de Pedidos de Productos
» Ingreso de Clientes
» Ingreso de Productos
* Registro de Procesos
» Ingreso de Maquinaria
» Ingreso de Empleados

» Ingreso de Procesos

5.3.1.2. Entrega de salidas y resultados

Una vez ingresado los procesos se calcula autan@icte el costo de un

producto. Este valor sera utilizado tanto en infessroomo en una pantalla de forma.

De la misma forma se realizara cuando se efectuengmeso de material,

utilizandose estos datos para informes de inventari

Se mostrara un informe detallando el total pedproductos realizados por

cada Empleado.
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5.4. Disefio del Software
5.4.1 Diagrama de Clases

A continuacion se presenta el siguiente diagraenelakes.

T_PEDIDO_PRODUCTO
T_PEDIDO PRECIO
= CANT_PEDIDO_PROD T_PRODUCTO
CODIGO_PEDIDO 1 m | NUM_PARTES m 1 |CODIGO_PRODUCTO
NUM_FACT IMPRE_POR_HOJA DESCRIPCION_PRODUCTO
FECHA_PEDIDO COMBINACIONES TOTAL -
TOTAL N_COLORES IMP
PRECIO_F
m 1
m
T_EMPLEADO
m
CODIGO_EMPLE
L 1 CI_EMPLE T_PRODUCT O_PROCESO
NOMBRES_EMPLE
T APELLIDOS EMPLE COSTO_PRODUCTO_PROCESO
- CARGO_EMPLE
CI_CLIENTE FECHA_ING_EMPLE m
RUC_CLIENTE SUELDO_EMPLE 1

NOMBRES_CLIENTE
APELLIDO_CLIENTE
PROVINCIA_CLIENTE

CIUDAD_CLIENTE m m
DIRECCION_CLIENTE . 1
TELEFONO_CLIENTE
CONTACTO_CLIENTE 1 T_PROCESO
CODIGO_PROCESO
T_DEPARTAMENTO NOMBRE_PROCESO
TIEMPO_ESTANDAR_PROCESO
CODIGO_DEPARTAMENTO UNIDAD_TIEMPO_PROCESO
NOMBRE_DEPARTAMENTO COSTO_PROCESO
m
T_PROVEEDOR m
RUC
NOMBRE_EMPRESA T_INGRESO
NOMBRES_RESPONSABLE
APELLIDOS_RESPONSABLE 1 m |COPIGO_INGRESO 1
NUM_FAC
TELEFONO FECHA_INGRESO
PROVINCIA - T_MAQUINARIA
CANTON TOTAL
CODIGO_MAQ
DIRECCION NOMBRE.MAQ
FECHA_ING_MAQ
1 MODELO_MAQ
MARCA_MAQ
VALOR_MAQ
DEPRECIACION_MAQ
NUM_SERIE_MAQ
m DESCRIPCION_MAQ
T_INGRESO_MATERIAL
MEDIDA_MAT
CANT_UNIDAD
CANTIDAD
PRECIO
m
1
T_TIPO_MATERIAL T_MATERIAL T_COLOR
CODIGO_TIPO_MATERIAL 1 m | CODIGO_MATERIAL m 1 |copiGo_coLor
NOMBRE TIPO_MATERIAL STOCK_MAT COLOR
DESCRIPCION PRECIO_ACTUAL DESCRIPCION

Fig. 5.1. Diagrama de clases



43

5.4.2. Diagrama de Contexto
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5.4.3. Modelo Entidad Relaciéon
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5.4.4. Modelo Entidad Relacién Extendido
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5.4.5. Diagrama de Flujo de Datos
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4. INGRESAR
PROCESO
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7. INGRESAR
CLIENTE
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Datos|Ingreso

Ingreso
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Y

Producto_Proceso |
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5.4.6. Modelo Funcional
5.4.6.1. INGRESAR DEPARTAMENTO

Secretaria Sistema

Ingresar Departamento (Codigo_Departamento,
Nombre_Departamento, Descripcion)

v

Departamento ingresado

A

Operacion: Ingresar Departamento

Descripcion: permite ingresar informacion de los Departamentos

Lee: Codigo_Departamento, Nombre_Departamento, Desonpci
Modifica:

Envia: Secretaria :{Departamento}

Asume: que el Departamento no existe

Resulta: la tabla Departamento se modifica

5.4.6.2. INGRESAR MAQUINARIA

Secretaria Sistema

Ingresar Maquinaria (Codigo_Maq, Nombre_Magq, Febtigeso
Modelo_Maq, Marca, Valor, Num_Serie, Descripciongyla

Maquinaria ingresada

A
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Operacion: Ingresar Maquinaria

Descripcion: permite ingresar informacion de las Maquinarias

Lee: Codigo_Mag, Nombre_Maq, Fecha_Ingreso, Modelo_Nayca, Valor,

Num_Serie, Descripcion_Maq

Modifica:
Envia: Secretaria :{Maquinaria}
Asume: que la Maquinaria no existe

Resulta: la tabla Maquinaria se modifica

5.4.6.3. INGRESAR EMPLEADO

Secretaria Sistema

Ingresar Empleado (Codigo_Emple, CédiNambres, Apellidos,
Cargo_Emple, Fecha_Ingreso, Sueldo, Cf_departainento

»
»

Empleado ingresado

A

Operacion: Ingresar Empleado

Descripcion: permite ingresar informacion de los Empleados

Lee: Cédigo_Emple, CéduldNombres, Apellidos, Cargo_Emple, Fecha_Ingreso,
Sueldo, Cf_departamento
Modifica:

Envia: Secretaria:{Empleado}
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Asume: que el Empleado no existe

Resulta: la tabla Empleado se modifica

5.4.6.4. INGRESAR TIPO_MATERIAL

Secretaria

Sistema

Ingresar Tipo_Material(Codigo_Tipo_Material ,
Nombre_Tipo_Material, Descripcion,)

Tipo_Material ingresado

A

Operacion: Ingresar Tipo_Material

Descripcion: permite ingresar informacion de tipos de materiales

Lee: Codigo_Tipo_Material, Nombre_Tipo_Material, Descign
Modifica:

Envia: Secretaria:{Tipo_Material}

Asume: que el Tipo de Material no existe

Resulta: la tabla Tipo_Material se modifica
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5.4.6.5. INGRESAR COLOR

Secretaria

Sistema

Ingresar Color(Codigo_Color, Nombre_Color, Desdopg

Color ingresado

v

A

Operacion: Ingresar Color

Descripcion: permite ingresar informacién de los colores desoja

Lee: Codigo_Color, Nombre_Color, Descripcién
Modifica:

Envia: Secretaria:{Color}

Asume: que el Color no existe

Resulta: la tabla Color se modifica
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5.4.6.6. INGRESAR MATERIAL

Secretaria

Sistema

Ingresar Material (Codigo_Material, Nombre_Material
Stock_Material, Precio_Actual)

v

Escoger Tipo_Material (Nombre_Tipo_Material)

v

Escoger Color (Nombre_Color)

v

Material ingresado

A

Operacion: Ingresar Material

Descripcidn: permite ingresar informacion de los Materiales

Lee: Codigo_Material, Nombre_Material, Stock_Materiale¢o_Actual

Modifica:

Envia: Secretaria :{Material}

Asume: que los Materiales no existen

Resulta: la tabla Material se modifica

Operacion: Escoger Tipo_Material

Descripcion: permite escoger el Tipo de material

Lee: Tipo de Material

Modifica:
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Asume: que los Tipos de Materiales Existen
Operacion: Escoger Color

Descripcion: permite escoger el color de hojas que estan errialate

Lee: Nombre del color
Modifica:

Asume: que los Colores existen

5.4.6.7. INGRESAR PRODUCTO

Secretaria Sistema

Ingresar Producto (Codigo_Producto, Nombre_Producto
Descripcion,)

v

Producto ingresado

A

Operacion: Ingresar Producto

Descripcion: permite ingresar informacion de los productos

Lee: Codigo_Producto, Nombre_Producto, Descripcion
Modifica:

Envia: Secretaria:{Producto}

Asume: que el Producto no existe

Resulta: la tabla Producto se modifica
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5.4.6.8. INGRESAR PROCESO

Secretaria

Sistema

Escoger Maquinaria (Nombre_Maquinaria)

v

Escoger Empleado (Nombre_Empleado)

v

Costo, Descripcion)

Ingresar Proceso (Codigo_Proceso, Nombre Procésnpd
Estandar, Unidad de Tiempo, Cf_Empleado, Cf_Magqiana

v

Proceso ingresado

A

v

Operacion: Escoger Maquinaria

Descripcidn: permite escoger que maquinaria interviene en dicboeso

Lee: Nombre_Magquinaria
Modifica:

Asume: que la Maquinaria existe

Operacion: Escoger Empleado

Descripcion: permite escoger el empleado que realiza el proceso

Lee: Nombre_Empleado
Modifica:

Asume: que el Empleado existe
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Operacion: Ingresar Proceso

Descripcion: permite ingresar informacion de los procesos

Lee: Cbédigo_Proceso, Nombre Proceso, Tiempo Estandatatdnle Tiempo,
Cf_Empleado, Cf_Maquinaria, Costo, Descripcion

Modifica:

Envia: Secretaria:{Proceso}

Asume: que el Proceso no existe

Resulta: la tabla Proceso se modifica

5.4.6.9. INGRESAR PRODUCTO_PROCESO

Empleado Sistema

Ingresar Producto_Proceso (Cf_Producto, Cf_Proceso)

v

Escoger Procesos (Nombre Proceso, Costo)

v

Producto_Proceso ingresado

A

Operacion: Ingresar Producto_Proceso

Descripcidn: permite ingresar informacion del Producto

Lee: Cf_Producto, Cf_Proceso
Modifica:
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Envia: Empleado:{Producto_Proceso}
Asume: que el Producto_Proceso no existe

Resulta: la tabla Producto_Proceso se modifica

Operacion: Escoger_Procesos

Descripcion: Determina que Procesos intervienen en la manutadiiun producto

Lee: Nombre_Proceso, Costo
Modifica:

Asume: Que varios procesos son escogidos para realizarogiicto

5.4.6.10. INGRESAR CLIENTE

Secretaria Sistema

Ingresar Cliente (Cl_Cliente, RUC_Clienddombres_Cliente,
Apellidos Cliente, Provincia, Ciudad, Direccion,|&feno,
Contacto_Clieni)

v

Cliente ingresado

A

Operacion: Ingresar Cliente
Descripcion: permite ingresar informacién de los Clientes
Lee: CI_Cliente, RUC_Cliente Nombres_Cliente, Apellidos Cliente, Provincia,

Ciudad, Direccion, Teléfono, Contacto_Cliente.

Modifica:
Envia: Secretaria:{Cliente}
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Asume: que el Cliente no existe

Resulta: la tabla Cliente se modifica

5.4.6.11. INGRESAR PROVEEDOR

Secretaria Sistema

Ingresar Proveedor (RUC_Proveedor, Nombres_Proveedo
Apellidos_Proveedor, Provincia, Ciudad, Direccidaléfono)

v

Proveedor ingresado

A

Operacion: Ingresar Proveedor

Descripcidn: permite ingresar informacion de los Proveedores

Lee: RUC_Proveedor, Nombres_Proveedipellidos_Proveedor, Provincia, Ciudad,
Direccion, Teléfono.

Modifica:

Envia: Secretaria:{Proveedor}

Asume: que el Proveedor no existe

Resulta: la tabla Proveedor se modifica
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5.4.6.12. INGRESO DE PEDIDOS DE PRODUCTOS

Empleado

Sistema

Ingresar Pedido(Codigo_Pedido, Fecha_Pedido,
Total Pedido, Cf_Cliente, Cf_Empleado)

Pedido Ingresado

A

A 4

Escoger Productos (Nombre_Producto)

Ingresar Pedido_Productos (Cantidad, Num_Partes,
Impresiones_por_Hoja, Combinaciones, Num_Colores;i®)

A 4

Pedido de Productos Ingresado

A 4

A

Operacion: Ingresar Pedido

Descripcion: Ingresa los datos del Pedido

Lee: Codigo_Pedido, Fecha Pedido, Total _Pedido, Cfn@jeCf Empleado

Modifica:
Asume: Que el pedido no existe
Resulta: Tabla Pedido Modificada

Operacion: Escoger Producto
Descripcién: Permite escoger los productos para el pedido

Lee: Nombre_Producto
Modifica:
Asume: Que el Producto existe
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Operacion: Ingresar Pedido_Producto

Descripcion: Ingresa los datos de los items del Pedido

Lee: Cantidad, Num_Partes, Impresiones_por_Hoja, Comcimnes, Num_Colores,
Precio

Modifica:

Asume:

Resulta: Tabla Pedido_Producto Modificada

5.4.6.13. INGRESO DE MATERIALES

Empleado Sistema

Digitar Ingreso (Cddigo_Ingreso, Fecha_Ingreso,
Total_Ingreso, Cf_Proveedor, Cf_Empleado)

A 4

Ingreso Digitado

A 4

Digitar Ingreso_Material (Cantidad_Unidad, Cantidacecio,
Medida, Cf_Ingreso, Cf_Material)

A 4

Ingreso_Material Ingresado

A
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Operacion: Digitador Ingreso

Descripcion: Ingresa los datos de materiales

Lee: Cdodigo_Ingreso, Fecha_Ingreso, Total _Ingreso, @ivéedor, Cf_Empleado
Modifica:
Asume: Que el Ingreso de compra de materiales no existe

Resulta: Tabla Ingreso modificada

Operacion: Digitar Ingreso_Material

Descripcion: Permite ingresar los items de los materiales

Lee: Cantidad_Unidad, Cantidad, Precio, Medida, Cf ésgr Cf_Material
Modifica:
Asume:

Resulta: Tabla Ingreso_Material modificada
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5.4.7. Diccionario de Flujo de Datos

INGRESAR MAQUINARIA

Descripcion: Ingresar una Nueva Maquinaria

Entradas | Descripcion del proceTo

_

Salidas

Datos Generales Permite Ingresar nueva
Maquinaria maquinaria

Datos Maquinaria

Cddigo_Maquinaria, Nombre_Maquinari
Fecha Ingreso, Marca, Numero de Se
Valor, Depreciacion, Descripcion

a,
rie

DATOS GENERALES MAQUINARIA
Descripcion: Datos Generales de la Maquinaria
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Maquinaria
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen

20




65

DATOS GENERALES DEPARTAMENTO

—
Descripcion: Datos generales de los Departamentos
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Departamen
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Caodigo_Departamento, 10
Nombre_Departamento
INGRESAR EMPLEADO B
Descripcion: Ingresar un nuevo Empleado
Entradas Descripcion del proceso Salidas
Datos Generales Permite ingresar Datos Empleado
Empleado nuevos Empleados
Datos Departamento
DATOS GENERALES EMPLEADO
Descripcion: Datos generales de los Empleados
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Empleado
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen

Caodigo, Cédula, Nombres, Apellidos, Cargo,
Fecha Ingreso, Sueldo.

25
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DATOS DEPARTAMENTO

—
Descripcion: Datos de los Departamentos.
Fuente — Destino
Departamento Ingresar Empleado
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen

Caodigo Departamento, Nombre Departamento >

INGRESAR PROCESO B

Descripcion: Ingresa nuevo proceso

Entradas Descripcion del procego Salidas
Datos Generales del| Permite ingresar Datos Proceso
Proceso nuevos Procesos de

Datos Empleado Produccion

Datos Maquinaria

DATOS GENERALES PROCESO

Descripcion: Datos generales de los Procesos.
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Proceso
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen

Cddigo, Nombre, Tiempo Estandar, Unidad ge| 20
Tiempo, Costo.
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DATOS EMPLEADO
Descripcion: Datos de los Empleados.
Fuente — Destino
Empleado Ingresar Proceso
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cédula, Nombres, Cf_Departamento 20
DATOS MAQUINARIA
Descripcion: Datos de la Maquinaria
Fuente — Destino
Maquinaria Ingresar Proceso
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cddigo_Maquinaria, Nombre, Depreciaciéon 20

INGRESAR PROVEEDOR B

Descripcion: Ingresar un nuevo Proveedor

Entradas Descripcion del proceso Salidas

Datos Generales Permite ingresar Datos Proveedor
Proveedor nuevos Proveedores
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DATOS GENERALES PROVEEDOR
Descripcion: Datos generales de los Proveedores
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Proveedor
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen

Cantoén, Direccion

RUC, Nombre Empresa, Nombres Responsable 20
Apellidos Responsable,

Teléfono, Provincia,

INGRESAR CLIENTE

]

Descripcion: Ingresar un

Entradas

nuevo Proveedor

Descripcion del proceg

50 Salidas

Datos Generales
Cliente

Permite ingresar
nuevos Clientes

Datos Cliente

DATOS GENERALES CLIENTE

Cl, RUC, Nombres, Apellidos, Provincia, Ciudad|, 900
Direccion, Teléfono, Persona de Contacto

—
Descripcion: Datos generales de los Clientes
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Cliente
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
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INGRESAR PRODUCTO B

Descripcion: Ingresa un nuevo Producto

Entradas Descripcion del proceso Salidas
Datos Generales Permite ingresar Datos Producto
Producto nuevos Productos

DATOS GENERALES PRODUCTO

Descripcion: Datos generales de los Productos
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Producto
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cdédigo,Descripcion 20

INGRESAR TIPO MATERIAL B

Descripcion: Ingresa Tipo de Material

Entradas Descripcion del proceso Salidas
Datos Generales Tipp Permite ingresar Datos Tipo Material
Material nuevos tipos de

material
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DATOS GENERALES TIPO MATERIAL

Descripcion: Datos generales de tipos de material
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Tipo Material
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cdédigo, Nombre, Descripcion 10
INGRESAR COLOR B
Descripcion: Ingresa Tipo de Material
Entradas Descripcion del proceso Salidas
Datos Generales Color Permite ingresar Datos Color
nuevos colores de hoja
DATOS GENERALES COLOR
Descripcion: Datos generales de colores de hoja
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Color
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Caodigo, Nombre, Descripcion 5
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INGRESAR MATERIAL B

Descripcion: Ingresar material

Entradas Descripcion del proceso Salidas

Datos Color Permite ingresar datos |Datos Material

Datos Tipo Material de materiales

DATOS COLOR

—
Descripcion: Datos colores de hoja
Fuente — Destino
Color Ingresar Material
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cdédigo, Nombre, Descripcion 5
DATOS TIPO MATERIAL
Descripcion: Datos de tipos de material
Fuente — Destino
Tipo Material Ingresar Material
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen

Caodigo, Nombre, Descripcion 10
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INGRESAR PEDIDO PRODUCTO B

Descripcion: Ingresar un Pedido de productos
Entradas Descripcion del proceso Salidas

Datos Generales de
Pedido Producto

Permite ingresar Datos Pedido Producto
Datos Cliente Pedido de Productos |Datos Pedido
Datos Producto Datos Material
Ocupado

Datos Empleado

Datos Material Nuevo
Stock

DATOS GENERALES PEDIDO PRODUCTO

Descripcion: Datos generales del Pedido de Product
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Pedido Producto
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cddigo, Fecha, Total 60 al mes
DATOS CLIENTE
Descripcion: Datos del Cliente
Fuente — Destino
Cliente Ingresar Pedido Producto
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
RUC, Nombres, Apellidos, Direccion, Teléfono. 300




73

DATOS PRODUCTO

—
Descripcion: Datos de Producto
Fuente — Destino
Producto Ingresar Pedido Producto
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cédigo, Descripcion 20
DATOS EMPLEADO
Descripcion: Datos del Empleado
Fuente — Destino
Empleado Ingresar Pedido Producto
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Nombres Empleado, Cf_Departamento 3
DATOS MATERIAL NUEVO STOCK
Descripcion: Datos del Nuevo Stock del materiatilazar
Fuente — Destino
Material Ingresar Pedido Producto
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cddigo, Descripcioén, Stock 20
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INGRESAR INGRESO MATERIAL B

Descripcion: Ingresar Materiales de Proveedores

Entradas Descripcion del proceso Salidas
Datos Generales Permite ingresar Datos Ingreso Material
Ingreso Material Pedido de Productos |Datos Ingreso
Datos Proveedor Datos Material
Datos Material Nuevg
Stock

Datos Empleado

DATOS GENERALES INGRESO MATERIAL
Descripcion: Datos generales del Ingreso de Mégsria
Fuente — Destino
Secretaria Ingresar Ingreso Material
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Caddigo, Fecha 5 al mes
DATOS PROVEEDOR
Descripcion: Datos del Proveedor
Fuente — Destino
Proveedor Ingresar Ingreso Material
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
RUC, Nombres, Apellidos, Direccién, Teléfono. 10




75

DATOS EMPLEADO

Descripcion: Datos del Empleado
Fuente — Destino
Empleado Ingresar Ingreso Material
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Nombres Empleado, Cf_Departamento 3
DATOS MATERIAL NUEVO STOCK
Descripcion: Datos del Nuevo Stock del materidiil&zar
Fuente — Destino
Material Ingresar Ingreso Material
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cdédigo Material, Descripcion Material, Stock | 20
INGRESAR PRODUCTO PROCESO B
Descripcion: Ingresa Procesos segun el producto
Entradas Descripcion del proceso Salidas
Datos Producto Permite realizar el Datos Producto

Datos Proceso .
que se utilizan en un

producto

ingreso de procesos  |Proceso
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DATOS PRODUCTO

Descripcion: Datos de Producto
Fuente — Destino
Producto Realizar Producto Proceso
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cddigo, Descripcion 20
DATOS PROCESO |
Descripcion: Datos de Procesos
Fuente — Destino
Proceso Realizar Producto Proceso
Estructura de datos que viaja con el flujo Volumen
Cddigo, Descripcion 20

MAQUINARIA

Descripcion:

Contenido  Detalla la maquinaria registrada en cada Ingreso

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis

Datos Maquinaria Datos Maquinaria
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PROCESO

Descripcion:

Contenido: Detalla los procesos registrados en tragteso

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis

Datos Proceso Datos Proceso

PRODUCTO

Descripcion:

Contenido  Detalla los productos registrados en cada liegres

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis
Datos Producto Datos Producto
CLIENTE
Descripcion:

Contenido Detalla los clientes registrados en cada Ingreso

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis

Datos Cliente Datos Cliente
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PRODUCTO PROCESO

Descripcion:

Contenido  Detalla los Procesos de en cada producto

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis
Datos Producto Proceso Datos Producto Proceso
COLOR
Descripcion:

Contenido: Detalla el color de las hojas que se ingresa

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis

Datos Color Datos Color

TIPO MATERIAL

Descripcion:
Contenido: Detalla el tipo de material que sedsgr
Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschtdis

Datos Tipo Material Datos Tipo Material
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MATERIAL

Descripcion:

Contenido Detalla el material existente

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis
Datos Material Datos Material nuevo stock
EMPLEADO
Descripcion:
Contenido: Detalla los datos de los empleado®sagios
Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis
Datos Empleado Datos Empleado
PROVEEDOR
Descripcion:

Contenido  Detalla los proveedores ingresados

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschtdis

Datos Proveedor Datos Proveedor
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PEDIDO

Descripcion:

Contenido  Detalla los pedidos ingresados

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis

Datos Pedido

PEDIDO PRODUCTO

Descripcion:

Contenido  Detalla los productos del pedido

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis

Datos Pedido Producto

INGRESO

Descripcion:

Contenido  Detalla el ingreso para compra de material

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschtdis

Datos Ingreso
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INGRESO MATERIAL

Descripcion:

Contenido  Detalla el ingreso de los materiales

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis

Datos Ingreso Material

DEPARTAMENTO

Descripcion:

Contenido Detalla los departamentos de la empresa

Flujo de Datos entrantes | Flujo de Datoschsdis

Datos Departamento Datos Departamento
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5.4.8. Modelo Relacional Extendido Formal

CP = Clave Principal
CF = Clave Foranea

5.4.8.1. TABLA CLIENTE CON EL TIPO DE DATOS T_CLIEN TE

T_CLIENTE

(

Cl_CLIENTE
RUC_CLIENTE
NOMBRES_CLIENTE
APELLIDO_CLIENTE
PROVINCIA_CLIENTE
CIUDAD_CLIENTE
DIRECCION_CLIENTE
TELEFONO_CLIENTE
CONTACTO_CLIENTE
)i

CLIENTE REF T_CLIENTE

PK = CI_CLIENTE

5.4.8.2. TABLA PEDIDO CON EL TIPO DE DATOS T_PEDIDO

T_PEDIDO

(
CODIGO_PEDIDO

NUM_FACT
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FECHA_PEDIDO DATE
TOTAL );

PEDIDO REF T_PEDIDO

CP = CODIGO_PEDIDO
CF = CI|_CLIENTE
CF = CODIGO_EMPLE)

5.4.8.3. TABLA PRODUCTO CON EL TIPO DE DATOS T_PRODUCTO

T_PRODUCTO

(

CODIGO_PRODUCTO
DESCRIPCION_PRODUCTO
TOTAL

);

PRODUCTO REF T_PRODUCTO

PK = CODIGO_PRODUCTO

5.4.8.4. TABLA PEDIDO_PRODUCTO CON EL TIPO DE DATOS
T_PEDIDO_PRODUCTO

T_PEDIDO_PRODUCTO
(

PRECIO
CANT_PEDIDO_PROD
NUM_PARTES
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IMPRE_POR_HOJA
COMBINACIONES
N_COLORES_IMP
PRECIO_F

)

PEDIDO_PRODUCTO REF T_PEDIDO_PRODUCTO

CF = CODIGO_PEDIDO
CF = CODIGO_PRODUCTO

5.4.8.5. TABLA DEPARTAMENTO CON EL TIPO DE DATOS T_
DEPARTAMENTO

T_DEPARTAMENTO

(
CODIGO_DEPARTAMENTO

NOMBRE_DEPARTAMENTO
)

DEPARTAMENTO REF T_DEPARTAMENTO

PK = CODIGO_DEPARTAMENTO PRIMARY KEY

5.4.8.6. TABLA EMPLEADO CON EL TIPO DE DATOS T_ EMP LEADO

T_EMPLEADO

(
CODIGO_EMPLE

Cl_EMPLE
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NOMBRES_EMPLE
APELLIDOS_EMPLE
CARGO_EMPLE
FECHA_ING_EMPLE
SUELDO_EMPLE

)

EMPLEADO REF T_EMPLEADO

PK = CODIGO_EMPLE
CF =CODIGO_DEPARTAMENTO

5.4.8.7. TABLA MAQUINARIA CON EL TIPO DE DATOS T_M AQUINARIA

T_MAQUINARIA
(

CODIGO_MAQ
NOMBRE_MAQ
FECHA_ING_MAQ
MODELO_MAQ
MARCA_MAQ
VALOR_MAQ
DEPRECIACION_MAQ
NUM_SERIE_MAQ
DESCRIPCION_MAQ

);

MAQUINARIA REF T_MAQUINARIA

PK = CODIGO_MAQ
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5.4.8.8 TABLA PROCESO CON EL TIPO DE DATOS T_PROCE®

T_PROCESO
(

CODIGO_PROCESO
NOMBRE_PROCESO
TIEMPO_ESTANDAR_PROCESO
UNIDAD_TIEMPO_PROCESO
COSTO_PROCESO

);

PROCESO REF T_PROCESO

PK = CODIGO_PROCESO
CF = CODIGO_MAQ
CF = CODIGO_EMPLE

5.4.8.9. TABLA PRODUCTO_PROCESO CON EL TIPO DE DATOS
T_PRODUCTO_PROCESO

T_PRODUCTO_PROCESO

(
COSTO_PRODUCTO_PROCESO

);

PRODUCTO_PROCESO REF T_PRODUCTO_PROCESO

CP = CODIGO_PRODUCTO
CP= CODIGO_PROCESO



87

5.4.8.10. TABLA PROVEEDOR CON EL TIPO DE DATOS T_ FROVEEDOR

T_PROVEEDOR
(

RUC

NOMBRE_EMPRESA
NOMBRES_RESPONSABLE
APELLIDOS_RESPONSABLE
TELEFONO

PROVINCIA

CANTON

DIRECCION

);

PROVEEDOR REF T_PROVEEDOR

PK=RUC

5.4.8.11. TABLA INGRESO CON EL TIPO DE DATOS T_ INGRESO

T_INGRESO

(

CODIGO_INGRESO
NUM_FACT

FECHA _INGRESO

TOTAL

);

INGRESO REF T_INGRESO
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PK = CODIGO_INGRESO
FK=RUC
FK = CODIGO_EMPLE

5.4.8.12. TABLA COLOR CON EL TIPO DE DATOS T_ COLOR

T_COLOR

(
CODIGO_COLOR
COLOR
DESCRIPCION

);

COLOR REF T_COLOR

PK = CODIGO_COLOR

5.4.8.13. TABLA TIPO_MATERIAL CON EL TIPO DE DATOS T_
TIPO_MATERIAL

T _TIPO_MATERIAL

(

CODIGO_TIPO_MATERIAL
NOMBRE_TIPO_MATERIAL
DESCRIPCION

);

TIPO_MATERIAL REF T_TIPO_MATERIAL
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PK = CODIGO_TIPO_MATERIAL

5.4.8.14. TABLA MEDIDA CON EL TIPO DE DATOS T_ MEDI DA

T_MEDIDA

(

CODIGO_MEDIDA
NOMBRE_MEDIDA
CANTIDAD_UNIDAD
DESCRIPCION

);

MEDIDA REF T_MEDIDA

PK = CODIGO_MEDIDA

5.4.8.15. TABLA MATERIAL CON EL TIPO DE DATOS T_ MA TERIAL

T_MATERIAL

(
CODIGO_MATERIAL
C1_MATERIAL
STOCK__MAT
PRECIO_ACTUAL

);

MATERIAL REF T_MATERIAL
PK = CODIGO_MATERIAL

FK = CODIGO_COLOR

FK = CODIGO_TIPO_MATERIAL



90

5.4.8.16. TABLA FECHA_MATERIAL CON EL TIPO DE DATOS
T_FECHA_MATERIAL

T_FECHA_MATERIAL
(

CODIGO_MAT
COSTO

DESDE

HASTA

ACTUAL

);

FECHA_MATERIAL REF T_FECHA_MATERIAL,

5.4.8.17. TABLA INGRESO_MATERIAL CON EL TIPO DE DAT OS
T_INGRESO_MATERIAL

T_INGRESO_MATERIAL
(

MEDIDA_MAT
CANT_UNIDAD
CANTIDAD

PRECIO

);

INGRESO_MATERIAL REF T_INGRESO_MATERIAL
CF = CODIGO_INGRESO
CF = CODIGO_MATERIAL
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5.6. Plan de Pruebas
En la mayoria de sistemas computacionales, de algwanera existen errores,
una de las causas, es la falta de pruebas, lEssdienen mucha importancia a la hora

de realizar un sistema.

Lo que buscamos al hacer pruebas, es tener, magidad, robustez,
amigabilidad y fiabilidad.

5.6.1. Plan de Capacitacion
1. Evaluacion previa.

- Se medira conocimientos basicos acerca de compatadgngreso de datos.
2. Conferencia.

- Se reforzard conocimientos de computacion, adengasexplicard temas

necesarios como son:
» Introduccion de datos,
» Modificacion de datos,
» Eliminacién de datos, y
= Navegacion entre registros.

3. Exposicion del sistema.

- Se demostraré:

= Funcionamiento e ingreso de datos,
= Mensajes de alerta,
= Uso de opciones de Consultas y

= Ejecucion de reportes.
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Participacion interactiva.

- Se intercambiard ideas relacionadas con el sisteonegl fin de aclarar algunas

inquietudes.
Practica.
- Se realizara ejercicios de adiestramiento sobmeaekjo del sistema.
Evaluacion final.

- Se evaluara los conocimientos que han adquiridouksgarios, la cual, nos
permitira conocer, quienes estan en éptimas cambsi para administrar el

sistema.

5.6.2. Capacitacion a Usuarios

A los usuarios se les debera capacitar para quapulan el sistema en los

siguientes topicos:

o

o

Introduccion de Datos.
Modificacion de datos.
Eliminacién de datos.
Navegacion entre registros
Ejecucion de reportes.

Mensajes de Alerta.

5.6.3. Plan de Conversién

a. Instalar Oracle Enterprise 8.1.6 en una PC.
b. Instalar Oracle Developer Server 6i en una PC
c. Crear Administradores y Usuarios del sistema

d. Ingresar informacion referente a los Departamexigtentes en la Empresa



94

e. Ingresar informacion referente a los Empleados

f. Ingresar informacioén referente a los Clientes

g. Ingresar informacion referente a los Proveedores

h. Ingresar informacion referente a la Maquinaria

I. Ingresar informacion referente a los Procesos

j- Ingresar informacion acerca de la materia prima

k. Ingresar unidades de medida color y tipo de materia

|.  Manipular la informacion de la base de datos

5.6.4. Pruebas

Para la realizacién de las pruebas en el sistefnanttes considerar las siguientes
especificaciones:
» Tener listo el sistema para no distraer al usugpreva a realizar la prueba.
e El usuario debe tener el suficiente tiempo, para gueda efectuar con
tranquilidad la prueba.

* Tener buena predisposicion para la ejecucion geueba.

5.6.4.1 Ingreso al Sistema

Caso de prueba:| Ingreso al sistema

Usuario: Secretaria

Descripcidn:
Se tiene que elegir un usuario y luego poner heatke dicho usuario

Resultado:

En el ingreso al sistema no hubo problema, ya gteegantalla no es compleja.

Solucién:
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5.6.4.2 Ingreso de Empleados, Clientes y Proveedsr

Caso de prueba:| Ingreso de Empleados, Clienteswe@dores

Usuario: Secretaria

Descripcidn:
Se tiene que ingresar los datos generales corrégmbdes a un empleado, como:

codigo de empleado, cédula, fecha de ingreso, catgo

Resultado:
a) Al momento que ingreso una cédula no vélida, éksia si acepto.
b) Cuando escribi6é una fecha, este usuario no sabéuerfiormato poner,

por ejemplo mm-dd-yy o dd-mm-yy.

Solucion:
a) Se realiz6 control para que el sistema solo valétkilas verdaderas.
b) Se cred un calendario grafico en el cual solo tgniescoger la fecha

deseada, ademas se puede ingresar la fecha endatdaenm-yyyy

5.6.4.3 Ingreso de Pedidos de Productos

Caso de prueba:| Ingreso de pedidos de productos

Usuario: Secretaria

Descripcion:
Hay que ingresar los datos referentes a un peddpraductos, como: nombre de
cliente, fecha, producto, cantidad, etc.

Resultado:

En el campo nombre de cliente, el usuario tenia @gcoger de un listado de
clientes que ya se habia ingresado antes, en klnmuancontrd al cliente que ella
queria, por lo que, cerré esta pantalla, abri¢ datglla de clientes, y luego lo

ingreso.

Solucién:

Se elimind la opcion de escoger cliente, y creanmsampo en el cual se ingresa e
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namero de cédula, si existe esta, el sistema &strau los datos de ese cliente, cas
contrario, el sistema le pregunta si desea ingtasauevo cliente, si la respuestd

es positiva, se muestra la pantalla de ingressieiates.

5.6.5.4 Reportes del Sistema

Caso de prueba:| Reportes del sistema

Usuario: Contadora

Descripcion:
Se visualiza los reportes generales, por ejemplat tle ventas, los clientes que mas

han comprado, etc.

Resultado:
Cuando vio los reportes, deseaba un reporte efeaha determinada, o en un lapsg

de tiempo.

Solucion:
Se cre0 reportes con la opcidn de ingresar feaghi ip de fin, por lo que se puede

visualizar la informacién de cualquier fecha esistema.

5.6.5.5 Ingreso de Procesos

Caso de prueba:| Ingreso de procesos

Usuario: Secretaria

Descripcion:
Hay que ingresar los datos referentes a un prooesoo: cdédigo, nombre,

maquinaria, empleado, etc.

Resultado:
Cuando escribio el nombre del proceso, aplastdasakclas y aparecio, la primera

letra con minUscula y el resto con mayuscula,sistéma acepto.

Solucién:
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Se cred un procedimiento en la cual, cuando seeadabescribir una palabra, el

sistema, automaticamente le cambie a mayusculas.

5.6.5.6 Navegacion por Pantallas

Caso de prueba:| Navegacion por Pantallas

Usuario: Contadora

Descripcidn:

Se tiene que abrir las pantallas, ver su conteritieego cerrarlas.

Resultado:
Abrié la pantalla de proveedor, luego, ejecuté paatalla, sin cerrar la anterior, y
el sistema acepto.

Solucion:
Se controlo esta falla, bloqueando el menu de apsiccuando una forma este

abierta.

5.6.5.7 Ingreso de Maquinaria

Caso de prueba:| Ingreso de maquinaria

Usuario: Contadora

Descripcion:
Hay que ingresar los datos referentes a una maa@omo: codigo, nombre, valor,

serie, descripcion, etc.

Resultado:
Cuando escribi6é el valor del proceso, a propésitgreso letras, cuando trato de

validar ese campo salio error.

Solucioén:
Se cred un procedimiento en para que solo se mgrasacteres numericos y no

alfanuméricos.
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5.7. Estimacion de Costos del Proyecto

La Estimacién de costos con lo que respecta aldétoypropuesto utilizaremos
LDC (Lineas de Cédigo) como variable de estimaciésiguiendo la técnica de

descomposicion descrito en la figura (5.2.)

Para el calculo del Valor Esperado para la varidbl&stimacion, (E) se obtiene
como una media ponderada de las estimaciones Lptinista (a), mas probable (b) y
pesimista (E) empleando la formula:

a+4m+b

A continuacion estan descritos los datos que gemerd costo Estimado del Proyecto y

el Tiempo requerido:

(a) (b) (c)

FUNCIONES OPTIM. | MAS PROB. | PESIM. | ESPERAD. $/Linea Lin/Me s Coste Meses
Control del Interfaz de usuario 110 140 170 112 0.60 120 67 1
Control de Entradas 160 210 240 167 0.70 120 117 1
Generacion de Reportes 120 170 200 133 0.25 120 33 1
Control de Calculos de costos 80 110 150 87 0.20 120 17 1
Base de Datos 120 150 200 120 1.00 120 120 1
Manejo de Base de Datos 150 200 230 158 0.30 120 48 1

LDC Estimadas 777 [osto Estimado del Proyecto Nle ses

402 Dolares 6

Figura 5.2. Estimacion de Costos

15 Roger S. Pressman Ingenieria del Software
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

* Oracle Developer Forms 6i presta todas las facibdapara el disefio de
interfaces, pero no soporta todas las caractersstie modelamiento con objetos
que provee la base de datos Oracle8i.

» El Oracle Developer 6i permite el desarrollo de apkcacion segura, confiable
y amigable para el usuario.

» La aplicacion esta desarrollada para que trabajgneantorno Web, para lo cuél
previamente se debe instalar y configurar el Or&dens Server y el Oracle
WebDb Listener.

* Al realizar la base de datos de tipo objeto — reted se procedié a utilizar
algunas técnicas de modelamiento de datos, utilzamomenclatura del Case
*Method de Oracle para lo concerniente a diagrameacionales y de
dependencia de datos tipo objeto con las tablak,casio el estandar
UML(Lenguaje de Modelamiento Unificado) para realiel modelo funcional
para objetos.

e Con la ayuda de Disparadores (Triggers) se pueiter eue la base de datos no
se sature con procesos debido a la cantidad deiasugue utilizaran la
aplicacion, los triggers se trabaja a nivel de fmsm no a nivel de base de datos.

e PL/SQL es una herramienta potente que permite mahe$ objetos de las
formas y de la base de datos realizando procediosieque hacen que la
aplicacion minimice el tiempo de ingreso, actualiga y busqueda de
informacion.

* Con la ayuda del estudio de tiempos y movimientokgrd obtener el costo de
cada proceso que interviene en la elaboracion geaducto, y por ende aportar

con informacion que la empresa requeria.
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La Base de Datos Objeto relacional proporciona dteribilidad en las
funciones de los tipos de datos definidos por elds, las mismas que se
pueden escribir en PL/SQL o en Java.

El PL/SQL es un lenguaje avanzado, que es proplORIACLE, el cual ofrece
la posibilidad de expresar de manera sencilla cejaplreglas de negocio en
forma de procedimientos almacenados o triggers.

Al desarrollar una aplicacion en entorno Web permue los desarrolladores
puedan realizar actualizaciones en la aplicaciorioema inmediata con solo
actualizar la aplicaciéon servidor y el cambio seaveeflejado en todos los

usuarios instantdneamente al volver a ingresastainsa.

6.2 RECOMENDACIONES

Para aprovechar el manejo de Objetos de la Badeattes 8i, se recomienda
utilizar una versién mas actualizada del Oracledlmper Forms.

Utilizar el Oracle Designer ya que es una herrataipotente de modelamiento
de objetos que nos permita facilitar el analisisefio y desarrollo de la
aplicacion

Se debe utilizar herramientas administrativas jaopie Oracle que permitan la
creacion de usuarios, roles y llevar un monitorerafyco en la aplicacion en el
entorno Web como también el control de todos lasatgs que utilizan la
aplicacion.

La informacién procesada de costos reales sea atinppr personal exclusivo
de la empresa, para que los datos administradesaroadquiridos por personas
ajenas a la Institucion.

Capacitar a todos los usuarios directos de laapfa sobre el funcionamiento

de la misma.
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GLOSARIO

ANSI:

American National Standars Institute (Instituto Aio@no Nacional de Normas)

ARCHIVAR :
Conjunto de operaciones intelectuales y fisicas apmeponen las diferentes fases del
tratamiento archivistico propias de cada uno ddipas de archivo, segun la etapa del

ciclo vital de los documentos.

CASE:

Ingenieria de Sistemas asistida por Computador

CODIFICACION:

Proceso mediante el cual se identifica los bieeda thstitucion mediante etiquetas de
barras.

DML:

Data Manipulation Languaje (Lenguaje de manipulacié Datos).

DBMS
Data Base Manager System (Sistema de gestion de BasDatos Relacionales
SGBDR)

ISO:

International Standars Organisation (Organizaamerhacional de Estandares).

RDBMS:

Sistemas de Manejo de Bases de Datos Relacionales
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OAS

Oracle Aplicacion Server (Servidor de Aplicacio@acle)

SQL:

Structured Query Languaje (Lenguaje de Consultai&sirado).

TOMA FISICA:
Proceso mediante el cual se realiza un reconocimam los bienes de la Institucion y

sus caracteristicas.
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ANEXOS
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Anexo 1

Por su naturaleza Juridica, Industrias de Papal®apCompafia Limitada, esta
estructurada por la Junta General de Socios, glaenedxima autoridad y tiene

capacidad de:

Reformar el estatuto
Conocer y aprobar el presupuesto y plan de trabajal
Autorizar la adquisicion de bienes o la enajenatodal o parcial de ellos

Conocer balances anuales y los informes relatitasvarcha de la compaiiia

YV V V V V

Resolver sobre la distribucién de los beneficioagades y de los dividendos que
deberan repartir anualmente a los socios.

» Nombrar al Presidente y Gerente

» Relevar con causa justa al Gerente

» Acordar la disolucién de la compafiia, fusion coraai otras y afiliarse a
cualquiera de las organizaciones.

» Realizar todas las funciones y atribuciones indisaen el Estatuto, la Ley y
Regulaciones de la Superintendencia de Compafias.

» Aprobar las actas y resoluciones de Junta Generdbdios

Luego de la Junta de Socios, conformada por 2 sqeiacipales y los herederos de un
tercero, se encuentra la Presidencia, Gerencis yiémas niveles administrativos y

operativos.

A continuacion se resumen las atribuciones de eadale los niveles citados.

PRESIDENCIA

» Cumplir y hacer cumplir las resoluciones de la dw@neral
» Presidir las sesiones de Junta
» Suscribir conjuntamente con el Gerente los Cestifis de Aportacion.

» Supervigilar las operaciones en la marcha econémica



105

» Subrogar al Gerente
» Actuar en union del Gerente en los actos y cordrgtee sobrepasen los 1500

salarios minimos vitales.

GERENCIA

» Convocar a Junta General de Socios

» Organizar y dirigir las dependencias de la compafiia

» Nombrar y remover al personal de la compariia yokstar su remuneracion

» Suscribir en representacion de la compafia todas dctos y contratos
pertinentes a su giro normal

» Tomar bajo su responsabilidad la Caja y Valorels dgompafiia

» Cuidar y hacer cumplir que se lleven los libroxdetabilidad

» Presentar informes y plan de trabajo a la Juntaf@éde Socios.

De acuerdo como lo establece el Estatuto y la mambsle IMPACON, el organigrama

de la institucion se presenta en la Figura 7.1.

Figura7.1. ORGANIGRAMA DE IMPACON

| JUNTA GENERAL DE SOCIOS |

| PRESIDENCIA |

| GERENCIA GENERAL |

ASISTENTE GERENCIA | | SECRETARIO |

| CONTABILIDAD | | PRODUCCION |

| AUXILIAR | | OPERATIVOS | | DISENO |
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Anexo 2

1. Toma de Pedido

Orden de Pedido
Llenada

-

2. Disefio de Arte o
Cambios

Prearte

3. Aprobacion del
Prearte o cambios

Arte Aprobada

Arte Aprobada

4. Tramite de
Autorizacion(Internet)

Autorizacion Tramitada

4. Elaboracion Arte
Final

Arte Final

Placa de Polietileno

5. PRODUCCION

- Procesar Papel

- Fotografiar Arte

- Revelar Placas

- Imprimir

- Intercalar

- Numerar

- Acabado de Libretines
- Controlar Calidad

- Empacar

- Despachar

Trabajo
Terminado

6. Facturacion

Entrega al
CLIENTE
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Anexo 3
Toma de Tiempos Estandar

DEPARTAMENTO: Secretaria REALIZADO POR: Victor Toalombo
NOMBRE DEL PROCESO: Toma de Pedido OPERARIO: Gilda Pérez
DESCRIPCION: Se llena una orden de pedido al cliente UNIDAD: 1 hoja
MAQUINA: Ninguna FECHA: 11/11/2003
TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO
N° DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1{Toma Datos pedido 360 | 500 | 985 | 485 | 1020| 885 | 987 | 456 | 125 | 180 598,3] 100% 598,3 20% 717,96
2|Recibe Papeles cliente 180 | 120 | 120 | 125 | 135 | 127 | 138 | 140 | 151 | 89 132,5] 99% 131,175 20% 157,41
3|Entrega orden de Pedido 60 58 68 78 70 65 62 48 50 21 58 100% 58 20% 69,6
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 944,97
Tiempo Estandar (min) 15,75
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DEPARTAMENTO: Disefio Gréfico REALIZADO POR: Jorge Llagua
NOMBRE DEL PROCESO: Disefio Arte OPERARIO: Victor Toalombo
DESCRIPCION: Diagramacion de un prearte UNIDAD: 1 hoja
MAQUINA: Computadora Emac FECHA: 12/11/2003
TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO
N° DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1|Recibo Arte 52|68]51]122| 89| 59| 68| 81| 83| 56 7,29 100% 7,29 20% 8,748
2|Disefio Arte 128 | 954 | 2100| 895 | 1250 2541| 850 | 654 | 751 | 684 1080,7] 99% 1069,893 20%| 1283,8716
3|Aprobacion Prearte 300 | 250 | 314 | 268 | 301 | 248 | 289 | 290 | 325 | 298 288,3| 100% 288,3 20% 345,96
4|Arte Final 60 45 50 68 35 25 45 65 39 24 45,6] 100% 45,6 20% 54,72
5|Entrego Arte 50 56 40 21 25 30 35 42 40 41 38| 100% 38 20% 45,6
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 1738,90
Tiempo Estandar (min) 28,98
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DEPARTAMENTO: Disefio Grafico
NOMBRE DEL PROCESO: Impresion del Arte

DESCRIPCION: Imprime el arte aprobado
MAQUINA: Impresora Laser Xerox

REALIZADO POR:

OPERARIO:
UNIDAD:
FECHA:

Jorge Llagua
Victor Toalombo
1 hoja
14/11/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS

N° DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7

10

TIEMPO
PROMEDIO

FACTOR
RITMO

TIEMPO | SUPLEM.

NORMAL K

TIEMPO
ESTANDAR

Imprimo Prearte 20 12 10 16 14 18 20

15

10

14,6

100%

14,6

20%

17,52

20

Observaciones:

Tiempo Estandar (seg)
Tiempo Estandar (min)

17,52

0,29
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DEPARTAMENTO: Contabilidad REALIZADO POR: Jorge Llagua
NOMBRE DEL PROCESO: Tramite de autoizacion OPERARIO: Gilda Pérez
DESCRIPCION: Tramita via Internet una Autoizacion del SRI para imprimir documentos UNIDAD: 1
MAQUINA: Pc FECHA: 17/11/2003
TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO
Ne DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1|Recepcion de Papeles 2 3 5 10 9 8 5 6 7 8 6,3] 100% 6,3 20% 7,56
2|Ingresa Internet 180 | 150 ) 145] 165 | 152 | 18 | 198 | 158 | 178 | 188 153,2] 98% 150,136 20% 180,1632
3|Tramita Autorizacion 300 | 289 | 247 | 384 ) 186 | 289 | 456 | 520 | 150 | 354 317,5] 98% 311,15 20% 373,38
4|Entrega Autorizacion 10 12 11 10 11 12 14 11 11 14 11,6] 100% 11,6 20% 13,92
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 575,02
Tiempo Estandar (min) 9,58




DEPARTAMENTO:

DESCRIPCION:
MAQUINA:

Contabilidad

NOMBRE DEL PROCESO: Impresién de autorizacion
Imprime una Autorizacion

Impresora Matricial

111

REALIZADO POR:

OPERARIO:
UNIDAD:
FECHA:

Jorge Llagua
Gilda Pérez
1

19/11/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS

N° DESCRIPCION

4 5 6 7

10

TIEMPO
PROMEDIO

FACTOR
RITMO

TIEMPO | SUPLEM.

NORMAL

K

TIEMPO
ESTANDAR

Imprime Autorizacion

120

150

120

154 ] 111 | 110 | 115

125

129

130

126,4

100%

126,4

20%

151,68

20

Observaciones:

Tiempo Estandar (seg)
Tiempo Estandar (min)

151,68

2,53




112

DEPARTAMENTO: Produccién REALIZADO POR: Jorge Llagua

NOMBRE DEL PROCESO: Fotomecéanica OPERARIO: Edison Aguayo

DESCRIPCION: Fotografia el arte UNIDAD: 1

MAQUINA: Retrocamara FECHA: 26/11/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO

N° DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1|Recibe Arte 4 2 3 5 7 5 4 2 6 2 4] 100% 4 20% 4,8
2|Prepara liquidos de revelado 45 | 500 0 0 0 36 28 50 65 0 72,4 100% 72,4 20% 86,88
3|Ubica arte retrocamara 6 5 6 7 6 5 6 4 6 5 56| 98% 5,488 20% 6,5856
4fLimpia vidrio 11 10 5 9 12 5 4 8 6 7 7,7 98% 7,546 20% 9,0552
5[Coge topes 10 5 15 21 15 13 14 15 16 18 14,21 100% 14,2 20% 17,04
6|Apaga la luz 2 3 2 1 3 2 3 3 3 2 2,4 99% 2,376 20% 2,8512
7|Corta Negativo 10 5 10 9 8 2 2 5 0 8 59| 100% 5,9 20% 7,08
8|Ubica negativo 13 12 8 12 11 10 8 13 5 8 10| 100% 10 20% 12
9[Cierra puerta de retrocamara 241251 28] 31| 26| 25] 31 2 3 2,5 2,65 100% 2,65 20% 3,18

10|Fotografia arte 49 51 48 52 49 48 52 51 49 48 49,7 100% 49,7 20% 59,64

11]|Saca el negativo 4 3 3 2 3,5 4 5 5,6 8 4 4,21] 100% 4,21 20% 5,052

12[Revela negativo 360 | 325 | 370 | 361 | 352 | 354 | 321 | 335 | 358 | 367 350,3] 100% 350,3 20% 420,36

13|Ubica negativo en fijador 480 | 300 | 450 | 380 | 450 | 390 | 400 | 450 | 460 | 385 4145 100% 414.5 20% 497,4

14]|Ubica negativo en agua 6 5 8 6 7 5 4 6 8 7 6,2] 100% 6,2 20% 7,44

15|Guarda liquidos de revelado 8 6 7 10 11 10 2 8 9 10 8,1| 100% 8,1 20% 9,72

16]Lava negativos en tanque de agua 73 69 58 | 120 | 140 | 98 65 55 57 80 81,5 98% 79,87 20% 95,844

17[Seca negativo 60 65 59 58 48 62 68 59 58 62 59,9] 100% 59,9 20% 71,88

18

19

20

Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 1316,81

Tiempo Estandar (min) 21,95
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DEPARTAMENTO: Produccién REALIZADO POR: Victor Toalombo
NOMBRE DEL PROCESO: Revelada de Placas OPERARIO: Edison Aguayo
DESCRIPCION: Revela el negativo en la Placa UNIDAD: 1
MAQUINA: Insuladora FECHA: 27/11/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO
N° DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1|Recibe negativo 28| 31| 2,7 4 43125) 18] 25| 29| 2,7 2,93 100% 2,93 20% 3,516
2|Retoca negativo 721 | 325 ) 415 | 615 294 | 800 | 840 | 737 | 900 | 684 633,1] 98% 620,438 20% 744,5256
3|Cuadra negativo 2401 225] 190 | 301 | 295 | 350 | 392 | 404 | 120 | 510 302,7] 98% 296,646 20% 355,9752
4|Revela placa 360 | 310 | 302 | 350 | 305 ] 301 | 308 | 298 | 320 | 320 317,4] 100% 317,4 20% 380,88
5[Lava placa con liquido especial 101 ] 96 | 103 | 96 99 | 105 | 102 | 98 88 86 97,4] 100% 97,4 20% 116,88
6|Lava placa con agua 73 | 53,7 58 63 61 55 64 71 53 52 60,371] 100% 60,371 20% 72,4452
7|Engoma placa 13 12 10 13 | 12,5]| 13 12 9 8 8 11,05 100% 11,05 20% 13,26
8|Entrega placa 30 10 12 15 25 28 26 25 31 15 21,7 100% 21,7 20% 26,04
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 1713,52

Tiempo Estandar (min) 28,56
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DEPARTAMENTO: Produccién REALIZADO POR: Victor Toalombo

NOMBRE DEL PROCESO: Calibracion Prensa OPERARIO: Guillermo Valencia

DESCRIPCION: Calibra la Prensa antes de Imprimir UNIDAD: 1

MAQUINA: Prensa (Impresora - Offset) FECHA: 03/12/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO

N° DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1|Recibe placa 10 9 12 15 60 57 15 48 35 25 28,6 100% 28,6 20% 34,32
2|Recibe Orden de Produccion 10 25 60 35 61 48 59 45 12 48 40,3 99% 39,897 20% 47,8764
3|Perfora placa 300 | 350 0 0 | 325 | 395 | 402 0 0 510 228,2] 98% 223,636 20% 268,3632
4|Leer orden de pedido 120 | 65 ) 128 | 160 | 250 | 157 | 298 | 358 | 297 | 256 208,9] 98% 204,722 20% 245,6664
5|Pedir papel 420 | 450 | 180 | 200 | 158 | 185 | 558 | 485 | 658 | 512 380,6] 98% 372,988 20% 447,5856
6|Coloca papel 420 | 458 | 325 | 485 | 321 | 254 | 541 | 245 | 214 | 354 361,7 100% 361,7 20% 434,04
7|Calibra la maquina 600 | 720 0 684 | 758 0 | 547 0 605 | 458 437,2| 100% 437,2 20% 524,64
8|Revisar datos 120 | 65 | 140 | 58 68 78 98 | 101 | 125 | 59 91,2 99% 90,288 20% 108,3456
9|Colocar la placa 300 | 351 | 485 | 258 | 298 | 305 | 316 | 278 | 308 | 314 321,3] 99% 318,087 20% 381,7044

10|Poner tinta 480 | 510 0 | 428 | 508 0 15 15 | 450 | 58 246,4] 100% 246,4 20% 295,68

11|Mueve controles para imprimir 4 8 8 6 4 6 5 7 5 4 5,7] 100% 5,7 20% 6,84

12|Pruebas de Impresién 5 6 8 10 5 7 8 8 4 8 6,91 100% 6,9 20% 8,28

13|Entrega papel impreso 5 9 20 25 | 41 12 8 10 19 20 16,9] 98% 16,562 20% 19,8744

14

15

16

17

18

19

20

Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 2823,22

Tiempo Estandar (min) 47,05
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DEPARTAMENTO: Produccién REALIZADO POR: Victor Toalombo
NOMBRE DEL PROCESO: Impresion Hojas OPERARIO: Guillermo Valencia
DESCRIPCION: Impresién de Hojas en la Prensa UNIDAD: 1
MAQUINA: Prensa (Impresora - Offset) FECHA: 04/12/2003
TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO
N° DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1|Impresién de una hoja 0,710,69]0,68]0,72]0,74|0,68] 0,68]0,69]| 0,7 | 0,71 0,699] 100% 0,699 20% 0,8388
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 0,84
Tiempo Estandar (min) 0,01
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DEPARTAMENTO: Produccién REALIZADO POR: Victor Toalombo
NOMBRE DEL PROCESO: Calibracion Numeracion OPERARIO: Alberto Zufiiga
DESCRIPCION: Calibra la maquina para empezar a numerar UNIDAD: 1
MAQUINA: Numeradora FECHA: 07/12/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO
Ne DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1|Recibe Hojas Impresas 30 | 25 ] 15 | 18 | 20 | 35 | 120 | 25 | 30 | 40 35,8] 100% 35,8 20% 42,96
2|Lava Numeradoras 600 | 720 0 0 0 720 0 0 0 540 258| 100% 258 20% 309,6
3|Pone tinta 360240 O 0 |352] 0 0 | 600] 250 O 180,2] 100% 180,2 20% 216,24
4|Ubica numeradoras 300 | 1200 O 0 0 0 |[352]400| O 0 2252 98% 220,696 20% 264,8352
5|Cuadra papel 180 [ 120 | 201 ] 205 | 195 | 185 ] 174 | 165 | 125 | 180 173] 98% 169,54 20% 203,448
6|Lee Orden de Produccion 58 | 60 | 48 | 54 | 61 | 75 | 35 | 62 | 54 | 42 54,9 100% 54,9 20% 65,88
7|Entrega hojas Numeradas 120 8 90 5 320 | 450 | 35 80 40 10 115,81 100% 115,8 20% 138,96
8|Lava maquina 900] O 0 | 780847 | 950] O 580 O 0 405,71 100% 405,7 20% 486,84
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 1728,76

Tiempo Estandar (min) 28,81




DEPARTAMENTO: Produccion
NOMBRE DEL PROCESO: Numeracion
DESCRIPCION: Numera las Hojas Impresas

MAQUINA: Numeradora
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REALIZADO POR:

OPERARIO:
UNIDAD:
FECHA:

Victor Toalombo
Alberto Zuiiga
1

07/12/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS

N° DESCRIPCION 1 2

4

5

6

7

10

TIEMPO
PROMEDIO

FACTOR
RITMO

TIEMPO | SUPLEM.

NORMAL K

TIEMPO
ESTANDAR

Numeracion de una hoja 1,8 11,81

1,79

1,78

1,85

1,82

1,84

1,82

1,83

1,81

1,815

100%

1,815

20%

2,178

Observaciones:

Tiempo Estandar (seg)

Tiempo Estandar (min)

2,18

0,04
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DEPARTAMENTO: Produccién REALIZADO POR: Victor Toalombo

NOMBRE DEL PROCESO: Intercalado, Guillotinado y Pegado OPERARIO: Nexar Medranda

DESCRIPCION: Se realiza el acabado del libretin UNIDAD: 1

MAQUINA: Guillotina FECHA: 11/12/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO

N° DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1|Coge Hojas Numeradas 0,12} 0,11} 0,15f 0,22} 0,11] 0,12} 0,14 0,1 | 0,11 0,12 0,12] 100% 0,12 20% 0,144
2|Lee Orden de Produccion 0,110,2}0,22]0,11) 0,1 ]0,11{0,11| 0,22} 0,12 ] 0,1 0,109 100% 0,109 20% 0,1308
3|Intercala hojas 0,62 0,61}0,58|0,58]059]|0,62]0,63]0,58]|0,59]|0,61 0,601 100% 0,601 20% 0,7212
4|Mide Hojas para guillotinar 0,62 0,65} 0,51]0,58]059]0,62]0,61| 05} 0,65/ 0,58 0,591 100% 0,591 20% 0,7092
5|Ubica hojas en la guillotina 0,62 0,59] 0,62|0,61]0,58]|0,58]0,54]|0,62| 0,51 0,58 0,585 100% 0,585 20% 0,702
6|Guillotina 0,05 0,05} 0,04] 0,05] 0,05] 0,04] 0,05 0,05 0,05 0,04 0,047 100% 0,047 20% 0,0564
7|Encuadernar con goma 0,61|0,75]0,84]0,74) 0,65 0,63] 0,811 0,78 0,72 0,68 0,721] 100% 0,721 20% 0,8652
8|Refila Hojas 0,6 |0,62}0,58]054]058]0,61]0,52|0,57]|0,58] 0,6 0,58] 100% 0,58 20% 0,696
9|Entrega Libretin 0,05 0,04} 0,05] 0,04] 0,05] 0,04] 0,04] 0,05 0,04 | 0,05 0,045 100% 0,045 20% 0,054

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 4,08

Tiempo Estandar (min) 0,07
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DEPARTAMENTO: Produccién REALIZADO POR: Victor Toalombo
NOMBRE DEL PROCESO: Control de Calidad y Empague OPERARIO: Daniel Placencio
DESCRIPCION: Controla los libretines impresos y empaca UNIDAD: 1
MAQUINA: Ninguna FECHA: 11/12/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO
Ne DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1|Recibe Libretin 0,05] 0,06 0,05|0,06] 0,04]0,05]0,03] 0,04} 0,04] 0,06 0,048] 100% 0,048 20% 0,0576
2|Lee Orden de Produccion 0,32]10,32/0,35|0,41]0,32/0,35/0,34] 0,41} 0,52] 0,31 0,365 100% 0,365 20% 0,438
3|Revisa Hojas 084]082)0,87]084]083]0,74/0,65]0,87|0,84] 0,74 0,804| 100% 0,804 20% 0,9648
4[{Coge papel para empacar 0,13} 0,121 0,09 0,08} 0,11| 0,1 | 0,08] 0,07 0,1 | 0,11 0,099] 100% 0,099 20% 0,1188
5[Corta Papel para empacar 0,12 0,081 0,08 0,07 0,06 | 0,04] 0,071 0,09 0,07 | 0,08 0,076] 100% 0,076 20% 0,0912
6|Empaca 0,65]0,51)055]068]0,62]0,78]0,92]0,45} 0,42] 0,65 0,623] 100% 0,623 20% 0,7476
7|Escribe Datos de libretin 0,32]10,35/0,35/0,34]0,45]0,29]0,45] 0,28} 0,35] 0,28 0,346] 100% 0,346 20% 0,4152
8|Entrega Libretin 0,03] 0,03 0,02 0,03] 0,02|0,03|0,03]0,02}0,02] 0,03 0,026] 100% 0,026 20% 0,0312
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 2,86

Tiempo Estandar (min) 0,05




DEPARTAMENTO: Administracién
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REALIZADO POR:

Jorge Llagua

NOMBRE DEL PROCESO: Facturacion OPERARIO: Alexandra Jaramillo
DESCRIPCION: Llena datos para facturar UNIDAD: 1

MAQUINA: Pc FECHA: 18/12/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS TIEMPO |FACTOR| TIEMPO | SUPLEM.| TIEMPO

N° DESCRIPCION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |PROMEDIO| RITMO | NORMAL K ESTANDAR
1|Prende Computador 12 15 13 12 11 15 13 15 12 14 13,2| 100% 13,2 20% 15,84
2|Ingresa Excel 5 10 9 8 5 6 8 9 6 7 7,3 100% 7.3 20% 8,76
3|Abre Archivo Facturacion 6 4 8 12 6 5 4 8 12 6 7,1] 100% 7,1 20% 8,52
4|Coge Muestra 40 35 52 80 42 41 31 | 120 | 26 21 48,8] 98% 47,824 20% 57,3888
5|Verifica OP con muestra 35 | 280 | 42 | 321 | 49 27 | 420 | 51 62 | 842 2129 98% 208,642 20% 250,3704
6|Llena datos factura 60 35 | 480 | 512 | 55 48 65 | 410 | 654 | 85 240,41 100% 240,4 20% 288,48
7|Entrega Factura 5 6 8 4 6 8 9 5 4 6 6,1 100% 6,1 20% 7,32
8[Cobro 48 60 62 51 48 58 38 48 25 27 46,5] 100% 46,5 20% 55,8
9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Observaciones: Tiempo Estandar (seg) 692,48

Tiempo Estandar (min) 11,54




DEPARTAMENTO:

Administracién

NOMBRE DEL PROCESO: mpresion Factura

DESCRIPCION:
MAQUINA:

Imprime la factura de cobro para el cliente
Impresora Matricial
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REALIZADO POR:

OPERARIO:
UNIDAD:
FECHA:

Jorge Llagua
Alexandra Jaramillo
1

18/12/2003

TIEMPO EN SEGUNDOS

DESCRIPCION 1 2 3

4

5

6

7

10

TIEMPO
PROMEDIO

FACTOR
RITMO

TIEMPO | SUPLEM. | TIEMPO

NORMAL K

ESTANDAR

Imprime

26

40

38

51

62

50

25

35,9

100%

35,9 20% 43,08

Observaciones:

Tiempo Estandar (seg)

Tiempo Estandar (min)

43,08

0,72
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