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GLOSARIO

ADMINISTRACION: Conjunto ordenado de principios, reglas y técnicas que
ejercidos en un organismo social permiten la consecucién de sus objetivos.

BASE DE DATOS: Conjunto de datos que son almacenados de manera
sistémica para su posterior uso o tratamiento. También se le da este mismo
calificativo al contenedor de los mismos.

EXTRUSION: Proceso mediante el cual se derrite el plastico o materia prima
para generar productos de diferentes tipos.

ENTIDAD: En el contexto de las bases de datos, es todo aquel ente, ser u
objeto del cual se le pueda almacenar informacion, sin importar que sea o no
real, material o convencional.

HARDWARE: Corresponde a todas las partes tangibles de un sistema
informatico.

INFORMATICA: Disciplina que estudia el tratamiento automatico de la
informacion utilizando dispositivos electrénicos y sistemas computacionales.

INTERFAZ GRAFICA: Artefacto tecnolégico o contexto informatico que
posibilita la interaccion amigable y controlada entre una persona y el
ordenador, o entre un usuario y un sistema de informacién.

INVESTIGACION: Realizacion de estudios y examenes metodicos,
cuidadosos, criticos y determinantes, tendentes a encontrar hechos, reglas y
principios sobre un determinado asunto o disciplina.

IMPRESION: El proceso de impresién flebografia es caracteristico para la
impresion de etiqguetas auto adheribles en rollo, las cuales se pueden
imprimir en papel, peliculas y plasticos.

MySQL : es un sistema de gestion de bases de datos relacional, multihilo
y multiusuario con mas de seis millones de instalaciones.

METODO: Proceso 0 camino sistematico establecido para realizar una tarea
o trabajo con el fin de alcanzar un objetivo predeterminado

PROCESO: Conjunto de actividades o eventos que se realizan con un
determinado


http://es.wikipedia.org/wiki/Sistema_inform%C3%A1tico
http://es.wikipedia.org/wiki/Sistema_inform%C3%A1tico
http://es.wikipedia.org/wiki/Sistema_inform%C3%A1tico
http://es.wikipedia.org/wiki/Pl%C3%A1stico
http://es.wikipedia.org/wiki/Sistema_de_gesti%C3%B3n_de_bases_de_datos
http://es.wikipedia.org/wiki/Modelo_relacional
http://es.wikipedia.org/wiki/Hilo_de_ejecuci%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Multiusuario
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POLIMERO: no es mas que una sustancia formada por una cantidad finita
de moléculas

POLIPROPILENO: es uno de esos polimeros versatiles que andan a
nuestro alrededor. Cumple una doble tarea, como plastico y como fibra.

POLIETILENO: es probablemente el polimero que mas se ve en la vida
diaria. Es el plastico mas popular del mundo. Este es el polimero que hace
las bolsas de almacén

PIGMENTO: es un material en donde la da el color a la balsa segun el color
gue sea necesario para el plastico

PRIVILEGIO (DE USUARIO): Derecho o capacidad que posee un usuario
para el manejo de un programa o un sistema de informacion.

PHP: es un lenguaje de programacion interpretado, disefiado originalmente
para la creacién de paginas web dinamicas.

SELLADO DE BOLSA PLASTICA: Accion de dividir la bolsa segun el
tamafio especificado mediante el calor producido por la cuchilla de una
maquina selladora.

SCRIPT: Guién o conjunto de instrucciones que permite la automatizacion de
tareas o la alteracion de una determinada plataforma.

SOFTWARE: Es el soporte l6gico de un computador que permite la
realizacion de diversas tareas o el control de las partes fisicas y programas
del mismo.

USUARIO: un usuario puede ser tanto una persona como una maquina, o un
programa, etc.


http://es.wikipedia.org/wiki/Mol%C3%A9culas
http://pslc.ws/spanish/plastic.htm
http://pslc.ws/spanish/fiber.htm
http://www.psrc.usm.edu/macrog/plastic.htm
http://es.wikipedia.org/wiki/Lenguaje_de_programaci%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Lenguaje_de_programaci%C3%B3n_interpretado
http://es.wikipedia.org/wiki/P%C3%A1gina_web
http://es.wikipedia.org/wiki/Contenido_din%C3%A1mico
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RESUMEN

En este proyecto que tiene por titulo, SOLTEC. Solucidn técnica en la
produccién y extrusion de bolsas plasticas, es el resultado de una
investigacion realizada en el sector de produccion de bolsas plasticas, a
partir de métodos y herramientas informaticas y de la busqueda de una
solucién que cubra la necesidad de mejorar en el desempefio en cuanto a la
gestién y el manejo en el control de la informacion y el proceso de extrusion
de bolsa plastica.

Este trabajo esta basado en las empresas productoras de bolsas plasticas y
consta de una serie de fases que nos permitieron ir desarrollando el
proyecto. En la primera fase se realiz6 una investigacion preliminar a la
Entidad objeto de estudio, obteniendo asi datos valiosos para poder definir y
explicar el problema, como también determinar la viabilidad y el alcance de la
solucién proyectada a una aplicacion de tipo software. Luego en una fase
que llamaremos andlisis, se comprendié la informacién obtenida de la
investigaciéon preliminar, lo cual ofreci6 un concepto mas claro de la
necesidad a satisfacer; nos permitié identificar los recursos a utilizar como
también dar estructura a los procedimientos a emplear. Posterior a esto vino
la fase de disefio, la cual permiti6 dar forma a nuestra idea, plasmando en
esbozos, diagramas y dibujos el pensamiento de la solucion. Esta fase
permitiria luego entrar en las etapas de codificacion, depuraciéon y por ultimo
en la definicién de protocolos o pautas de implementacion.
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ABSTRACT

This project under the title, SOLTEC. Technical solution in the
production and extrusion of plastic bags is the result of research
conducted in the field of plastic bag production, based on methods and
tools and the search for a solution that meets the need to improve
performance regarding the management and handling of information
control and the process of extrusion plastic bag.

This work is based on the producers of plastic bags and consists of a
series of phases that allowed us to continue developing the project. In
the first phase was a preliminary investigation to the entity under study,
thus obtaining valuable data to define and explain the problem, as well
as determine the feasibility and scope of the projected solution to a
software application type. Then we call a phase analysis, we included
the information from the preliminary investigation, which gave a clearer
concept of the need to meet, we identified the resources to use as well
as giving structure to the procedures to be used. Following this came
the design phase, which allowed shaping our idea, translating into
sketches, diagrams and drawings the thought of the solution. This phase
would then enter the stages of coding, debugging and finally in the
definition of protocols or guidelines for implementation.
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INTRODUCCION

Es prioridad para cualquier organizacion la manipulacion y tratamiento de los
datos que a diario se manejan, ya que estos generan informacién que es muy
importante para el desarrollo de sus labores, para la toma de decisiones y los
controles que dentro de estas entidades se deben realizar, y que permitan la
sostenibilidad de la misma.

Por esta razoén la informacion se convierte en el punto clave de crecimiento
de una empresa y es por esto que las empresas se han concientizado que
con la proteccion de los datos de produccion obtendran el crecimiento y la
estabilidad que buscan en nuestro proyecto ubicamos una empresa mediana,
pero con altos volumenes de produccion, que se dedica a la fabricacion de
bolsas plasticas, pero que presenta deficiencias en el control de su
informacioén en cuanto a produccion se refiere.

Una de las ideas en el cual nos centramos en este proyecto es establecer
una manera de manejar la informacién de produccion en la empresa, de
forma sistemética y que permita el control de todos los procesos, es decir
detalle desde la salida de la materia prima, hasta la obtencién del producto
final, la bolsa plastica, tomando y resguardando los datos que se generaron
en el proceso productivo como la cantidad y el peso del producto.

En nuestro proceso investigativo nos encontramos con varios aspecto que se
deben tener en cuenta en la fabricacion de este tipo de productos como la
calidad de la materia prima caracteristicas del producto que ademas varian
segun el cliente y los procesos propios de fabricacibn como son: extrusion,
impresion y sellado,

Dado que el problema méas importante a resolver es la falta de control y
gestion de la informacion en el proceso de produccion pues aunque la
empresa ha desarrollado varios métodos para el control de produccién,
resulta evidente que de estas ayudas ninguna ha brindado una solucién
duradera y total puesto que es factible que se maneje informacion errénea o
incorrecta que no permita valorar los gastos de produccion o los tiempos que
se lleva en terminar un pedido.

Es por eso que del proyecto que mostramos surge una propuesta para
resolver un problema que tiene como origen una necesidad latente y darle
una solucion al desorden que se presenta en el tratamiento vy
almacenamiento de la informacion.
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Al sistematizar el proceso de produccion de la empresa con ayuda de
herramientas de tipo informatico representa la solucion al problema y la vez,
la idea que acoge este proyecto. Para llevar a cabo esta tarea se hace uso
del concepto de Sistema de Informacibn compuesto de dos elementos
fundamentales: una base de datos y una interfaz gréafica.

Pero este sistema va mas alla de la simple unién de los dos elementos
mencionados. Representa técnicas informaticas actuales que estan a la
vanguardia y que permitiran su ex pacion y desarrollo tanto para la empresa
como para el proyecto mismo. El desarrollo de un sistema de este tipo es una
labor compleja por lo tanto, para su realizacion es necesario seguir un
conjunto de pasos y procesos tanto de indole informéatico como de ingenieria
que garanticen su éxito, entre esto esté la investigacion, el analisis, el disefio,
la construccién y las pruebas antes de su implementacion.
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FASE DE INICIO

1.1 TITULO DEL PROYECTO

“SOLTEC” solucion tecnica en la produccion y extrusion de bolsas plasticas.

1.2 TEMA

Sistematizar el proceso de fabricacion y extrusion de bolsas plasticas.

1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En el andlisis realizado a la empresa ROIPLAST hemos detectado falencia
en la manera de controlar la materia prima y todo el proceso de produccién
hasta llegar al producto final, pues a pesar de existir controles estos se llevan
de manera manual, dando paso a posibles errores y poca claridad en la
informacion.

1.3.1 DESCRIPCION

La situacion surge desde el momento que llega la materia prima en ese
momento se ingresa la cantidad en listados hechos a mano y que no se
sistematizan, cuando a un trabajador de la fabrica se le pide que realice el
proceso de extrusion para determinado pedido, €l para llevar a cabo esta
tarea tiene que tomar determinada cantidad de materia prima y combinarla
con otra para obtener las caracteristicas deseadas del producto final, para
determinar las cantidades de cada una de las materias primas a mezclar (las
cuales se manejan por peso Kg.) el trabajador tiene que realizar una serie de
operaciones matematicas para que este proceso sea exacto, pero €él es la
Gnica persona que sabe cuales son las medida y las cantidades especificas
de cada producto. Dado esto no se tiene un control fiable del material que se
utiliza y tampoco se cuenta con datos veraces sobre la produccion realizada
por cada empleado en el desarrollo de sus actividades diarias
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1.3.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

El problema actual de la empresa radica en la falta de control que se tiene
con respecto a la informacion generada por el proceso productivo, siendo
esta informacion de vital importancia para el buen funcionamiento de
cualquier empresa pues es evidente que si se cuanta con testimonios
concretos de el proceso esto servirdn para la toma de decisiones en y
ayudaran al crecimiento y sosteminibilidad de la empresa. Teniendo claro
esto surge la primera interrogante. ¢ Cémo recopilar los datos de manera que
estos sean correctos y consistentes?

Dando respuesta a esta inquietud se resolvio incorporar una “base de datos”,
gue almacene la informacion de produccion, clientes, proveedores y
empleados entre otros, para facilitar el acceso a la misma y su resguardo de
perdidas y manipulaciones incorrectas que afectarian el negocio. Pero esto
se complica al no contar con la tecnologia y entornos adecuados para
manejarla.

Teniendo claro los grandes avances en tecnologia y las posibilidades que
nos ofrece ahora los conocimientos, durante el transcurso de los afos
estamos obligados a preguntarnos ¢ De qué forma la tecnologia actual puede
ayudar a la solucién del problema que se ha planteado?

1.4 ALCANCES Y DELIMITACIONES

141 ALCANCES

Con este proyecto pretendemos crear una interfaz grafica y una base de
datos que permitan manejar de manera agil y con seguridad la informacién
gue se genera a partir de los procesos realizados por Roiplas LTDA

Lo siguiente a alcanzar son los objetivos planteados en el proyecto y con
esto el desarrollo y consecucién de un aplicativo (primera version) que en
primera medida pueda resolver y manejar la informacion basica de un
proceso de produccion y sirva de muestra para la idea de solucion propuesta.
Dicho programa presentara los atributos siguientes:
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e Modulo de control de usuarios del sistema.

v" Manejo de interfaz grafica para usuario.
v" Manejo dinamico de usuarios (privilegios).

¢ Modulo de para el manejo de materia prima.
v' Registrar la informacion en la base de datos.

¢ Modulo para asignacion y control de tiempos de empleados.
v Control de horarios de empleado.

¢ Modulo para calcular material utilizado en cada proceso.
v Control en la materia prima recibida y utilizada.

e Modulo para consultas de procesos, materiales, clientes vy
proveedores.

e Modulo para administracion de informacion de proveedores y clientes.

v Control de registro proveedores.
v Control de registro de clientes

142 DELIMITACIONES

El software no prestara soporte a adtividades contables, ni acontroles de
facturacion

1.5 OBJETIVOS

1.5.1 GENERAL

Analizar, disefiar, desarrollar un sistema que controle los inventarios de
materia prima y el material que se requiere en la extrusion, teniendo en
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cuenta todos los aspectos en el proceso de producciébn que maneja la
empresa ROIPLAST LTDA.

1.5.2 ESPECIFICOS

Identificar las necesidades y falencias en el sistema de control de
produccion en la empresa ROIPLAST LTDA.

+ Controlar la los procesos de produccion y extrusion para elaboracion del
producto final.

+ Estandarizar mediante el aplicativo el control dado a la materia prima para
determinar cuanto material se consume en cada pedido

» Crear el entorno necesario para la generacién y administracion de la
informacion generada por el proceso de produccién de la empresa.

+ Controlar las cantidades de materia prima consumidas en cada uno de los
pedidos que se realizan.

+ Garantizar la proteccién de la informaciéon de la empresa.

1.6 JUSTIFICACION

En las organizaciones actuales que se desenvuelven en un entorno
competitivo y que exige constante renovacion, los criterios de evaluacién son
dados por el tiempo y la efectividad con que se realice determinada labor o
tarea de esto se desprende la calidad del producto y la durabilidad del
mismo, en este ambito el tiempo significa produccion y produccion se traduce
en ganancia, pero para concegir que una produccion se transforme en
ganancia, las empresas tienen que buscar nuevas maneras de agilizar sus
procesos y de hacerlos mas sencillos. En la busqueda de métodos o formas
que permitan optimizar y perfeccionar sus actividades, crecer y generar la
suficiente sinergia para mantenerse estables en funcionamiento y no
desaparecer.

Situaciones como la falta o decenso de eficiencia y/o eficacia perjudican la
idea de sostenibilidad de las empresas y se convierte en una amenaza para
la existencia de la empresa, la perdida de tiempo de recursos y de material,
son causal de incumpliento en los objetivos e implica perdida de utilidades en
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el negocio, por esta razon cualquier esfuezo que se realice en la basqueda
de productividad y eficiencia es poco e inescatimable.

La organizacion ROIPLAST LTDA, no es agena a estos aspectos y debe
estar en la busqueda de mejora constante y en la calidad de susproductos
asi como la eficiencia y rapidez de trabajo para la satisfaccion de sus
clientes, pero incombenientes como la falta de control en la informacion y la
perdida de la misma genera contratiempos en producion a demas de
perdidas econémicas.

1.7 MARCO DE REFERENCIA

1.7.1 MARCO HISTORICO

La compafiia ROIPLAST LTDA, fuciona desde hace siete afios dedicando
sus esfuerzos a la fabricacion y produccion de todo tipo de bolsas plasticas,
en sus inicios era una pequefia micro empresa que surtia locales pequenios,
con un poco de inversidn la empresa a adquirido maquinaria de tipo industrial
para sus proyectos y a si mismo su niveles productivos an aumentado, la
empresa cuenta ahora con 10 empleados y produce al mes de alrededor de
80 toneladas de bolsas de diferentes referencias para diferentes clientes en
bogota y sus sercanias.

A continuacién describiremos de manera breve y concreta el proceso que se
realiza para la elaboracién de cualquier tipo de bolsa plastica

Cualquier tipo de bolsa plastica u otro producto plastico que se produzca se
obtiene a partir del petroleo. Es en refinerias especializadas donde se purifica
el petréleo hasta llegar a convertirlo en un gas, el etileno. Este gas es
posteriormente polimerizado y solidificado hasta crear lo que se llama
polietileno (polimero de etileno). El polietileno se corta en pequefios granos
como los de arroz (llamado genéricamente granza) Posteriormente es
servido a las fabricas de bolsas u otros materiales (cables, menaje del hogar,
etc.) que lo utilizan como materia base de transformacién. Dentro del
polietileno existen numerosos grupos Yy variaciones que hacen que se
amolden mejor a las aplicaciones anteriormente descritas. Los dos grandes
grupos que se utilizan y que mejor se amoldan a la produccién de las bolsas
de plastico son los de alta y el de baja densidad, asi como la densidad lineal.
Dentro de estos grupos, existen ademas otras variaciones y multiples
referencias que permiten resaltar aspectos deseados en las bolsas (mayor o
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menor brillo, resistencia, tacto, facilidad de apertura, etc.) Una vez que llega
el polietileno a las instalaciones, se siguen una serie de pasos en la
transformaciéon. Los mas importantes son tres: la Extrusion, la impresion vy el
corte.

Extrusion

Una vez que los detalles de la bolsa estan totalmente definidos con el cliente,
el pedido pasa a extrusion, primer paso en la cadena de transformacion del
polietileno en una bolsa o film de plastico. El personal de extrusion estudia el
pedido y programa las maquinas (extrusoras) con los pardmetros exclusivos
para ese pedido en particular.

Fuente:

http://es.wikipedia.org/wiki/Bolsa_de_plastico

http://www.abc-
pack.com/product_info.php/cPath/3_57/products_id/155?0sCsid=493283dffad07ead3daa363913fclae8

Una empresa que maneja tal cantidad de productos de diferentes referencias
y que no cuente con un control y estricto de su materia prima, ni tenga claro
cuanto material esta gastando y cuanto materia prima pierde en cada
proceso, presenta deficiencias en su sistema de produccion que a largo plazo
provocaran fugas de informacion y poco control que a mediano y largo plazo
repercutira en pérdidas econémicas que no beneficiaran a la compafia.

La maquina extrusora

Esta maquina se encarga de fundir el polietileno para luego convertirlo en
una pelicula plastica de donde se hace la bolsa y funciona de la siguiente
forma: se introduce el material a un embudo luego pasa a un tubo dentro del
cual hay un tornillo sin fin que gira y va triturando el material esto lo hace a
una temperatura muy alta esta temperatura es aproximadamente de 200
grados Celsius.

Esta temperatura también depende de las condiciones ambientales, (como
ejemplo se puede decir que no es igual trabajar de dia que de noche), a esta
temperatura el polietileno se va homogenizando, al final del tubo existe una
salida la cual tiene una especie de corona o mejor dicho molde el cual crea
una burbuja.

Hay que hacer mencion que estos moldes son conocidos como dados y
existen de diversos tamafios segun el tipo de polietieno que se esté
trabajando. Los dados determinan el ancho de la burbuja que esta saliendo
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del cafion. El polietileno que va saliendo del cafion lo hace a una temperatura
que si no se usa la proteccién adecuada puede generar quemaduras serias
al operario y a base de una corriente de aire se eleva esta burbuja; la altura a
la que se eleve la burbuja es importante en el proceso. Ya elevada ésta,
arriba hay dos rodillos los cuales aplanan la burbuja y la pelicula empieza a
bajar por medio de un embobinador el cual la enrolla y pasa a formar la
bobina, esta bobina ya tiene el ancho y calibre especificado para la bolsa
plastica.

La maquina selladora y cortadora

¢, Qué hace esta maquina? La funcién principal es hacer el corte y sellar. La
maquina estad compuesta unas barras de acero dentro de las cuales se
introducen las bobinas que salieron de extrusion, la pelicula es pasada por
unos rodillos hasta que llega a un cabezal el cual funciona a base de calor y
lo hace como si fuera una guillotina. Al momento que el cabezal choca contra
un rodo, corta y sella la pelicula plastica, ésta es jalada por unas bandas que
conducen a al operario y son depositadas una por una hasta que llegan a
cien y una alarma suena para que el operario las retire e inicie el nuevo
conteo, esto lo realizan contadores.

La maquina como se menciond funciona con calor y tiene que estar a una
temperatura adecuada para que pueda hacer el corte y sello, si estd a baja
temperatura no sella y corta y si esta a alta temperatura quema la pelicula
plastica, provocando de esta forma que se pegue al cabezal. La temperatura
oscila entre los 380 y los 480 grados Celsius dependiendo del tipo de pelicula
que se va a cortar.

Los metros y calibradores

Son utilizados todo el tiempo, esto con el propdsito de mantener las
especificaciones segun lo solicitado. La funcién principal del metro es medir
el ancho y largo de la bolsa; la del calibrador es calibrar el espesor de la
bolsa, este se utiliza mas en la parte de la extrusora que es donde se da el
calibre a la burbuja que sale de la extrusora.

Cuando se habla de estas maquinas y equipo no se quiere decir que
solamente estos sean utilizados para la elaboracion de bolsas plasticas, pero
si son los de mayor importancia.
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Como es de esperarse estas maquinas trabajan sin parar, lo cual hace
necesario que se requiera de mantenimiento, el cual en ocasiones se da
hasta que ya es muy tarde, la maquina se detuvo porque ya no podia mas.
La complejidad de algunos repuesto y el costo hace que no se pueda contar
con un aprovisionamiento optimo.

Por lo general, es el operario quien indica al mecanico que la maquina tiene
una averia y que necesita reparacion. Lamentablemente como se indico es
muy costoso esperar hasta que la maquina se detenga para poder dar el
mantenimiento.

Descripcién de los controles aplicados en el proceso de elaboracion de
bolsas plasticas

El primer control aplicado lo realizan en las extrusoras y es medir
constantemente el calibre o espesor de la tela que esta saliendo de la misma,
estos monitoreos los hacen a razén de cada diez o quince minutos, estos
chequeos deberian ser escritos en hojas de control que tienen en la planta
pero por razones de tiempo no se apuntan todos los datos sélo algunos, por
lo que no se puede determinar un control exacto de calidad.

Otro control que se lleva acabo durante la extrusion es la temperatura, todas
las extrusoras son controladas por un panel automatico el cual funciona con
termostatos los que se activan o se desactivan segun la lectura de la
temperatura de cada extrusor, esto con el propdésito de mantener una
temperatura estandar para la elaboraciéon de la tela plastica. Estas lecturas
deben ser registradas en una hoja de control la cual no es llenada por
razones de tiempo indican los supervisores.

Terminada la bobina, el siguiente control que se realiza es en la maquina
cortadora. Ya instalada la bobina se procede a realizar pruebas para
determinar el largo de la bolsa. Hechas las pruebas se da inicio al corte y
sellado. El largo de la bolsa se controla cada 1000 bolsas de cantidad
cortada, con un metro. El sello de la bolsa se verifica cuando se revisa el
largo de la misma. En esta parte el operario llena una hoja de control por
cada bobina que utiliza. Aqui son escritas las dimensiones, tiempos,
eficiencias, cantidades, etc.

Un ultimo control que realiza el personal de empaque, es revisar el largo,
sello y cantidad por paquete al igual que el calibre aunque este
procedimiento casi no lo realizan; ¢ por qué? todos dicen que porque ya paso
durante todo el proceso por diferentes puntos de control no es necesario que
se revise en el empaque final y lo Unico que realiza el empacador es llenar
una etiqueta para que la lleve el producto terminado.
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Un problema grave que se tiene es que son varios los supervisores por turno
pero para ninguno hay tiempo de plasmar las lecturas en sus respectivas
hojas de control

Descripcién del proceso de la elaboracion de bolsas plasticas

Antes de hacer la descripcion del proceso es necesario hacer la observacion
de que los tiempos que se mencionan son tiempos medios, dependiendo de
las etapas por las que atraviesa el producto.

El proceso de la elaboracién de bolsas plasticas es un proceso muy sensillo.
Como se sabe cualquier proceso da inicio en la bodega de materia prima,
aqui sale la resina para la maquina extrusora (5min. 15mts). Antes de
introducir la resina a la extrusora se realiza la mezcla del material (10min.), el
operario tiene una hoja con las cantidades en peso que debe mezclar de
cada material (resina, colorantes, aditivos especiales, etc). Ya hecha la
mezcla del material se procede a vaciar el mismo dentro de la extrusora, esta
magquina se encarga de triturar el material por medio de un tornillo sin fin a
cierta temperatura, ya triturado el material, éste sale de la extrusora con la
ayuda de una corriente de aire inyectada al proceso, la cual hace que se
eleve una burbuja de plastico, esta burbuja es estirada y forma un tubo, este
tubo es pasado por un rodillo el cual a la vez va enrollando la tela plastica
hasta formar una bobina de cierto peso. En esta parte del proceso se revisan
el espesor de la tela plastica, velocidad del aire, temperatura y que la salida
de la burbuja sea en una forma concéntrica (60 min.).

Terminada la bobina pasa a un espacio determinado (5min. 5mts) para
esperar ser cortada segun las especificaciones (720 min.) de la bolsa a
elaborarse.

Terminado el tiempo de espera la bobina es trasladada (5min. 5mts ) a la
magquina cortadora y selladora, aqui se determina el largo de la bolsa, pero
antes de arrancar se realizan pruebas para ajustar la maquina estas pruebas
son empiricas a buen o0jo y se programa la maquina. Terminadas las pruebas
se da inicio a la etapa de extrusion. La maquina posee un contador
electrénico el cual le indica al operario cuando retirar las bolsas cortadas,
esto lo hace el operario cada cien bolsas (120 min) y las introduce en otra
bolsa grande (3 min.) para luego pasar a empaque (1min. 2mts.) Aqui el
operario es el encargado de revisar que la maquina cortadora no pierda la
medida y que el sello de la bolsa esté bien, este sellado se realiza al mismo
tiempo de corte, una cuchilla corta mientras la otra parte es sellada por medio
de calor.

El traslado a empaque (1 min.) se puede decir que es casi la parte final de la
elaboracion de bolsas plasticas, pero antes tiene que esperar para ser
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empacadas (60 min), es aqui donde las bolsas son empacadas segun las
especificaciones del pedido (10 min). El operario que realiza el empaque
realiza un ultimo control, el cual consiste en revisar medida, sello, espesor y
si las cantidades estan correctas. Terminado el empaque se etiqueta para
indicar que el producto si fue revisado y espera para ser trasladado a bodega
de producto terminado (120 min). Por ultimo pasa a bodega (5min. 5mts) de
producto terminado a espera de ser despachado.

Fuente DISENO DE UN SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD EN LA PRODUCCION DE BOLSAS PLASTICAS
José Luis Urrutia Leal

1.7.2 MARCO TEORICO

Aun que en el mercado existen herramientas software de disefio de
materiales fabricados a partir del polipropileno (plastico) que nos permitirian
controlar materia prima, no sea encontrado una que satisfaga las
necesidades propias de este tipo de empresas, donde sus necesidades de
materia prima varian segun el producto a terminar y donde se manejan
toneladas de materia prima para conseguir los resultados requeridos.

Dado el tiempo tan limitado con el que se contaba para el desarrollo del
proyecto decidimos realizarlo combinando dos metodologias de trabajo, la
metodologia de trabajo por prototipos y en espiral esto dado por el poco
tiempo con el que contabamos para realizar la aplicacion y la poca
informacion que teniamos para realizar el mismo, por esta razén
consideramos que estas era las mejores opciones para la metodologia de
trabajo.

La metodologia de trabajo en espiral contempla cuatro fases para el
desarrollo del proyecto como son: planificacion, analisis de riesgo, desarrollo,
y evaluacion adicionando la creacion de prototipos y andlisis de los posibles
riesgos que se puedan generar en el proceso de desarrollo del sistema; este
modelo se representa como una espiral, cada ciclo en la espiral representa
una fase en el proceso del software y tiene en cuenta los riesgos que puedan
existir a la hora de desarrollar, se evallan, se corrigen y se contintda de una
forma segura hasta llegar a un punto en el que el software sera aceptado y
no haya necesidad de seguir modificandolo con un nuevo ciclo.
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llustracion 1. Representacion del modelo en espiral
http://es.wikipedia.org/wiki/Archivo:ModeloEspiral.svg

1.7.2.1 FASE DE INICIO

e Levamtamiento de informacién

e Descripcion del producto

El proyecto Soltec prestara gran cantidad de beneficios a las
empresas que lo adquiran entreotros:

» Gestionar la informacion del usuario del sistema

» Facitiltar el manejo de la informacion del empleado con sus
respetivos turnos

» Controlar el material utilizado en cada uno de los pedidos.
» Manejar salida y entrada de productos y de materiales.

» Controlar cada uno de los pedidos desde que se generan hasta
gue se entregan

» Tener informacion de clientes y proveedores resguardada y de
facli accero.

» Generar informes y reportes de produccion.
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1. Necesidades del proceso

» Control y manejo del la materia prima requerida para la
fabricacion

Control de proveedores y clientes.
Control de informacion general en el proceso de produccion.
Controlar los tiempos de produciion

Conocer las cantidades de materia requerido en cada pedido.

YV Vv VY V V¥V

Gestionar los tiempos de operacién de las maquinas.

2. Solucion tecnologica

El proyecto propone dejar atrds el sistema de listados fisicos que
existe actualmente y la falta de claridad en el proceso y cambiarlo por
una base de datos sistematizada que mejore el sistema de produccion
y pedidos, y que permita controlar existencias en materia prima a
demas de un modulo especializado que determine la cantidad de
material que se utilizara por pedidos y por las caracteristicas del
producto final realizados en ROIPLAST, todo esto para ayudar a su
crecimiento y desarrollo tecnologico frente a otras empresas del
sector.

3. Logro del proyecto

Adquirir informacion concreta y en tiempo real de las cantidades
requeridas para cada pedido evitandonos el desgaste del trabajador
en la realizacion los controles manuales eliminando este proceso,
ademas nos permitiria adquirir la administracion total de la informacion
concerniente a los proveedores y clientes de la empresa, asi como la
informacion de la produccion.
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e Objetivo del Proyecto:

Soltec, se define como una herramienta de administracion de datos
productivos para la compafias decicadas del sector de los plasticos
como: material consumido proveedores, clientes, existencia de
materiales etc, estos datos para cualquier compafila son de suma
importancia pues en base a estos se toman deciciones que mejoran
las actividades propias de ma empresa.

Cuando se habla de este tipo de empresas se tiene que mirar
aspectos como el producto que realizan pues estos varian en formas,
tamafios y calibre 0 segun las peticiones de los clientes, asi que la
organizacion tiene por obligacion, contar con datos concretos sobre su
produccion y los costos operativos que se generan.

e Beneficios del proyecto:

o Reducir el poco control de la materia prima
o Mejorar la producion y extrucion.
o Mejorar la informacion general de la producion

2.2.1 Entorno de desarrollo

2.1.3 La filosofia del software libre en la investigacion.

Tanto la perspectiva tedrica como la de trabajo propias de este proyecto,
presentan dentro de si un concepto que no solamente ha contribuido a la
identificacion y definicion de estos enfoques, sino que al mismo tiempo
propone un ideal de desarrollo: el software libre.

Antes de exponer el como este concepto obra dentro del proyecto, es preciso
darle una pequefia explicacion con el fin de reducir la ambigledad que este
presenta e invitar al lector a conocer mas sobre el mismo.

La GNU define el software libre como una cuestion de la libertad de los
usuarios de ejecutar, copiar, distribuir, estudiar, cambiar y mejorar el
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software. M&s precisamente, se refiere a cuatro tipos de libertades para los
usuarios del software:

Proyecto GNU - Free Software Foundation (FSF). La Definicibn de  Software Libre
<http://www.gnu.org/philosophy/free-sw.es.htm|>

PHP (acrénimo recursivo de pre-procesador de hipertexto) es un lenguaje de
programacion interpretado, usado para la creaciéon de aplicaciones para
servidores, o creacion de contenido dindmico para sitios Web. Su
interpretacion y ejecucion se da en el servidor Web, que almacena el script, y
el cliente solo recibe el resultado de la ejecucion.

MySQL es un sistema de gestion de base de datos relacional, multihilo y
multiusuario el cual realiza dicha gestion poniendo las tablas en ficheros
diferenciados. Es muy criticado porque carece de muchos elementos vitales
en bases de datos relacionales y no es posible lograr una integridad
referencial verdadera. Es mas utilizado en plataformas Linux aunque puede
usarse en otras plataformas. Su uso en un servidor Web es gratuito salvo en
los casos que se necesite el uso de aplicaciones especiales.

HTML hyper text markup language (Lenguaje de Marcas de Hipertexto), es
el lenguaje de marcado predominante para la construccién de paginas web.
Es usado para describir la estructura y el contenido en forma de texto, asi
como para complementar el texto con objetos tales como imagenes. HTML
se escribe en forma de "etiquetas”, rodeadas por corchetes angulares (<,>).
HTML también puede describir, hasta un cierto punto, la apariencia de un
documento, y puede incluir un script (por ejemplo Javascript), el cual puede
afectar el comportamiento de navegadores web y otros procesadores de
HTML.

FASE DE IMPLEMENTACION

En esta etapa se definen las actividades, se organizan cronolégicamente de
acuerdo a sus requerimientos de precedencia y aprovechamiento de
recursos. Como resultado se obtiene un Cronograma de actividades que
refleja lo que se va a hacer en el tiempo y con los recursos solicitados para
lograr la determinacion del proyecto.
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1.8 FACTIBILIDAD

1.8.1 TECNICA

El proyecto Soltec para produccion y extrusion de bolsas plasticas tiene
unas caracteristicas, operativas y técnicas que aseguran el
cumplimiento y expectativas del area de tecnologia de Procesos y
extrusion , los componentes estdn en marcados dentro de un enfoque
integrado, que trata de consolidar los procesos realizados
anteriormente (Registro de Reportes, Incidencias, asignacion de
tiempos, consumo de material ), recoge la experiencia de los técnicos y
colaboradores del area, las aspiraciones y requerimientos de los
usuarios internos de la compaiiia, para llegar a tener buenos resultados
en beneficio de la produccidon que se presenta a diario en las diferentes
areas.

La solucion propuesta es muy importantes para cada usuario a través
de sus méddulos de administracion de usuarios, y manejo de control
tecnolégicos, La estructura de solucién técnica de produccion vy
extrusion de bolsa plasticas responde a una estrategia técnica que
busca agilizar procesos de la empresa ROIPLAST

El Sistema de solucién técnica de produccién y extrusion de bolsa
plasticas integrada para el equipo de trabajo de la empresa Roiplast
una plataforma tecnolégica apropiada para solucionar los
inconvenientes tecnolégicos mediante el servicio de ayuda, que
mediante las aplicaciones acompafiadas del personal de tecnologia,
integran el soporte necesario para mejorar los niveles de produccion de
la empresa Roiplast.

Requerimientos minimos de Hardware:

» Teclado

» Mouse

» Disco duro de 80 GB
» Memoria RAM 1 GB



» Procesador Intel Pentium IV 2.4 GHz

» Monitor resolucién minima de 800 X 600

Requerimientos minimos de software:

Sistema operativo Windows XP
Internet Explorer 7.0 o superior
Servidor local apache

Gestor de bases de datos Mysql

YV V. V V V

Lenguaje de programacion PHP
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1.8.2 FACTIBILIDAD ECONOMICA

COSTOS Y GASTOS DE SOLUCION TECNICA EN LA PRODUCCION Y
EXTRUSION DE BOLSAS PLASTICAS

CANTIDAD RECURSOS VALOR VALOR
UNITARIO TOTAL
1 Arriendo 300.000 900.000
1 Luz 72.000 216.000
1 Teléfono 12.000 36.000
1 Internet 50.000 150.000
2 Transporté 50.000 150.000
1 Cafeteria 60000 60.000
TOTAL DE GASTOS INDIRECTOS DEL PROYECTO 1.512.000
CANTIDAD RECURSOS VALOR VALOR
UNITARIO TOTAL
2 Pcs 1000000 2.000.000
2 Desarrolladores de 30.000 Por 5.400.000
software dia
1 Papeleria 15.000 45.000
1 Impresion 6.000 18.000
1 MYSQL 0 0
1 Lenguaje de 0 0
programacioén PHP
2 Licencia Sistema 400.000 800.000
operativo
TOTAL DE COSTOS DIRECTOS DEL PROYECTO 8.263.000

| TOTAL DE COSTOS Y GASTOS |9.775.000 |

llustracion 2 Costos del proyecto

NOTA:

Los costos seran asumidos por los ejecutores del proyecto, por lo cual no
existen complicaciones o impedimentos economicos, para la realizacion de
“‘SOLTEC SOLUCION TECNICA PARA FABRICACION DE BOLSAS
PLASTICAS ©




1.9 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Ver anexo 1.
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o =c.colores
@ COLOR_COD : int{20)
El COLOR_DES : varchar(50

ﬂ'ﬂ' =02 medidas

MODELO ENTIDAD REALCION.

=oes sellado
% SELL_CODPRC : int{20)
# SELL_CODEMPLE : int(30
# SELL_TIPO : int{20)

m =0z tiposellado
@ TIPOSE_COD : int{20)

5l TIPOSE_DES : varchar(20

@ MED_COD : int(20)
| MED_DES : warchar(20

ﬂo =0 =c.calibres

“{# PRO_CODSELL : int(20)

# CAL_COD : int{20)
[l CAL_DES : varchar(20

@ PED_COD : int(20)
[El PED_DES : varchar(30
# PED_CANT : int{50)
] PED_FECHA : date
# PED_PRECIO : int{30)
# PED_CODCLI : int(11

sn.na:.prlﬁ.:ﬁerm
@ PRO_COD : int(20)

# PRO_COLOR : int{20)

# PRO_MEDIDAS : int(20)

# PRO_CALIERE : int{20)

=0 = clientes
L1 COD : int{10)

LI_DIREC : warchar{50)
L1_TELFON : int{20)
LI_IMAIL : warchar(30)
LI_NIT : int{20)

LI_RAZSOCT @ warchar{50

# PRO_CODPED : int{20}

# PRO_CODEXTR : int{20} =
—€# PRO_CODCANT : int{20) | qu ;?W

=oec empleado

% EMP_CODEMPLE : int{30)
[El EMP_NOMERE @ varchar{20
# EMP_CC : int{20)

] EMP_FECHING : date

# EMP_AREA : int{20)

ﬂ'u' s0ecturnos

UR_COD : int{10}

UR_CODEMP : int{20)
UR_HORINI : time

UR_FECHAINICIC : dats

% IMP_COD : int{20)
# PRO_CODEMPLE : int[20 I 8 IMP_CANTIBOL : int{20)
# PRO_CODIMPRE : int(20) # IMP_CANTTIN : int[10)

# IMP_CODEMPLE : int{20

# EXT_CODEMPLE : int[10

ﬂo zoi=c.cantidades

13 CANT_COD : int[20)

# CANT_MDEALTA : double
# CANT_MDEBAJA : double
# CANT_PIGMENTO : double

ao

# DATPED_COD : int{20)

[ DATPED_FECHA : date

# DATPED_PRECIC : int(50)
# DATPED_CANT : double
# DATPED_MATCOD : int[20

4 # CANT CODSTOCK : int{20

=0z stockmaterial
@ MAT_COD : int{30)
| MAT_DESC : varchar{50)
H# MAT_CANT : int(20)
] MAT_COLOR : varchar{20

# DATPEC_CODPRO : int{20)

# MAT_CODPRO : int[20)

% COD_PRO 1 int(20)

2 NOME_PROWV : varchar{30),
H NIT_PROV : int(20)

IZ DIREC_PROV : warchar{30
12 TELF_PROV : varchar{20)

=0 =0 proveedores

llustracion 3. Modelo entidad relacién propuesto

2T
# T
ol T
Bl TUR_HORSAL : time
oy
& T

UR_FECHAFIN : date
Sooel.area
# AREA_COD : int{20)

[l AREA_DES : varchar(30

s0El usuarios
U_COD : bigint{20)
U_NOMERE 1 warchar{50)
U_LOWGIN 1 varchar{10)

U_PERFIL : int{11}

2 us
2 us]
2 usl
El USU_PASSWORD : varchar(10
# usl
# usl

U_ESTADO : int{11)

=0 r=c, perfilusuario
# PER_COD : int{11)
12 PER_DES : warchar{15,

W =020 estadousuario

m =0 t=c,privilegiousuario
@ PRIVUSU_CONSE : bigint{20
# USU_COD : bigint(20)

# PRIV_COD : int(11)

2050 SeSiones
@ SESION_CONSE : bigint{20)
# SESION_USUARIO : bigint{20)
] SESION_FECHAHORA : datetime]
# SESION_ESTADO : int{11)

@ ESTU_COD : int(11)
£l ESTU_DES : varchar{15,

=ocec privilegio
% PRIV_COD : int(11)
[l PRIV_DES : varchar{25

=0 =0, estadosesion
@ ESTS_CO0D :int{i1)
[El ESTS_DES : varchar{15
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Bdministradar

ddpxtendsr .

Baze dé.datas para registro
%

dgxtend s>

Base de datos de producion

::e;d;:endh:

emplado

provesdar
i A

Base de datos materia prima

llustracién 4. Diagrama de caso de uso global del proyecto
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llustracién 5. Diagrama de uso para la solicitud de pedidos
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Reqgistro de P
gl Sistema

Cliente

: Administrador
<<extend=>

Ventana o
opcione
|

ﬁﬂeﬁ?nd}:

—
hase de datos de registro

\ /
llustracién 6. Diagrama de uso registro de usuario en el sistemas
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I
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emplado

llustracién 7. Diagrama de uso asignacion de turnos
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Administrador

>

Base de datos de producion

llustracién 8. Diagrama de uso consulta para stock de producto terminado
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Administrador

Base de datos de producion

/N

emplado

L

llustracién 9. Diagrama de uso orden de produccion
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Consulta de Stn:k-

Loginen
Sistema

Administrador

Opcionesdel % - f{_in_ﬂ_ugjej'}}
Sistema

—

Base de datos materia prima

llustracién 10. Diagrama de uso consulta de stock de materia prima
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QOrclen de Salicla P
Materia Prima de

Login &

Administrador

Sistem

Opcione
Sistema

T

emplado

zeinclides:

<zinciudes:

Validar d
correcto

_________ <edends>

hase de datus de registro

—

Base de datos materia prima

llustracion 11.

Diagrama de uso orden de salida de almacén
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Administrador

Extrusor

Proceso de P-
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Impresor

Sellador

«<epng>>

Base de datos de producion

]

Base dle datos materia prima

termina

Base de datos de producion

llustracién 12. Diagrama de uso proceso de produccion
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llustracién 13. Diagrama de uso entrega de material terminado
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%_.

Administrador

é_

Base de datos materia primj

A

proveedor

llustracién 14. Diagrama de uso pedido y registro de materia prima
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FASE DE EJECUCION

1.10 INTRODUCCION

En esta fase encontraremos los resultados de las técnicas que se utilizaron
para el levantamiento de la informacion, y de las investigacion que se
realizadas durante el proceso.

1.11 HISTORIA

Para la observacion de datos y evidencia de los hechos, se tuvo la
oportunidad de participar de estar presentes en el proceso de produccion
efectuado por la empresa. Dicha participacion, permitié la apropiacién de la
realidad estudiada y la obtencién de informacién en cuanto a la definicién del
proceso, como se efectla y los actores que intervienen en el mismo.

La revisidbn documental se realizo enfocandonos en los formatos usados para
registrar la informacion de produccion y del material. Esta evaluacién permitié
el reconocimiento de los antecedentes de almacenaje y manejo de la
informacion y sus atributos.

Por ultimo la revision bibliogréafica se elaboro consultando diversas fuentes,
como sitios Web, libros sobre andlisis y disefio de sistemas, manuales de
PHP y MySQL vy tesis de guia. Estas consultas brindaron informacion util
para dar a la investigacion un enfoque y herramientas para el desarrollo.



1.12 OTROS
ENCUESTA

1) Esta empresa cuanta con un sistema para el control de la materia
prima

Si
No

2) Considera que las fugas de informacién son nocivas para el buen
funcionamiento de su empresa

Si
No

3) Estainformado o sabe de algin programa que permita realizar un
control y resguardo de la informacion de produccion de su empresa

Si
No
Cual

4) ¢Le gustaria contar con un programa en su empresa que le brinde el
facil control de la informacién de produccion?

Si
No
Porque

5) ¢estaria de acuerdo que las empresas tengan sistematizado para
obtener buenos resultados en el control de sus productos y
servicios?

Si
No
Porque

llustracion 15 Cuestionario para el levantamiento de informacién
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m Cuenta de no

B Cuenta de no sabe

Cuenta de si
< Cuenta de si
7 4 Cuenta de no sabe
0 Cuenta de no
Total
[lustraciéon 16. Resultado de las encuestas realizadas
DICCIONARIO DE DATOS
AREA
CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
AREA CO INT 20 El cddigo de area Pk
del trabajo
AREA _DES | VARCHAR 30 Descripcion del

area del trabajo

Tabla 1. Describe las areas de trabajo de la empresa
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CALIBRES
CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
CAL_DES |INT 20 Descripcion del PK
calibre
CAL_COD |VARCHAR |20 Cadigo del calibre
Tabla 2. Contiene los datos sobre calibres de las bolsas
CANTIDADES
CAMPO TIPO LONG | DESCRIPCION LLAVE
CANT_COD INT 20 Cddigo de la cantidad | PK
de material
CANT_MALTA DOUBLE Cantidad de materia
prima de alta calidad
CANT_MBAJA DOUBLE Cantidad de materia
prima de baja calidad
CANT_PIGMENTO | DOUBLE Cantidad de pigmento
CANT_CODSTOCK | INT 20 Cddigo de la cantidad | FK
de materia en stock

Tabla 3. Cantidades de material
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CLIENTES
CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
CLI_COD INT 10 Cadigo del cliente PK
CLI_RAZSOC | VARCHAR 50 Razon social del
cliente
CLI_TELEFON | VARCHAR 50 Teléfono del cliente
CLI_DIREC INT 20 Direccion del cliente
CLI_IMAIL VARCHAR 30 Email del cliente
CLL_NIT INT 20 NIT del cliente
Tabla 4. Clientes de la empresa
COLORES
CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
COLOR_COD | INT 20 Cadigo del los PK
colores
COLOR_DES | VARCHAR 50 Descripcién de los

colores

Tabla 5. Colores de las bolsas
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CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE

DATPED_COD INT 20 Cadigo de los PK

datos del pedido
DATPED_FECHA DATE Fecha de los datos

del pedido
DATPED_PRECIO | INT 50 Datos de los pecios

del pedido
DATPED_CANT DOUBLE Cantidad de los

datos del pedido
DATPED_MATCOD | INT 20 Caodigo del material

y datos de pedido
DATPED_CODPRO | INT 20 datos del pedido y

cbdigo de

proveedores
Tabla 6. Datos del pedido
EMPLEADO

CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE

EMP_CODEMPLE | INT 30 Caodigo del empleado | PK
EMP_NOMBRE VARCHAR | 30 Nombre del empleado
EMP_CC INT 20 Cedula del empleado
EMP_FECHIING DATE Fecha de ingreso del

empleado
EMP_AREA INT 20 Area del empleado FK

Tabla 7. Datos de empleados de la empresa
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CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
ESTS COD INT 11 Consecutivo de PK
sesion
ESTS _DES VARCHAR | 15 Descripcion de estado
Tabla 8. Datos de la Sesion iniciada
ESTADO USUARIO
CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
ESTU_COD INT 11 Cddigo del usuario PK
ESTU_DES VARCHAR | 15 Descripcién de estado
Tabla 9. Estado del usuario del sistema
EXTRUSION
CAMPO TIPO LONG | DESCRIPCION LLAVE
EXT_COD INT 20 Cddigo de la extrusién | Pk
EXT_CODEMPLE | INT 10 Caddigo del empleado e
extrusion
Tabla 10. Datos del material extruido
IMPRESION
CAMPO TIPO | LONG DESCRIPCION LLAVE
IMP_COD INT 20 Cadigo de la impresion PK
IMP_CANTIBOL | INT 20 Cantidad de bolsa que
sale de la impresion
IMP_CANTTIN INT 10 Cantidad de tinta utilizada
en la impresion
IMP_CODEMPLE | INT 20 Impresion y codigo del
empleado

Tabla 11. Datos de impresion del producto
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MEDIDAS
CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
MED_COD INT 20 Cddigo de las PK
medidas del material
MED_DES VARCHAR 20 Descripcién de la
medida del material
Tabla 12. Datos de las medidas del producto
PEDIDO
CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
PED_COD INT 20 Cddigo del pedido | PK
PED_DES VARCHAR 30 Descripcion del
pedido
PED_CANT INT 50 Cantidad del
pedido
PED_FECHA DATE Fecha del pedido
PED_PRECIO INT 30 Precio del pedido
PED_CODCLI INT 11 Caodigo del cliente | FK

y pedido

Tabla 13. Datos de los pedidos
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CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
PER_COD INT 11 Cddigo del peffil PK
PER_DES VARCHAR | 15 Descripcion de estado
Tabla 14. Datos sobre el perfil del usuario
PRIVILEGIO

CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
PRIV_COD INT 11 Cadigo del privilegio PK
PRIV_DES VARCHAR | 15 Descripcion del

privilegio
Tabla 15. Datos sobre los privilegios de los usuarios del sistema
PRIVILEGIO USUARIOS
CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
PRIVUSU_CONSE | BIGINT 20 Privilegio_de usuarios | PK
consecutivos
USu_CoOD BIGINT 20 Cadigo del usuario FK
PRIV_COD INT 11 Caodigo de privilegio FK
PRIV_DES VARCHAR | 20 Descripcion de
privilegio

Tabla 16. Privilegios de los usuarios
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CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
PRO_COD INT 20 Cddigo del producto Pk
PRO_CODEMPLE | INT 20 cadigo del empleado FK
PRO_CODIMPRE | INT 20 Caodigo de la impresion | FK
PRO_CODSELL INT 20 Cadigo del sellado del FK

producto
PRO_CODEXTRU | INT 20 Cadigo de extrusion del | FK
los producto
PRO_CODCANT INT 20 Cddigo de la cantidad FK
del los producto
PRO_COLOR INT 20 Color del producto FK
PRO_MEDIDAS INT 20 Medidas del los FK
producto
PRO_CALIBRE INT 20 Calibre del producto FK
PRO_PEDCOD INT 20 Cadigo del pedido del FK
los producto
Tabla 17. Datos del producto terminado
PROVEEDORES
CAMPO TIPO LON DESCRIPCION LLAVE
G
COD_PROV INT 20 Cddigo de proveedores Pk
NOMB_PROV VARCHAR | 30 Nombre de proveedores
NIT_PROV INT 20 NIT de proveedores
DIREC_PRO VARCHAR | 30 Direccion de proveedores
TELEF_PRO VARCHAR | 20 Teléfono de proveedores

Tabla 18. Contiene los datos de los proveedores de la empresa
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SELLADO
CAMPO TIPO | LONG DESCRIPCION LLAVE
SELL_CODPRO INT |20 Cddigo del producto sellado Pk
SELL_CODEMPLE | INT |30 Cdédigo del empleado sellador
SELL_TIPO INT |20 Tipo de sellado
Tabla 19. Guarda los datos de que empleado sella el producto
SESIONES
CAMPO TIPO LONG | DESCRIPCION LLAVE
SESION_CONSE BIGINT 20 sesiones de Pk
consecutivo
SESION_USUARIO BIGINT 20 Sesion de Fk
usuario
SESION_FECHAHORA | DATETIME Sesion de fecha 'y
hora
SESION_ESTADO INT 11 Estado de la Fk
sesién

Tabla 20. Sesiones de los usuarios
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CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
MAT_COD INT 30 Caodigo del material Pk
MAT_DESC VARCHAR | 50 Descripcion del

material
MAT_CANT INT 20 Cantidad del material
MAT_COLOR VARCHAR | 20 Color del material
MAT_CODPRO INT 20 Cddigo del producto

del material
Tabla 21datos de materiales existentes
TIPO DE SELLADO
CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
TIPOSE_COD | INT 20 Tipo de sellado Pk
TIPOSE_DES | VARCHAR 20 Descripcién de

tipos de sellado

Tabla 22. Datos del tipo de sellado del producto
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TURNOS
CAMPO TIPO LONG | DESCRIPCION LLAVE
TUR_COD INT 10 codigo del turno Pk
TUR_CODEMP INT 20 Cadigo del Fk

empleado y su turno
TUR_HORAINI TIME Inicio del horario del

turno
TUR_HORASAL TIME Salida del horario

del turno
TUR_FECHAINICIO | DATE Fecha de inicio del

turno
TUR_FECHAFINAL | DATE Fecha de

finalizacion del turno
Tabla 23. Contiene los datos de los turnos de los trabajadores
USUARIO
CAMPO TIPO LONG DESCRIPCION LLAVE
USu_CoOD BINGINT 20 Caodigo del usuario | Pk
USU_NOMBRE VARCHAR |50 Nombre del usuario
USU_LOGIN VARCHAR | 10 Login del usuario
USU_PASSWORD | VARCHAR | 10 Password del

usuario(contrasefa)

USU_FERFIL INT 11 Perfil del usuario Fk
USU _ESTADO INT 11 Estado del usuario | Fk

Tabla 24. Contiene los datos de los usuarios del sistema
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AUTENTICACION 'N:;'&gﬂ
DEL USUARIO PRINCIPAL
> | REGISTRO | l ' J’ 1 l
NUEVO ™= CLENTE = —> PROVEEDORES [ PRODUCCION = [ REPORTES ~ s ASIGNACION GESTION DE CERRAR
T 1 | e DETURNOS ' 5 suARIO SESION
NUEVO l ' 1 \ |
— EMPLEADO | —, ;EE’LS"E’;TTAE ACTA DE o
, CONSULTASD —> PRODUCCION BISERTE NUEVO USUARIOS
— D TERMINADA TURNO | AcTuALES SALR
PROVEEDORES [ —
PEDIDO  |—» NUEVO R
—
DEL CLIENTE
CALCULAR LA PEDIDOS TURNO
—  NUEVO > CANTIDAD DE ACTUALES ACTUAL NUEVO
REQUICICIO ACTUALIZAR MATERIAL o " =
—> NDE DATOS
 MATERIAL ACTUALIZAR ACNTIDAD DE
DATOS MATERIA
ENTRDA DE
MATERIAL

llustracién 17. Diagrama de médulos del programa
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DESCRIPCION DE LOS MODULOS DEL PROGRAMA.

'@LoginAncat ¥ WEa
€« C ft O localhost/soltec/ &
['W'ﬁoir‘« Ic
de ¥ extry
. bolsas plagtigy, "
== ) =0 || =

llustracion 18. Pantalla de registro en el sistema

1) Modulo de ingreso y validacion del usuario en el sistema, consta con
dos campos de texto para la insercion de el login y la contrasefia del
usuario.

AAAAAAA

llustracion 19. Pantalla de inicio del sistema

Al ingresar al sistema, el usuario se encontrara con la pantalla de inicio,
gque cuenta con tres frames como son: superior, izquierda, y centro, en la



62

primera se vera el logo del programa y la version del mismo, la segunda
contara con los controles del programa realizados en un menu
despleglable. Y en el tercero estara una pantalla donde el usuario
encontrara una pequefa descripcion funciones que tiene el programa.

Nuevo Empleado

Pedido cliente

Requisicion de materi

Entrada de Material

Sin titulo - Paint b

llustracién 20. Formulario de ingreso nuevo empleado

Se despliega al costado derecho el formulario para el registro de
nuevo empleado con la opcién de insertar el nombre, la cedula, la
fecha de ingreso y el area de trabajo.
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Pedido cliente

Requisicion de. i
Entrada de Material

Fecha asaa mm dd

lientes
oveedore 4
ducciol
= Cliente — _ [+] Enviar Borrar
ignacion
stion de 4

llustracién 21. Formulario para nuevo pedido

El siguiente formulario se utiliza para el registo de pedidos del cliente,
donde el usuario encontrara controles para ingresar la descripcién del
pedido, la fecha, el cliente quien solicito el pedido en la parte derecha
encontramos la cantidad y el precio.

[pﬂ) ducg,

on
de bolsag pjcrTUSion
— sticas
s vl
Nuevo Empleado
Pedido cliente.
Requisicion de material

Entrada de Material - Fecha aaaa-mm-dd

lientes

A A AAAAA

llustracién 22. Formulario de requisicién de material

El siguiente formulario de requisicion de material hallamos una descripcion
del material de polipropileno y sus clases, fecha y en la parte derecha
visualizamos la cantidad y precio del material.
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e

Nuevo Empleado

Pedido cliente

Requisicion de mq eri

Entrada de Material
Color
I— -
BRUCI
MAURICIO BECERRA
MUNDO DEL PLASTICO
] PLASTICOS DE COLOMBIA
‘ — PLASTICOL
i LUNA LUNERA
‘ “Enviar | énﬁw resd

llustracion 23. Formulario para ingreso de material

El siguiente formulario es para el ingreso de material y hai se encontra
una descripcion del material que entra, el color que se necesite y en la
parte derecha vemos la cantidad del material que llega.

MODULO DE CLIENTES

En este modolo se encontraran las opciones de ingreso, consulta y
modificacion de los clientes de la entidad.

El primer control nos muestra la consulta de los clientes actuales de la
empresa.

de %s lllasﬁc:: on

jistra Nue
lientes v
|[Codigol Nombre

Consultar Cliente
||1 |[carlos becerra
Nuevo aom segL iia '3! #84-23
[Calzado el Principe |
Actualizar Datos

[FOURPOINT ESPORT]||CALL 12‘16 NORTE([766324 |

AAAAAA

Sin titulo - Paint h
llustracidén 24. Consulta de los clientes actuales de la empresa
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El siguiente control mostrara el formulario con opciones para el nuevo
registro del cliente: su razon social NIT, teléfono, y en la parte derecha
hallamos direccion y email del cliente

jistral N 4
lientes '

Consultar Cliente .

Nuevo

Actualizar Datos -

A A A AAA

llustracién 25. Formulario para el ingreso de clientes

La siguiente opcion mostrara el formulario que tiene las opciones de
actualizacion de los datos de los clientes en primera medida puede
seleccionar el cliente, la razén social NIT, teléfono y en el lodo derecho
contiene direccion y email del cliente.

lientes

Consultar Cliente

Nuevo

Actualizar Datos

llustracién 26. Formulario para la actualizacion de datos de clientes.
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MODULO DE PROVEEDORES

En este modolo se encontraran las opciones de ingreso, consulta y
modificacién de los proveedores de la entidad

La primera opcion mostrara una consulta a la base de datos sobre los
proveedores

Consultar Proveedor Cod:lgo” Nomilire ” Nit /‘x
Nuevo 1 HEUJCI "98
> MAURICIO BECERRA ___[83523459
Actualizar Datos 3 'MUNDO DEL PLASTICO "@
. 4 [PLASTICOS DE COLOMBIA|[834512003]
5 [PLASTICOL 2938475
< 6 LUNA LUNERA ll2345245 |
i resd [aas25 |
<

llustracién 27. Consulta de proveedores actuales de la empresa

El siguiente control mostrara un formulario donde lleva nombre, direccion
y en la parte derecha esta el NIT y el teléfono que con estos datos
registra el nuevo proveedor en el sistema.

|-
istra N
lientes
roveedore v
Consultar Proveedei-

Nuevo

Actualizar Datos -

duccior

portes

ignacion

stion de !

ar Sesic

A A AAA

llustracién 28. Formulario para ingresar un proveedor
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Formulario para la actualizacion de datos del proveedor permitiendo
modificar datos como la razon social NIT teléfono y direccion con estos
datos se hace la actualizacion si es necesaria

Irusio
Snlasticas .

istra Nue
lientes.
roveedt

Consultar Proveedov

MAURICIO BECERRA
MUNDO DEL PLASTICO
PLASTICOS DE COLOMBIA
PLASTICOL
LUNA LUNERA
resd

N1l

Nuevo

Actualizar Datos

roduccion

portes

Telefono

signacion

stion de

A A AAA

rar Sesio

llustracién 29. Formulario para modificar datos de los proveedores

MODULO DE PRODUCCION

Este modulo mostrata opciones béasicas para el manejo y control de
produccion por parte del sistema.

El formulario acta de producto terminado nos muestra para el manejo
de informacién como empleado que realiza el producto, que cantidad
realiza, sellado del producto color, medida, calibre y cliente que va
dirigido.

'mﬁiﬁmy\e :
- /ﬂs plasﬁ(;as L

istral NUS AcTA
lientes
Empleado
== B
‘ Seleccione un elemento.

duccion

Acta de Producto Terminado Sellado | ——— -

Caleular Canti dnd Seleccione un elemento.

Generar Orden da

Medidas | ——[~

portes Seleccione un elemento.
Cliente —— -]

ignacion

Seleccione un elemento.
stion de. Hea

AAAA

rrar Sesior

llustracién 30. Acta del producto del sistema
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Este formulario llamado candidad de materal nos muestra opciones
para controlar la fecha, la cantidad, el ancho, el largo del material y el
calibre del plastico.

duccion v
Acta de Producto Ten lﬂﬂ

o 5 2.3
Caleular Canfidad de material Ancho

125
Generar Orden deﬁ“ -
portes 4
‘Enviar [ Enar Borrar

llustracion 31. Formulario para calcular el material.

MODULO DE REPORTES
Este médulo contiene un menu que con opciones de reportes sobre material
existente, pedidos actuales y cantidad de material.

En el primer formulario podré consultar el material por el nombre y aparece la
consulta de materia prima que hay en la empresa.

uUccion y e
"’ @ bolsas nlasnca". on

gistra N

Nombre del Material POLIPROPILENO DE ALTA B
Consultar [ Consultar | Limpiar

Resultado de la Consulta

roduccion

portes

Material Exixtente
Pedidos Actuales

Cantidad de mmﬂ
ignacion ¢
stion e
rrar Sesio

llustracién 32. Reportes de cantidades de materia prima
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Este menu muestra el formulario que contiene el nimero de material y con
este dato se hace la consulta de pedido terminado.

Cargar esta pagina de nuevo

lientes

veed ‘

oduccion

portes v

Material Exixtente .

Pedidos Actuales

Cantidad de mofedw

:

No Del pedido 3
limpliar

Ci 1 Consultar | L

Resultado de la Consulta

[Codigo| Fecha | Nombre | Nit _[cantidad
3 2011-12-22]|Calzado el Principe, 346354635 @

llustracién 33. Reporte de pedidos terminados

En este menu nos ensefia el formulario que contiene el nombre del material y
con esto datos se hace la consulta a la materia prima.

lientes
veeds
roduccion
portes v
Material Exixtente
Pedidos Actuales
Cantidad de materia
ignacion
stion de

ar Sesit

Nombre del Material PIGMENTO :
limpliar

Ci 1| Consultar | L

Resultado de la Consulta

[CODIGO|[DESCRIPCION|CANTIDAD| COLOR |PR
s [p1GMENTO 600 [AMARILLO|
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llustracién 34. Reporte de cantidades de material existente
MODULO DE ASIGNACION DE MODULOS

16) Este modulo trae el nuevo turno y el turno actual del empleado.

En el mend nos muestra en el formulario la asignacién de turno del empleado
Hora de inicio y hora de finalizacion y las fechas tanta de entrada como
salida del empleado.

17) en este menu nos muestra un formulario donde esta los turnos actuales
de los empleados con codigo nombre hora de entrada, hora de salida, y
fechas de ingreso y salida.

lientes

oveedores. Empleado ' YUL ANGEL SANTAMARIA PINTO [~ |

4

4

‘ Hora de Inicio 0

<
\/

oduccion

:

Hora de Salida hh:mm am/pm |

Nuevo Turno

Tumos Actuales '
stion de Us ‘
errar Sesion ‘

llustracién 35. Asignacién de turnos de empleados

MODULO DE GESTION DE USUARIO

18) En este modulo nos muestra unos menus que contienen el menu para
ingresar al usuario actual y nuevo.

En el menu nos ensefa un formulario deja ingresar Login, Password y el fértil
de usuario y un boton que es de activo e inactivo Para los usuarios.
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Usuarios Actuales

Nuevo

Modificar

B d

llustracion 36. Ingreso de nuevo usuario

19) En este menu nos ensefia un formulario que deja registra el nombre
Login, Password y el fértil de usuario y un botén que es de activo e inactivo
Para los usuarios.

Usuarios Actuales

Nuevo

Modificar

e 4

[‘Adobe Dreamweaver CS5.5 - [cantmaterial.ohol k

llustracién 37. Modificacion de usuarios del sistema.
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CONCLUSIONES

Con este programa conseguiremos estandarizar el control dado a la materia
prima para determinar cuanto material se consume en cada pedido, también
encontraremos la posibilidad de gestionar la informacion de los clientes y

proveedores de la empresa y los turnos de los empleados.

El sistema para el control de produccion de bolsas plasticas “SOLTEC”, se
implanta y surge con necesidad de tener acceso a informacion confiable,
precisa y oportuna, optimizacion de los procesos de la organizacion y la
posibilidad de compartir informacion entre todas actores del proceso en la
organizacién. Por ende los procesos asociados al control de ventas y pedidos
se ven privilegiados en términos de acceso a los datos. Asi, uno de los
mayores beneficios obtenidos con el uso del sistema SOLTEC en la empresa
ROIPLAST, es la capacidad de integrar diversas areas de la organizacion
para un mayor control sobre ellas, actividad facilitada por la existencia de una

base de datos centralizada, integrada y actualizada.

La implementacion del sistema de control de produccién de bolsas plasticas
permite administrar la informacién de manera mas eficiente y eficaz, segun lo
esperado. Pero, se debe considerar que este sistema es una herramienta de
gestion empresarial, que solo entrega informacién, por lo que se requiere
poseer las herramientas y conocimientos adecuados para obtener el mayor

provecho de este sistema.
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agosto 2011 septiembre 2011 octubre 2011

noviembre 2011

diciembre 201

Semana 4;‘2 l43

Semana 3;32 |33 |34 l35 |38 IS7 |38 |39 l40
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Analisis de la Problematica

Desarrollo de la Idea

Realizacion de Encuestas

Definicion de Requerimientos del sistema

desarrollo de diagramas UML

Diagrama de clases y de uso

Dagrama de Secuencia y Actividades

Prototipo del sistema

disefio del Prototipo

Desarrollo del prototipo

Disefio Base de Datos

Creacion de tablas segun diagrama de clases

Modelo Entida Relacion

Normalizacion

Desarrollo Software

Modulo de Ventas

Modulo de Pedidos

Modulo de Sucursales

Modulo de Ingreso

Secion Administrador

Secion Usuario

pruevas y correctivos

Ejecucion del Proyecto

soporte

presentacion del proyecto
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