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RESUMEN

El proyecto tiene como objetivo investigar, desarrollar e implementar un Sistema de
Control de Produccion en la Industria de Carrocerias Jacome, con el fin de mejorar los
procesos de disefio, construccion, seguimiento y mantenimiento en la fabricacion de

una carroceria.

Ademas, el desarrollo del sistema permitira que la informacidén que la empresa esta
manejando de forma manual sea organizada y automatizada para un mejor control de

la misma.

Para el desarrollo del sistema fue necesario investigar acerca de temas como motores
de bases de datos, lenguajes de programacién, costos de produccion para poder
sustentar tedricamente el proyecto y los resultados. Es asi como se desarrolld el
software, que esta intimamente ligado a una base de datos que facilite el control de

informacién que registra la empresa diariamente.

La investigacién realizada junto con la aplicacion de la misma ha sido de gran aporte

para cumplir con los objetivos planteados en el proyecto.
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CAPITULO |

1. Proyecto de la Investigacion

1.1. Problematica de la Investigacion

1.1.1. Antecedentes

Las primeras carrocerias datan de principios del siglo XX. Con mucha imaginacién
e ingenio, debido a la carencia de medios de la época, éstas comienzan a

desarrollarse.

Si comenzamos por los chasis, estos no eran especificos para la construccion de
un autobus, sino que eran derivados de camionetas de la época. Las carrocerias
partian de las cabinas de las mismas, y desde éstas se carrozaba el resto del

vehiculo en madera.

La pintura no dejaba también de ser un arte, ya que debido a la madera y a la

chapa que utilizaba, requeria un proceso largo y costoso de pulido para que el



posterior pintado o barnizado tanto del exterior como del interior de los vehiculos

guedase perfecto.

Las ventanas, abatibles o correderas, los parabrisas y las lunas traseras las
fabricaba el propio carrocero con marcos de madera y cristales simples, los Unicos

gue habia en aquella época.

Para la funcion de butacas se utilizaban bancos de madera corridos fabricados por

el carrocero que eran completados por los que aportaban las camionetas de origen.

Y con estos primeros autobuses se comienza a escribir la historia del transporte de
viajeros por carretera en nuestro pais con las empresas pioneras del transporte y
las carroceras, que en algunos casos son las grandes empresas de hoy en dia, y en

otros lamentablemente se han quedado en el camino.

Las carrocerias pasaron de ser derivados de camionetas a elegantes ejercicios de
disefio llenos de calidad e ingenio, factores que siempre han caracterizado a los

carroceros ecuatorianos tanto dentro como fuera de nuestro pais.

La industria de construccion de carrocerias es la mayor industria de fabricacion del
mundo. Su impacto sobre el empleo, la inversién, el comercio exterior y el medio

ambiente hace que tenga una inmensa importancia econémica, politica y social.



Como muchas de las empresas ambatefias del sector, la industria de Carrocerias
Jacome nace con el suefio de un ciudadano ambatefio que siente la necesidad de
incorporar al mercado una nueva empresa de construccion de Carrocerias, la
misma que inicia sus actividades en Septiembre del afio 2004, aprovechando que
existia un potencial mercado aun no explotado que era el de las reparaciones para
entrega inmediata asi como la construccion de carrocerias nuevas. La empresa se
encuentra ubicada en la ciudad de Ambato, en el la Avenida Indoamérica, kilémetro

7 via a Quito, sector EIl Pisque.

El nacimiento de esta nueva empresa se plante6 como mision el brindar un servicio
de calidad con la expectativa de mejorar el sistema de ensamblaje, de proyectar
una cabina carrozable para pasajeros pensando en ellos, dejandolos descubrir
facilmente el placer de viajar con la seguridad garantizada, sin importar incluso la

calidad de los caminos que recorren el pais.

Hoy en dia esta industria atraviesa problemas de informacién y comunicacién pues
los registros se los lleva en forma manual y a través de de Excel, lo que impide una
busqueda eficiente de informacién, almacenamiento masivo de datos, perdidas de

informacién, asi como también desperdicio de materia prima y mano de obra.

1.1.2. Significado del Problema

En la industria de Carrocerias Jacome existe la CARENCIA DE UN SISTEMA
PARA OPTIMIZAR COSTOS DE PRODUCCION EN LA INDUSTRIA

CARROCERA.



Desde varios afios atras, la industria carrocera ha tenido que lidiar con el problema
pues en la actualidad existen programas que permiten la obtencidon de costos de
produccién pero no se adaptan totalmente a las necesidades de la empresa,
ademas tienen un precio elevado el cual para la industria carrocera es un gasto
extremadamente dificil de cubrir y compensar puesto que en nuestro medio y nivel

econdmico aun son insipientes las industrias carroceras.

1.1.3. Definicién del Problema

- La falta de control de informacion sobre la produccién, costos.
- Lafalta de control con la materia prima y mano de obra

- Lacarencia de una base de datos que permita almacenar la informacion.

1.1.4. Planteamiento del Tema

La industria de Carrocerias Jacome en la actualidad no cuenta con una herramienta
gue permita controlar la informacién, ésta carencia a permanecido latente por
muchos afios siendo asi que la empresa no lleva a cabo un estricto control,
mantenimiento y seguimiento de la construccidn de una carroceria, de esta manera
se vuelve indispensable el desarrollo de un sistema para optimizar costos de
produccién, control, mantenimiento y seguimiento en la construccion de una
carroceria, permitiendo de esta forma que el sistema ayude a llevar la tarea antes
mencionada de una forma mas agil y efectiva y a la empresa entrar en

competitividad con empresas del resto del mercado.



1.1.5. Delimitacién del Tema

El presente proyecto sera implementado en la Industria de Carrocerias Jacome
ubicada en la ciudad de Ambato. La aplicaciéon a desarrollar facilitara a quienes
estén a cargo el manejo de la informacion, para obtener de forma permanente y agil
el resultado esperado y asi optimizar costos de produccién y verificar el control,

mantenimiento y seguimiento de la construccion de una carroceria.

Ademas con el desarrollo de la aplicacién, los datos ingresados seran almacenados
y llevados de manera organizada, siendo facil su ingreso, actualizacién y

eliminacion en el sistema.

El tiempo aproximado de desarrollo del presente proyecto es de 6 meses contados
a partir de la aprobacion del presente plan de disertacion, estimando dos meses
como margen de tolerancia por lo que considero real la finalizacion del proyecto

para el mes de Octubre del 2008.

1.1.6. Hipotesis

Con la implementacion del “Sistema para optimizar costos de produccion en la
industria carrocera”, se facilitaran al personal de la empresa el manejo y

manipulacion de la informacién para obtener resultados reales e inmediatos.



1.1.7. Objetivos

- General

Desarrollar e implementar un sistema para el control de produccién en la

construccion de carrocerias.

- Especificos

- Implementar un modelo para optimizar costos de produccién y control en la
construccion de carrocerias, asi como para el mantenimiento y seguimiento en
la construccién de carrocerias.

- Almacenar la informacion en una base de datos que permita organizar la misma
de una forma ordenada.

- Controlar el desperdicio de la materia prima y mano de obra.

1.1.8 Justificacion

Debido al crecimiento de la industria carrocera en nuestro pais y especialmente en
nuestra ciudad, esta, ha llegando a constituirse como una de los mas importantes
dentro de la industria metalmecanica. Segun datos aportados por el Centro de
Transferencia Tecnoldgica para la Capacitacion e Investigacion en Control de
Emisiones Vehiculares CCICEV de la EPN, aproximadamente el 70% de los

fabricantes del pais se encuentran en Ambato.



En Ambato, existen 50 empresas carroceras reconocidas que le han dado fama a la
ciudad de ser el mejor sitio para encargar una. La carroceria para un bus puede

costar hasta $30 mil ddlares, pero tiene garantia de 25 afios.

Por esta razon, la industria de Carrocerias Jacome pretende seguir avanzando para
poder llegar a un nivel de competencia con las empresas del mercado existente,
esta industria ofrece a sus clientes soluciones para el transporte Urbano,
Interprovincial, Turismo, trabajando bajo un Control de Procesos, garantizando
modelos innovadores y de calidad. La investigacion previamente realizada, ha
revelado que actualmente en esta industria, existe una carencia en el control de la
informacién, pues se lleva la informaciéon de los procesos de optimizacion de
costos, control, mantenimiento y seguimiento de la construccién de una carroceria

en libros de Excel. Impidiendo el acceso rapido y oportuno de la informacion.

En el mercado tecnoldgico existe software que facilitaria este trabajo pero no se
adaptan a todas las necesidades de la empresa y presentan un alto costo de

adquisicion.

Por lo tanto, se justifica la necesidad de desarrollar una aplicacién que permita
optimizar los costos de produccién, control, mantenimiento y seguimiento de la

construccién de una carroceria en la industria de Carrocerias Jacome.



CAPITULO Il

2. La Industria de Carrocerias Jacome

2.1. Industria Carrocera

2.1.1. Antecedentes Generales

Por la década de los 90’s, la industria carrocera en la ciudad de Ambato habia
empezado a desarrollarse lentamente apareciendo las metalmecanicas artesanales,
las mismas que no contaban con una infraestructura y organizacion adecuada para
esta actividad, ademas carecian de tecnologia, lo que les impedia disefiar y

construir productos con mejor productividad y calidad .

En la actualidad muchas de las empresa carroceras que se ubican en Ambato se
encuentran afiliadas a instituciones que mediante la firma de convenios prestan su
ayuda para el crecimiento de las mismas, pero cabe destacar que auln existen
empresas clandestinas en un gran porcentaje lo que ha permitido que la mano de

obra de la construccion de un carroceria se abarate.



2.1.1.1. La Industria Metalmecanica

Actualmente las empresas dedicadas a la produccién enfrentan un agresivo entorno
comercial y a su vez la tecnologia aporta herramientas que ofrecen cambios en los
sistemas productivos. Por lo tanto, muchos de los principios y practicas con los que
las empresas han evolucionado, no son ya validas y por lo tanto son poco eficaces

para lograr los niveles de competitividad exigidos por el mercado.

Es importante sefalar que el sector metalmecanico nacional y en especial los que
se dedican a la construcciéon de carrocerias han demostrado que son capaces de
producir con eficacia, eficiencia y competitividad con empresas extranjeras siendo
ésta una de las principales razones para exportar las carrocerias con favorable

aceptacion.

2.1.2. Historia

La industria metalmecanica tiene sus inicios en Quito con las carrocerias THOMAS
y SUPERIOR. Las primeras carrocerias metalicas nacionales que fabricaban
carrocerias de manera artesanal eran VARMA, PICOSA, CEPEDA, FIALLOS y

otras empresas carroceras.

Con el pasar de los afios, la industria carrocera siente la necesidad de desarrollar
vehiculos de bajo costo que se adapten a la necesidad del cliente dando buen

resultado originando un aumento en la demanda carrocera. Por esta razon, el costo



de mano de obra increment6 notablemente ubicando a las empresas carroceras
como las méas caras del mercado, el mismo que fue perjudicial ya que con este
incremento y a la vez la exoneracién de los impuestos para la importacién de buses
carrosados en Brasil, hizo que el ingreso de los primeros vehiculos al pais se los
importe en forma masiva, originando una grave crisis para todo el sector carrocero

nacional.

Para superar la crisis econdmica por la que atravesaban las empresas carroceras,
deciden crear nuevos prototipos de disefios de carrocerias tomando como punto de
partida las carrocerias importadas de Brasil para mejorar el producto nacional. El
disefio y construccion de nuevos modelos de carrocerias tuvo una gran aceptacion
entre los consumidores, siendo asi que el nivel econdmico de las empresas

incremento.

A finales de 1999 entrando al afio 2000, la industria carrocera mejord sus niveles
econdmicos pues muchas de las empresas que funcionan en Ambato han mejorado
los modelos de sus carrocerias, ofreciendo un producto digno de competencia con
otras empresas que se encargan de la construccion de carrocerias en otros paises
y los han ofertado al mercado local, nacional, regional y traspasando los limites

territoriales hacia el mercado internacional.

Para los afios 2006 — 2008, la industria metalmecanica se encuentra constituida por
pequefas, medianas y grandes empresas, las mismas que con el transcurrir de los
afios han mejorado en cuanto tiene que ver con la tecnologia, maquinarias,
herramientas, recurso humano capacitado y experimentado y espacios fisicos

adecuados. Cada uno de los requisitos mencionados han ayudado a mejorar los
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procesos de produccion para obtener un producto de calidad que satisfaga las
necesidades de los usuarios y dignos de competir en el mercado nacional como

internacional.

2.1.3. Crecimiento de la Industria

En sus inicios, la industria carrocera se dedicaba a la construcciéon de carrocerias,
furgones y casetas de forma artesanal, pero con el rapido crecimiento de la
tecnologia y el abundante nUmero de maquinarias y herramientas y el constante
esfuerzo de los trabajadores de la industria carrocera se ve reflejado el crecimiento

de la misma con pasos firmes y fuertes.

Para seguir creciendo, la industria carrocera sinti6 la necesidad de ingresar en el
proceso de aseguramiento de la calidad mediante la certificacion ISO 9001:2000
con la incorporacion del proceso de Mejoramiento Continuo y Productividad,
permitiendo a esta industria llegar a convertirse en una de las mejores en cuanto a
innovacién se refiere. Por este proceso se encuentran pasando muchas de las
empresas que anhelan tener un reconocimiento a nivel nacional como internacional
para cambiar la mentalidad laboral con el objetivo de llegar a convertirse en
empresas lideres en el pais con la finalidad de tornarse en una gran fortaleza para
ganar mercado a través de la satisfaccion del cliente considerando la concepcion,
disefio, seguridad, confort y entrega oportuna llegando a convertirse en los
exponentes perfectos para responder a los servicios y exigencias del transporte

urbano e interprovincial.
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Esta certificacion, asegura un nivel importante dentro de la competencia nacional
como internacional con la mejora de la tecnologia para no quedar rezagados ante
otras empresas y paises y asi abrir nuevas puertas en el mercado de la industria

carrocera.

2.1.3.1. Tecnologia utilizada en la fabricacion de carrocerias

En la empresa, la tecnologia es uno de los puntos primordiales puesto que en base
a ésta, la industria se ha expandido al mercado con nuevos disefios, ademas
posee una serie de JIGS (Moldes de ensamblaje), facilitando la produccion en serie.

Sus herramientas y maquinas estan de acuerdo con el flujo de produccion actual.

Otro objetivo que persigue la empresa acorde con la tecnologia, es la
implementacion del Sistema de Gestién de Calidad ISO 9001, el mismo que se
encuentra en proceso y permitira abrir las puertas del mercado internacional con

mayor facilidad.

2.2. Sistemas de Calidad

2.2.1. Modelo del Sistema de Gestién de Calidad Basado en Procesos

El Sistema de Gestion de Calidad Basado en Procesos, es un modelo seguido por
una empresa de negocios para asegurarse de que sus productos 0 servicios

cumplan con los requisitos minimos de calidad establecidos por la propia empresa.
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Con la politica de Gestidn de Calidad toda la organizacion y actividad de la empresa
esta sometida a un estricto control de calidad, ya sea de los procesos productivos
como de los productos finales. Por consiguiente, es necesario tener los requisitos
de las partes interesadas para la realizacion del producto o servicio, para continuar
con las medidas, analisis y mejora bajo la responsabilidad de la direccién con un
fuerte proceso en la gestion de recursos, para obtener como resultado un producto
0 servicio que tiene como objetivo la satisfaccion de las partes interesadas, a esto

se llama Sistema de Gestion de Calidad de Mejora Continua.

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
MEJORA CONTINUA

Responsobilided

/ Direccidn

*IIIII

- . - SATISFACCION
REQUISITOS Gesiidn Medtda,_anﬂhsrs -4 PARTES
PARTES Reeursos ¥ mejora INTERESADAS
INTERESADAS

/

Realizacién
del Producto
v'o Servicio

b

PRODUCTO
Y10 SERVICIO

Figura 2.1. Sistema de Gestion de Calidad

2.2.1.1. Enfoque de Procesos

Solamente los procesos claramente identificados y delimitados, permitiran a la
empresa atender oportunamente la demanda de sus clientes. Siempre hay que

buscar resultados significativos y de suma importancia para la empresa pues las

13



actividades individuales aunque importantes y bien ejecutados no aportan un gran

resultado a la empresa.

Definicién de Procesos

Un proceso es un conjunto de actividades mutuamente relacionas o que interactdan

para transformar entradas en salidas.

Resultados de Resultados de
otros procesos ofros procesos

Elementos 1 Resultados ) Resultados )

de entradaa A deA dB
PROCESOA EntadaaB ) ooocEso ErradaaD _

PROCESO D

Resultados
EntradaaC deC
PROCESO C

Figura 2.2. Ejemplo de procesos

2.2.1.1.1. ; Qué es un Control de Procesos?

Un control de procesos es la evaluacion sistematica del comportamiento de un

proceso Yy la ejecucién de acciones verificadoras en el caso de falta de conformidad.
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2.2.1.1.2. Seguimiento y Medicion de los Procesos

Conforme a la Norma I1SO 9001:2000, numeral 8.2.2. “la organizacion debera
identificar métodos de medicién y realizar mediciones para evaluar el desempefio
del proceso. La organizacion debera incorporar estas mediciones en los procesos y

utilizarlas en la gestion del proceso”

Expresado de otra manera las mediciones se utilizan para gestionar las
operaciones diarias que evallan los procesos que pueden ser adecuados a mejora

continua o proyectos de mejora significativa.

2.2.2. Normas de Calidad ISO

En el afio 1987, se public6 la primera serie de normas y directrices internacionales

para el aseguramiento y gestion de la calidad.

Desde sus inicios, las normas ISO han tenido un importante reconocimiento
internacional como base para establecer un Sistema de Gestion de Calidad y como

premisa para la certificacién por parte de algunos organismos acreditados.

La segunda version de la norma aparece en 1994 en tres modelos: ISO 9001, ISO

9002, 1SO 9003.

Para el afio 2000, se publicé la dltima versién de esas normas de Gestion de

Calidad, conocidas como la familia ISO 9000:2000.
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2.2.2.1. Clasificacién de las Normas ISO

- 1SO 9000:2000, Principios y vocabulario.

- ISO 9001:2000, trata sobre los requisitos de los Sistemas de Gestion de
Calidad (requisitos).

- IS0 9002, se aplica cuando las caracteristicas del bien o servicio son definidas
por el cliente.

- IS0 9003, cubre las obligaciones de aseguramiento de calidad en las areas de
control final y pruebas. Es de limitada aplicacion por lo que existen planes para
su eliminacién.

- 1SO 9004:2000, se refieren a recomendaciones para llevar a cabo las mejoras

de calidad (desempefio).

Existen otras normas emitidas por la ISO, que complementan su ambito de accién,

como:

- ISO 19011:2002, Directrices para la auditoria de sistemas de gestién de la
calidad y/o medio ambiente.

- 1SO 10005:1995, Gestion de la Calidad — Directrices para planes de calidad.

- I1SO 14001:2004, Sistema de Administracion Ambiental.

- 1SO/TS 16949, Sistema de la Calidad. Proveedores del Automoévil.
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2.2.3. Industria Carrocera Jacome

La Industria de Carrocerias Jacome, empieza sus primeros pasos en la
construccién de carrocerias de transporte de pasajeros, siendo sus principales
procesos el disefio, construccién, mantenimiento y seguimiento en la creacién de
carrocerias, a estos procesos se los puede resumir como Costos de Produccién en
la Industria Carrocera debido a que la empresa presenta el uso y manejo de Fibra
de Vidrio para la construccidon de las mismas, por lo tanto se realiza calculo de

costos para la obtencion de la Fibra de Vidrio.

2.2.3.1. Proceso de Produccién

DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION
| |
Disefio y Fabricacion | |0l de Calidad Ensamblaje
de Parles
|
[ |
Estructura Acabados

Figura 2.3. Proceso de Produccion

El proceso a seguir en la fabricacion de una carroceria depende mucho del tipo de

chasis, el modelo y la utilizacién de su materia prima, materiales y accesorios. Para
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la Industria de Carrocerias Jacome es importante considerar estos parametros

porque de ellos depende la calidad del producto final.

El proceso de produccidn inicia en la Seccién de Partes y Piezas, posteriormente
continua con la Seccién de Estructura y Ensamblaje, prosigue con la Secciéon de

Preparado y Pintura y finaliza con la Seccién de Acabados.

2.2.3.1.1. Seccion de Partes y Piezas

- Area de asientos.

- Area de ventanas.

- Area de puertas de cajuela.

- Area de canastillas.

- Area de espejos interiores y exteriores.
- Area de cabina.

- Area de estribo delantero y posterior.

- Area de guardalodos y proteccion del motor.
- Area de puertas de ingreso.

- Area de puerta posterior de cajuela.

- Area de puerta de chofer.

- Area de tapa maquina.

- Area de tablero de controles.

- Area de tarjetero y parasol.

- Area de depurador.
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2.2.3.1.2. Seccion de Estructuray Ensamblaje

- Ensamblaje de estructura.

- Rematado de estructura y colocado de refuerzos.
- Alineacién de arrastres y armado de cajuela.

- Forrado de techo exterior

- Armado del posterior y guarda choque.

- Armado del frente.

- Forrado de las cajuelas.

- Forrado exterior de laterales.

2.2.3.2.3. Seccion de Preparado y Pintura

- Masillado y lijado de la carroceria.

- Fondeado de la carroceria.

- Masillado y preparado de entradas al carro.
- Colocacién de puntas en el techo.

- Pintura base del carro.

- Pintura de franjas y letras.

2.2.3.2.4. Seccion de Acabados

- Colocacién de refuerzos y forros del techo interior.
- Pegado de piso.
- Forro interior del respaldo.

- Forro interior del costado.



Colocacioén de U y acople de parabrisas.
Adaptacioén de la consola.

Construccion de ventolera del chofer

Colocacién de curvas en parlantes de ventanas.
Colocacioén de ventanas.

Colocacién de guarda choque posterior y forrado.
Adaptaciéon de andenes y parrilla.

Colocacién de moqueta en el piso.

Colocacién de botaguas.

Colocacioén de cauchos en guardafangos.
Colocacién de vidrios curvos en el tarjetero.
Colocacién de soportes de canastillas.
Colocacién del depurador.

Colocacién de canastillas.

Construccion y colocacion de consola para DVD.
Colocacién de marcos de ventolera.

Colocacién de aluminios en estribo.

Colocacién de tapa de caja de cambios.
Colocacién de asientos.

Colocacion de asiento del chofer.

Colocacién de tubo de escape y ganchos posteriores.
Colocacion del tablero.

Montaje de parabrisas delantero.

Colocacion de extractores.

Colocacién de tapa maquina.

Colocacién de cabina con puertas y vidrios.

Colocacién de puerta del chofer.
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Colocacién de puerta de ingreso.

Empacado y colocacién de puerta posterior de cajuela.
Colocacién de guarda choque delantero y mascarilla.
Colocacién de pasamanos exteriores.

Colocacién de pasamanos interiores.

Colocacién de placas CARROCERIAS JACOME.
Colocacion de tarjetero y parasol.

Colocacion de ventoleras.

Colocacion de la parrilla y escalera.

Colocacién de andenes.

Colocacioén de espejos interiores y exteriores.
Colocacién de brazo para rueda de emergencia.
Empacado de cajuelas.

Limpieza.

Figura 2.4. Carroceria Finalizada
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2.2.4. Politica de Calidad de la Industria de Carrocerias Jacome

2.2.4.1. Misién

Disefar, desarrollar, dar mantenimiento y seguimiento a las carrocerias con
condiciones técnicas y econdmicas adecuadas para atender las necesidades
del cliente, buscando un nivel de economia sostenida que permitira tener un

nivel de vida digno para la comunidad a la que se sirve.

2.2.4.2. Objetivos de Calidad de la Empresa

- Cumplir con los objetivos estratégicos institucionales.

- Satisfacer las expectativas de los clientes con una preparacién continua
al personal para mejorar el nivel de competitividad y competencia asi
como propiciar relaciones de fraternidad y cooperacién en los equipos de
trabajo.

- Fomentar principios y valores que fortalezcan la imagen empresarial en la
comunidad.

- Optimizar el uso de recursos en la ejecucion de los procesos técnicos,
administrativos y financieros.

- Propiciar la creatividad e innovacion del personal para mejorar los

meétodos y procesos de trabajo.
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2.2.4.3. Sistema de Gestion de la Calidad

La Noma ISO 9001:2000, establece los requisitos para implementar el

Sistema de Gestion de Calidad que contiene principios generalizados de

excelencia para la direcciébn de las organizaciones y esquema basico, en

este caso la industria de Carrocerias Jacome ha iniciado su proceso de

certificacion para poder estar al nivel de las demas empresas carroceras que

ingresan también en el proceso de certificacion.

RESPONSABILIDAD
DE LA DIRECCION

GESTION DE
RECURSOS

REALIZACION DEL
PRODUCTO

MEDICION,
ANALISIS Y
MEJORA

Direccion.

- Enfoque del Cliente
- Politica de Calidad
- Planificacion

-Responsabilidad,
Autoridad y Comunicacion.

- Revisén por la Direccién

Compromiso de la

- Provisiciéon de Recursos.
- Recursos Humanos
- Infraestructura

- Ambiente de Trabajo.

Planificacion de la
realizacion del Producto.

- Proceos relacionados con
el cliente.

- Disefio y Desarrollo.
- Compras.

-Operaciones de
Produccién y Servicio.

- Control de Equipos de
Seguimiento y Medicion.

- Generalidades.
- Seguimiento y Medicién

- Control de Producto No
Conforme.

- Andlisis de Datos.

- Mejora

2.2.4.3.1. Principios del Sistema de Gestion de Calidad

Figura 2.5. Norma 1SO 9001-2000

La Industria Carrocera JAcome cumple con los siguientes principios basados en el

Sistema de Gestion de Calidad:
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1. Enfoque al cliente: La Industria de Carrocerias Jacome depende de sus

clientes y debe satisfacer sus necesidades actuales y futuras.

2. Liderazgo: La vision de su gerente y el trabajo mancomunado de todos
sus trabajadores ha permitido crear y mantener un ambiente interno, en el
cual el personal trabaja productivamente por el logro de los objetivos de la

empresa.

3. Participacion del Personal: Cada colaborador se involucra con lo que
hace, siente y disfruta del desarrollo de su trabajo y se siente satisfecho con

el resultado obtenido.

4. Enfoque basado en procesos: Cada proceso que se realiza en el disefio,
desarrollo, mantenimiento y seguimiento de las carrocerias pasa por
subprocesos, siendo el Unico camino para hacer mas eficientes las tareas en

beneficio de la clientela.

5. Enfoque de sistemas para la gestion: Identificar, entender y gestionar los
procesos interrelacionados como un sistema, contribuyen a la eficacia y

eficiencia de la organizacion en el logro de los objetivos empresariales.

6. Mejora continua: Una parte muy importante y de mayor relevancia es la
mejora continua y se la alcanzar4 Unicamente con la participacion y

compromiso de todos los colaboradores de la empresa.
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7. Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones: Datos reales e
informacion agil y oportuna, permitiran a la empresa resolver problemas,

mejorar resultados y satisfacer al cliente.

8. Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor: Si trabajadores y
nivel gerencial, mejoran y cooperan, las dos partes ganan, progresan y
crecen debido a que aumenta la capacidad de crear valor a nivel

empresarial.

2.3. Ingenieria de Software

2.3.1. Introduccion

En Ingenieria de Software se habla directamente de programas, la cual es el
establecimiento y uso de principios robustos de ingenieria orientada a obtener
software de calidad, considerando que la calidad tiene caracteristicas como ser

fiable, accesible, y que funcione de manera eficiente en maguinas normales.

2.3.2. Modelo de Desarrollo de Software: Cascada o Lineal

Este modelo de software es el mas conocido y sencillo de usar para el desarrollo de
aplicaciones, consistiendo en descomponer la actividad global de la aplicacién en
fases de manera lineal, es decir que cada una de las fases solo se la realiza una

sola vez y cada una se realiza tras la anterior y antes de la siguiente.
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El modelo cascada o lineal permite dividir las fases entre equipos para poder
realizar de una manera mas eficaz y efectiva el disefio de cualquier aplicacién

ahorrando gran cantidad de tiempo.

Considerando lo antes mencionado, se requiere que una actividad del proyecto
pueda descomponerse de manera que una fase no necesite resultados de las

siguientes, aunque puede admitirse cierta retroalimentacion correctiva.

Para empezar a usar el ciclo cascada o lineal es necesario:

- Planificar y estudiar cuidadosamente el proyecto a manejar.

- Documentar los resultados de cada actividad, este paso es extremadamente
importante porque de éste dependerd las caracteristicas del proyecto como la
facilidad de comprensién de la aplicacion.

- Recolectar todos los datos necesarios para primero disefiar y luego codificar el

proyecto.

- Realizar las pruebas necesarias de la aplicacibn para su posterior

implementacion.
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2.3.2.1. Etapas del Ciclo Cascada o Lineal

ANALISIS T
L DISENO T
L CODIFCACION T

Figura 2.6. Ciclo de Vida Cascada o Lineal

2.3.2.1.1. Anélisis

En la etapa de andlisis en el desarrollo de una aplicacion, se pueden considerar dos

partes, la primera el analisis del sistema y una segunda el analisis de requisitos.

Andlisis del Sistema

En este subpaso se debe considerar que el software siempre es parte de un
sistema mayor o global, siendo esta la razon por la cual el proyecto inicia
estableciendo los requisitos de todos y cada uno de los elementos del sistema. En

esta parte se interrelacionan el Hardware, las personas y las bases de datos.
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Andlisis de Requisitos

El andlisis de requisitos, es el proceso de recopilacién de los requisitos necesarios
en el que se centra e intensifica especialmente el software. En esta etapa, se
conoce la necesidad del cliente, cuales son los problemas e inconvenientes que
presenta el mismo, se realiza la recoleccidon de datos y a su vez se organizan los
mismos, conforme se relnen los detalles, se estudian los datos sobre
requerimientos con la finalidad de que la informacion pase a ser procesada para

obtener como resultado el nuevo sistema.

Los requisitos, tanto del sistema como del software, se documentan y se revisan

con el cliente.

2.3.2.1.2. Disefo

El proceso de disefio no es mas que traducir los requisitos obtenidos en el paso de
andlisis en diagramas siendo esto la construccion grafica del software a través de
un bosquejo de formato que esperan que aparezca cuando el sistema esté
terminado, el mismo que se efectla en papel o en la pantalla utilizando para ello
algunas de las herramientas automatizadas disponibles para el desarrollo de

sistemas.

El disefio del software se enfoca en cuatro atributos distintos del programa:
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- Estructura de los datos.- Es la forma de como van a ir realizados y
almacenados los datos, como por ejemplo: pilas, colas, arreglos, arboles,

variables, bases de datos.

- Arquitectura del software.- En esta paso se considera cédmo van a estar

estructurado o construido el software.

- Disefio procedimental.- Aqui se realiza un disefio basico de los procedimientos

(algoritmos).

- Interfaz interna.- Es cOmo se enlazan o comunican los datos.

- Interfaz externa.- Son las ventanas que se visualizaran en la ejecucién del

sistema.

Al igual que los requisitos, el disefio se documenta y forma parte de la

configuracion del software.

2.3.2.1.3. Codificacién

La codificacion es la traduccion del disefio a un lenguaje de programacion. El paso
de codificacion realiza esta tarea. Si el disefio se realiza de una manera detallada la
codificacion puede realizarse mecanicamente. Esta es la fase de la programacion o
implementacion propiamente dicha. Aqui se implementa el cddigo fuente, haciendo

uso de prototipos asi como pruebas y ensayos para corregir errores.
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2.3.2.1.4. Pruebas

Una vez que se ha generado el cédigo comienza la prueba del programa. La misma

se centra en la l6gica interna del software, y en las funciones externas.

Durante la fase de pruebas, el sistema se emplea de manera experimental para
asegurar que el software no tenga fallas y los datos se procesen adecuadamente,
es decir que funcione de acuerdo con las especificaciones requeridas y en la forma

en gue los usuarios esperan que lo haga.

Es preferible descubrir cualquier sorpresa antes de que la organizacion implante el
sistema y dependa de él. En muchas organizaciones, las pruebas son conducidas
por personas ajenas al grupo que desarrollo la aplicacién; con esto se persigue
asegurar, por una parte, que las pruebas sean completas e imparciales y, por otra,

gue el software sea mas confiable.

2.3.2.1.5. Implementacién y Mantenimiento

El software obtenido se pone en produccion. Se implantan los niveles software y
hardware que componen el proyecto. La implantacion es la fase con mas duracién

y con mas cambios en el ciclo de elaboracion de un proyecto de Software.

Este paso es casi parecido al de pruebas pero con datos reales. Algunas veces se

deja que los sistemas, el viejo y el nuevo, trabajen en forma paralela con la finalidad
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de comparar los resultados. En otras circunstancias, el viejo sistema deja de

utilizarse determinado dia para comenzar a emplear el nuevo al dia siguiente.

Sin importar cudl sea la estrategia utilizada, los encargados de desarrollar el
sistema procuran que el uso inicial del sistema se encuentre libre de problemas.
Una vez instalada la aplicacién, se emplea durante muchos afios, sin embargo las
organizaciones, los usuarios y los sistemas experimentan cambios de manera
continua, con justa razén los sistemas de informacion deben mantenerse siempre al
dia. En este sentido la implantacién es un proceso en constante evolucidon para

satisfacer las nuevas necesidades del cliente.

Durante la explotacién del software pueden surgir cambios, bien para corregir
errores o bien para introducir mejoras. Todo ello se recoge en los Documentos de

Cambios.

2.4, Motor Base de Datos SQL Server 2000

2.4.1. Introduccién

Para empezar a hablar de base de datos, es necesario conocer cual es el
significado de la misma. Muchas son las definiciones que existen para explicar lo
gue es una base de datos y desde el punto de vista informatico, una base de datos
en una coleccion de ficheros interrelacionados. Otra definicidn a considerar es que
una base de datos es un conjunto de datos operativos a los que acceden

programas de aplicacion o los usuarios.
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Entendiendo la definicién de lo que es una base de datos, se puede iniciar diciendo
gue SQL Server 2000 es un conjunto de objetos eficientemente almacenado,
considerando que los objetos donde se almacena la informacion se denominan

tablas, y éstas a su vez estan compuestas de filas y columnas.

En el centro de SQL Server 2000 esta el motor de SQL Server, el cual procesa los
comandos de la base de datos. Los procesos se ejecutan dentro del sistema
operativo y entienden Unicamente de conexiones y de sentencias SQL. Ademas,
incluye herramientas para la administraciéon de los recursos que el ordenador

proporciona y los gestiona para un mejor rendimiento de la base de datos.

Una correcta instalacion y configuracion de SQL Server 2000, y sobre todo una
buena administracién de las herramientas que éste proporciona, logra que las
consultas que se realicen mediante sentencias SQL obtengan un tiempo de
respuesta optimo, y; la memoria y CPU de la maquina sean aprovechadas al

maximo.

2.4.2. Caracteristicas

SQL Server 2000 presenta las siguientes caracteristicas:

- Escalabilidad y disponibilidad: Esta base de datos se puede utilizar en
diferentes plataformas como Microsoft Windows 98 o por medio de grandes

servidores con varios procesadores que ejecuten Microsoft Windows 2000.
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- Base de datos corporativas: Admite las caracteristicas necesarias para
satisfacer los exigentes entornos de procesamiento de datos, protegiendo la

integridad de los datos a la vez que minimiza la carga de trabajo

- Facilidad de instalacion, distribucidn y utilizacion: SQL Server 2000 incluye un
conjunto de herramientas administrativas y de desarrollo que mejora el proceso
de instalacion, distribucion, administracion y uso de SQL Server en varios

sitios.

- Almacenamiento de datos: SQL Server 2000 incluye herramientas para extraer
y analizar datos para el procesamiento analitico. SQL Server incluye también

herramientas para disefar graficamente las bases de datos.

- Integracién con Internet: SQL Server 2000 incluye compatibilidad integrada con

XML.

2.4.3. Ventajas

- Presenta dos tipos de bases de datos: OLTP (OnLine Transaction Processing),
gue son bases de datos caracterizadas por mantener una gran cantidad de
usuarios conectados concurrentemente realizando ingreso y/o modificacion de
datos, y OLAP (OnLine Analytical Processing), que son bases de datos que
almacenan grandes cantidades de datos que sirven para la toma de decisiones.

- El entorno Cliente/Servidor: este entorno permite que la informacion se guarde
de manera centralizada en un computador central que en este caso es el
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servidor, siendo éste el responsable de mantener la correcta relacion entre los

datos, y asegurar el correcto almacenamiento de los mismos.

Equipo cliente Equip o cliente

aplicacian client |,
de SO Server |!
3 |

| Aplicacidn clienhe
de SCL Server

Equipo de base de datns

T

Aplicacidn cliznte |

Sarver de SQL Serwer ||

f :xj I
Sarvidor de

Internet
oz 6 Inte rnet 0
@ Tellrf.?a:::: Inform ation Seruar |}

Figura 2.7. Esquema Entorno Cliente/Servidor

Base de datos relacionales: La organizacion de la informacién esta basada en
gue los datos estan ordenados en tablas (llamadas relaciones en la teoria
relacional). Esta teoria presenta un proceso que es la normalizacién, el mismo
gue asegura que el conjunto de tablas definido organizara los datos de manera

eficaz.
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- Uso de herramientas: SQL Server 2000, incluye un conjunto de herramientas
gue facilitan la instalacién y administracion del servidor asi como un conjunto
de herramientas que facilitan el disefio e implementacion de base de datos,
como por ejemplo: SQL Server 2000 Database Engine disefiado para
almacenar detalladamente los registros de las operaciones transaccionales
(OLTP) y SQL Server 2000 Analysis Services que provee herramientas para

consultar informacién almacenada.

2.4.4. Desventajas

- El uso de SQL Server 2000 requiere de la compra de licencias debido a que

Su costo es elevado.

2.4.5. Esquema de SQL Server

PASO 1: Un cliente realiza una consulta a la base de datos.

I | Consulta la base de datos >

Figura 2.8. Paso 1
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PASO 2: El analizador de consultas recibe la respuesta del ODS (Operational Data

Store / Contenedor de datos activos).

G| Lcmmmmmmm> -

Figura 2.9. Paso 2

PASO 3: El analizador de consultas comprueba la sintaxis.

z Comprueba
sintaxis
ZEs
correcta?

Figura 2.10. Paso 3
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PASO 4: Si la sintaxis es incorrecta, el analizador de consultas devuelve un error.

Cliente ] Consulta la base de d

. Comprueba
: sintaxis

¢Es q
correcta?

Figura 2.11. Paso 4

PASO 5: Si la sintaxis es correcta, la respuesta se pasa al optimizador de

consultas.

Cbmpruéha .
: “sintaxis ;

Es
correcta?

Figura 2.12. Paso 5
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PASO 6: Se devuelve la respuesta al cliente.

I ‘ Consulta la base de datos >

Analizador de
‘consultas Respuesta
Comprueba
sintaxis

¢Es
correcta?

Optimizador de
consultas

TDS

Respuesta a la consulla> Cliente l

Figura 2.13. Paso 6

2.5. Lenguaje de Programacion Visual Basic .Net

2.5.1. Plataforma .Net

.NET, es la nueva tecnologia de Microsoft en cuanto a proyectos tiene que ver ya
que es la respuesta al creciente mercado de los problemas de programacion
actuales, como son la administracién de codigo o la programacion de negocios en

entornos Web, entrando en competencia con la plataforma Java de Sun

Microsystems.
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2.5.2. Framework

El Framework de .Net, es una infraestructura que retne todo un conjunto de
lenguajes y servicios que reducen enormemente el desarrollo de
aplicaciones. Con esta herramienta se ofrece un entorno de ejecucion
altamente distribuido, que permite crear aplicaciones robustas y escalables

de una manera rapida, econémicay a la vez segura.

e __ "\-\.\. -~ , . e "‘x_‘
e e ‘-..__(i“f"_',»’ Cédigo faente
-~ ‘D o o~ J:L T - B -
- ., - . - e
< Compllader VB > < ComplladerC# > < = Compilador
S T - - -~

] T 3

Biblicteca de clases de Met Frameawark

Lenguaje Interme dio

[ Mi Clase If::‘j ADOMNET K:b de Microsoft (NSIL)

%, -

| ]

Commen Langwage Runtime {CLR}

4

Win32 AP1 Sistema Operative

Figura 2.14. Arquitectura de .Net

El gréfico demuestra que .Net Framework soporta mdltiples lenguajes de
programacion, a pesar de que cada lenguaje tiene sus propias caracteristicas
siendo posible desarrollar cualquier tipo de aplicacion, luego se encuentra una
segunda capa conocida como lenguaje intermedio de Microsoft que no son mas que
la Biblioteca de clases de .Net Framework. Como capa nucleo se tiene al entorno
comun de ejecucién para lenguajes o CRL, y finalmente se encuentra con el

Sistema Operativo.
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El Framework de .Net es una plataforma que no esta incluida en los diferentes
sistemas operativos distribuidos por Microsoft, siendo asi que para su ejecucion en

programas soportados en .Net es necesaria su instalacion.

Los principales componentes de este entorno de trabajo son:

- Conjunto de lenguajes de compilacion
- Biblioteca de clases de .Net
- El Entorno Comun de Ejecucién para Lenguajes o CLR (Common Language

Runtime)

2.5.2.1. Entorno Comun de Ejecucién de Lenguajes o Common
Language Runtime (CLR)

El CLR es el verdadero nucleo del Framework de .Net, ya que es el entorno de
ejecucion en el que se cargan las aplicaciones desarrolladas en los distintos

lenguajes.

La herramienta de desarrollo compila el cddigo fuente de cualquiera de los
lenguajes soportados por .Net en un mismo cédigo, denominado cédigo intermedio
(MSIL, Microsoft Intermediate Lenguaje). Para generar dicho cédigo el compilador
se basa en el Common Language Specification (CLS) que determina las reglas

necesarias para crear codigo MSIL compatible con el CLR.
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De esta forma, indistintamente de la herramienta de desarrollo utilizada y del
lenguaje elegido, el cédigo generado es siempre el mismo, ya que el MSIL es el

Unico lenguaje que entiende directamente el CLR.

Sin embargo, el codigo generado en MSIL no es codigo maquina y por tanto no
puede ejecutarse directamente. Se necesita un segundo paso en el que una
herramienta denominada compilador JIT (Just-In-Time) genera el cédigo maquina

real que se ejecuta en la plataforma que tenga la computadora.

2.5.2.2. Biblioteca de clases de .Net

Muchas veces al momento de estar programando una aplicacion se necesita
realizar acciones como manipulacion de archivos, acceso a datos, implementar
seguridad, entre otras cosas. El Framework organiza toda la funcionalidad del
sistema operativo en un espacio de nombres jerarquico de forma que a la hora de

programar resulta bastante sencillo encontrar lo que se necesita.

Para ello, el Framework posee un sistema de tipos universal, denominado Common
Type System (CTS). Este sistema permite que el programador pueda interactuar
con los tipos que se incluyen en el propio Framework (biblioteca de clases de .Net)
o con los creados por él mismo (clases). De esta forma se aprovechan las ventajas
propias de la programacién orientada a objetos, como la herencia de clases
predefinidas para crear nuevas clases, o el polimorfismo de clases para modificar o

ampliar funcionalidades de clases ya existentes.
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Figura 2.15. Bibliotecas .Net

La biblioteca de clases de .Net Framework incluye, entre otros, importantes

componentes que son:

- ASP.NET, construye aplicaciones y servicios Web.
- Windows Forms, desarrolla interfaces de usuario.

- ADO.NET, conecta las aplicaciones a bases de datos.

La forma de organizar la biblioteca de clases de .Net dentro del codigo es a través
de los espacios de nombres conocidos como namespaces, donde cada clase esta
organizada en espacios de nombres segun su funcionalidad. La principal ventaja
de los espacios de nombres de .Net es que de esta forma se tiene toda la biblioteca

de clases de .Net centralizada bajo el mismo espacio de nombres (System).

42



Ademas, desde cualquier lenguaje se usa la misma sintaxis de invocacion, ya que a

todos los lenguajes se aplica la misma biblioteca de clases.

2.5.4. Ventajas

Cddigo administrado: El CLR realiza un control automatico del cédigo para que
este sea seguro, es decir, controla los recursos del sistema para que la

aplicacion se ejecute correctamente.

Interoperabilidad multilenguaje: El cddigo puede ser escrito en cualquier lenguaje

compatible con .Net ya que siempre se compila en codigo intermedio (MSIL).

Garbage collector: EI CLR proporciona un sistema automatico de administracion
de memoria denominado recolector de basura (garbage collector). EI CLR
detecta cuando el programa deja de utilizar la memoria y la libera

automaticamente.

Seguridad de acceso al cddigo: Se puede especificar que una pieza de codigo
tenga permisos de lectura de archivos pero no de escritura. Es posible aplicar
distintos niveles de seguridad al cédigo, de forma que se puede ejecutar cddigo

procedente del Web sin tener que preocuparse si esto va a estropear el sistema.
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2.5.5. Desventajas

- Consumo de recursos: durante la ejecucién el consumo de recursos es mucho
mayor, aunque con los procesadores actuales esto cada vez es menos

inconveniente.

- Nivel de administracién del cédigo: dependerd en gran medida del

lenguaje que se vaya a utilizar para programar.
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CAPITULO I

3. Desarrollo del Sistema

3.1. Plan del proyecto

3.1.1. Introduccioén

La investigacion realizada, recolecta informacion acerca de la manera como la
industria carrocera puede optimizar costos de produccién mediante el uso de una
aplicacion que permita optimizar mano de obra asi como también reducir el costo
de materia prima en la construccion de una carroceria mediante el célculo de fibra
de vidrio a usarse, principal proceso de la aplicacion. Pero la aplicaciéon no solo
permite eso, también, proporciona reportes de planificaciéon diaria que no es mas
que el seguimiento de la construccion de la carroceria, uso de herramientas y
materiales, recepcion de chasis, inventario de materiales con su respectiva

descripcion.
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El desarrollo del Sistema para el Control de Produccién en la Industria de
Carrocerias Jacome, se lo realiza con la finalidad de satisfacer las necesidades del
cliente a través del control y mantenimiento de la informacion mediante el uso de

una base de datos que permita mejorar la automatizacién de la misma.

La Industria Carrocera Jacome con el afan de brindar un buen servicio a sus
clientes y mejorar la atencién a los mismos en el momento de la recepcién —
entrega del chasis para la construccion de la carroceria requiere de una aplicacion
gue le permita almacenar la informacion de cada vehiculo que ingresa para ser
carrozado, ademas la empresa necesita que la informacién del control de
produccién se guarde de manera correcta y a su vez se pueda volver a revisar la
misma en caso de requerir una nueva revision. También, la industria necesita ésta
aplicacion para controlar costos de produccién en cuanto tiene que ver con la fibra
de vidrio para la cual se emplea varios materiales los mismos que deben ser
utilizados de manera correcta y permitan que los calculos sean lo mas exactos

posibles.

3.1.2. Objetivos de la Aplicacion

3.1.2.1. Objetivos

- Mantener de forma ordenada y automatizada la informacion de Costos de
Produccion de la Industria de Carrocerias Jacome, aportando al proceso de
gestion de calidad para el desarrollo, seguimiento y mantenimiento de la

carroceria.
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- Satisfacer las necesidades del cliente en cuanto a costos mediante el uso de la
aplicacion que permita almacenar todas las caracteristicas que requiere la

misma.

3.1.2.2. Alcance

El alcance que tendra la aplicaciéon a desarrollarse es que, a través de la misma, la
industria carrocera mantenga ordenada la informacion de sus actuales y futuros

clientes asi como de cada proceso de produccion y de costos de produccion.

La aplicacion permitird mostrar la informacion tanto del cliente como de la
carroceria en general, de tal manera que mediante varios tipos de consulta que se
despliegue el personal encargado de manejar la informacion concuerden con el

patrén de busqueda deseada.

Se generaran consultas con la finalidad de controlar el uso de herramientas, de
materia prima para la elaboracién de fibra de vidrio y la planificacion diaria en la

construccioén de una carroceria.

Para la aplicacion se utilizard una base de datos que almacenara toda la
informacién que presente la empresa y la misma serd instalada en la industria de
Carrocerias Jacome, donde el administrador y personas autorizadas tendran

acceso a la informacién que se requiera del sistema.

a7



Funciones Principales

Las funciones que la aplicacion presentara es el ingreso de informacion del cliente
asi como también de la recepcion del chasis para su ingreso a la empresa, también
se contara con el control de inventario, el uso de herramientas y estacion en la que
se encuentre el proceso de carrozado, asi como el control de cronograma de

trabajo para los diferentes procesos de produccion.

Con la funcién Modificar, se podra cambiar datos en caso de existir errores en el
ingreso de informacion del cliente, de la recepcion del chasis, del uso de

herramientas, planificacién diaria.

La funcién Consultas servird para obtener informes de todos aquellos procesos de
los cuales se desee conocer su estado o situacién como es la recepcion — entrega
de chasis, uso de herramientas, céalculo de la fibra de vidrio, planificacion diaria en

la construccion de la carroceria, articulos existentes.

3.1.3. Estimaciones

3.1.3.1. Datos Histoéricos para la Estimacion

Como Datos Historicos, basados en el método COCOMO tomando en cuenta que

se va a desarrollar un sistema de complejidad media que trabaja con base de datos,
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se encuadra en un Proyecto Semiacoplado el cual se estima que presenta

aproximadamente 3500 lineas de codigo

3.1.3.2. Técnicas de Estimacioén

La técnica que se va a emplear para la realizacion de la estimacion de la aplicacién
es COCOMO, la misma que permite obtener el esfuerzo y tiempo basandose en
otra aplicacién. Para la demostracion se utilizara los datos de un proyecto

Semiacoplado.

Tabla proyecto Semiacoplado

ap bb Cp db

Semiacoplado 3 1.12 2.5 0.35

Esfuerzo
E = ap(KLDC)b, * LDC/1000
LDC = 3500 KLDC = 3500/1000—»KLDC =3.5
E = 3(3.5)**2
E = 3(4.06)
E=12.20=12
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Duracién

D = co(E)%

D = 2.5(12.20)°%°

D = 2.5(2.41)

D = 6.025 = 6 meses

Personas

Esfuerzo
Personas =

Duracién

12 personas
Personas =

6 meses

Personas = 2 personas/mes
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3.1.3.3. Resultado de la Estimacion

Como resultado de la demostracion realizada en la punto anterior, se puede dar
cuenta que la duracién del desarrollo de la aplicacion es de 6 meses y un nimero

de personas de 2.

De acuerdo a la estimacion calculada, se tiene una idea clara del tiempo y personas

a necesitar para el desarrollo de la aplicacion.

3.1.4. Andlisis de Riesgo

3.1.4.1. Riesgos del Proyecto

Con relacién a este punto, puede existir un faltante de tiempo de acuerdo al
expuesto anteriormente, la posible causa seria imprevistos en el personal de
trabajo, pero para solucionar este tipo de inconvenientes el desarrollo del software

va a hacer realizado por mi persona dentro del tiempo establecido para el mismo.

3.1.4.2. Riesgos Técnicos

En cuanto a los riesgos técnicos, el obtener informacion no adecuada para el
desarrollo de la aplicacion, podria traer graves consecuencias en el andlisis o
disefio. También se puede considerar el adquirir las herramientas no adecuadas

para la elaboracion de la aplicaciéon. Para evitar este tipo de situacion es necesario
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que la informacion de la empresa sea la necesaria y principal, de igual forma la

eleccion de la herramienta méas apropiada para el desarrollo del sistema.

3.1.4.3. Riesgos de Negocio

De acuerdo a este punto, no se encontraria riesgo en este enfoque debido a que la
presente aplicacion no tiene un objetivo econémico, al contrario, el desarrollo de la

misma es con fines educativos para la obtencién del titulo de carrera.

3.1.5. Definicién de Tareas.

- Andlisis del Sistema

- Analisis de requisitos del Software
- Andlisis estructurado

- Diagramas

- Disefio del software

- Modelo de Informacién

- Modelo Funcional

- Modelo Comportamiento
- Disefio de Datos

- Disefio Procedimental

- Disefio Arquitectonico

- Caodificacion

- Pruebas

- Implementacion
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- Mantenimiento

3.1.6. Definicion de Recursos

3.1.6.1. Recursos Humanos

Jefe del Proyecto: Ana Cruz

Desarrollador de la aplicacion: Ana Cruz

Disefiador: Ana Cruz

Analista: Ana Cruz

Testeador: Ana Cruz, Administrador, Usuarios asignados.

Especialista: Industria de Carrocerias Jacome

3.1.6.2. Recurso Hardware

En lo que tiene que ver a recursos del hardware, para el desarrollo del Sistema de

Control de Produccioén, la maquina a usar presenta las siguientes caracteristicas:

Intel Core 2 DUO
Disco Duro de 320 GB
Procesador 2.2. GHz

4 GB de RAM
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3.1.6.3. Recurso Software

- Sistema Operativo

Nombre : Windows XP Professional Service Pack 2

- Microsoft Visual Studio 2005

Programa . Visual Basic .Net

Utilidad : Desarrollo del Software

- Microsoft SQL Server

Programa : SQL Server 2000

Utilidad : Desarrollo de la base de datos.

- Microsoft Office XP

Programa . Project

Utilidad : Elaboracién de la agenda.
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Programa : Visio

Utilidad : Realizacién de diagramas.
Programa : Word
Utilidad : Elaboracién del documento de tesis.

3.1.6.4. Proceso
Para el desarrollo de la aplicacién se va a utilizar el modelo lineal o cascada, donde
primero se va a realizar el analisis del sistema y de requerimientos del software,

posteriormente se inicia con el disefio de la aplicaciébn para continuar con la

codificacién, para terminar con las pruebas y el mantenimiento.

3.1.7. Agenda de Trabajo

3.1.7.1. Cuadro de tareas

Ver Anexo A.

3.1.8. Seguimiento

Para el desarrollo del software para el control de produccion, se ha realizado un

seguimiento de la forma en la cual la informacién de la empresa es llevada, y se
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encontré que la misma se lleva de forma manual y algunos proceso se los archiva
en hojas de Excel, siendo este un proceso tedioso y en la mayoria de las veces la
informacién se extravia. Por éstas razones, la Industria de Carrocerias Jacome
requiere el software o aplicacion para automatizar la informaciéon que permita a la

empresa mantener la misma de forma organizada, con exactitud y rapidez.

3.2. Analisis del Sistema

3.2.1. Identificar las necesidades del Cliente

Para conocer las diferentes necesidades del cliente y lo que se requiere para el
desarrollo del software, se optd por realizar una entrevista a la persona encargada
de la administracion de la informacién de la Industria de Carrocerias Jacome, en

este caso al Ingeniero Luis Jacome, Gerente de la Empresa.

Las preguntas que se le realiz6 al cliente fueron las siguientes:

¢ Cual es la necesidad principal que presenta la empresa?

La necesidad principal es la de optimizar costos de produccién en la fibra de vidrio,
pues actualmente éste célculo se lo esta realizando en un hoja de Excel, la cual no
precisa los célculos exactos, pues como se entenderd en la industria es muy comun
el uso de la fibra de vidrio, la misma que es usada para la construccion de la
carroceria y necesita que su fabricacion sea exacta pues la misma no se puede
volver a utilizar debido a que se la fabrica en una sola pieza, siendo muchas veces
gue la misma falta o0 a su vez sobra, considerando esto un desperdicio de
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materiales y a su vez de dinero. Por lo tanto el desarrollo de un sistema de Control
de Produccion es necesario ya que la empresa se encuentra en proceso de
Certificacion para lo cual la misma que se pretende desarrollar apoyara el Sistema

de Gestion de Calidad.

¢ Cémo se encuentra estructurada la informacion en general?

Primero se realiza la entrega — recepcion de chasis ingresando sus datos en una
hoja, una vez ingresado el chasis inicia el proceso de disefio, construccién,
seguimiento y mantenimiento de la carrocerias, para empezar los procesos es
necesario llenar la solicitud de materiales a bodega en cada estacion de la
construccion de la carroceria asi como de la herramientas a usar, a su vez se
realiza el cronograma para la construccion de la misma y de esa manera empieza la

construcciéon de la carroceria.

Una vez que se tienen los datos, en la hoja de Excel se ingresan los necesarios

para la fabricacién de la fibra de vidrio que sera utilizada para la carroceria.

Finalmente, pasa por un proceso de control de calidad para asegurar que la
carroceria se encuentre en perfectas condiciones y realizar la entrega respectiva al

cliente.
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¢, Como se registra la informacion actualmente?

Como se mencioné anteriormente, la informacion se la ingresa manualmente o a su
vez en hojas de calculo de Excel debido a que la empresa no presenta un software

gue permita organizar la informacion o que se adapte a las necesidades del cliente.

¢, Qué personal esta autorizado a llevar la informacion?

La empresa posee 24 obreros, los mismos que se encargan de pedir el material o
herramientas en bodega donde se encuentra el bodeguero, a su vez existen dos
personas que estan pendientes de la informacién en este caso el gerente de la
empresa y un administrador que se encargan de ingresar datos del cliente como del

chasis a entregar.

El gerente de la empresa es el encargado que completar la informacién en el caso

gue requieray el cliente solo tiene informacién acerca del estado de la carroceria.

3.2.2. Estudio de Viabilidad

3.2.2.1. Viabilidad Econémica

La aplicacion es econdémicamente viable debido a que todo proyecto conlleva gatos
pero cabe recalcar la presente aplicacion se la realiza previo a la obtencién de un

titulo académico y a su vez el aplicar todos los conocimientos adquiridos e
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impartidos en el aula de clase, pero lo que se quiere desarrollar es un software que
sea de calidad con el objetivo de que la empresa organice y automatice su

informacion.

3.2.2.2. Viabilidad Técnica

Se dispone de todas las herramientas y recursos necesarios para la elaboracion del
software asi como también de la empresa en la cual se va implementar el mismo.
De acuerdo a esto, los conocimientos del uso de la herramienta seran a través de la

autoeducacion personal mediante la utilizacion de libros e investigaciones virtuales.

3.2.2.3. Viabilidad Legal

Esta aplicacion se la va a desarrollar de acuerdos a las leyes y parametros que
permitan el desarrollo de software mediante el uso legal de licencias de software

para evitar inconvenientes en un futuro tanto con la ley como con el cliente.

3.2.3. Anélisis Técnico y Econémico

3.2.3.1. Andlisis Técnico

Como ya se menciond en la viabilidad técnica, ya se dispone de las herramientas
de software necesarias para el desarrollo de la aplicacién. En lo que tiene que ver
con el Hardware se requiere de un computador y una impresora, mientras que con

el Software se necesita desde Windows XP hasta Windows Vista.
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Con respecto a la aplicacion, las funciones principales de la misma son:

Administracion de Costos

- Administracion de Herramientas

- Administracion de Productos en Inventario

- Administracion de disefio de carroceria mediante la Planificacion Diaria

- Administracion de Control de Informacién de Trabajadores

- Administracion de Costos de Fibra de Vidrio

Tomando en cuenta que todo lo referente a la Administracion incluye ingreso,
modificacion, eliminacién, agregacién, actualizaciéon y cancelaciéon de acciones

respectivamente.

3.2.3.2. Andlisis Econdmico

En cuanto al andlisis econdmico, la aplicacion tiene un valor simbolico debido a que
esta propuesta ha sido desarrollada con fines de aplicaciéon educativa pero como se
expuso anteriormente todo proyecto conlleva gatos, por lo tanto es sustentable su

realizacion.
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3.2.4. Restricciones de Tiempo

Considerando la agenda de trabajo, se tiene que como fecha de inicio mas

temprana el 01 de Agosto del 2008 y como fecha final mas tardia 23 de Enero del

20089.

3.2.5. Definicion General

En la mayoria de las industrias de carrocerias, manejan la informacién de forma

manual puesto que no poseen un software que se adapte a sus necesidades o a su

vez existe software pero son complicados en su manejo y en muchas instancias la

utilidad del mismo es vana o nula.

Recordemos que la informacién, la empresa la almacena en hojas de Excel y en

muchas ocasiones en hojas sueltas las mismas que son archivadas.

La mayoria de la informacion es manipulada por el gerente, administrador y la
persona autorizada para revisar la misma, ya que son los Unicos que conocen los

datos que son mas importantes y el significa de los mismos.

3.3. Andlisis de Requisitos de Software

3.3.1. Ambito de la informacion
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3.3.1.1. Flujo de la Informacion

Al momento que un cliente llega a la empresa, se ingresan los datos del mismo asi
como del chasis a entregar para la construccion de la carroceria, se revisa cada
uno de los datos que el cliente extendié al momento de la entrega y se confirma que

todo concuerde con lo ingresado.

- Recepcién Chasis

n
9r,
\ /ngr Qg

AU A,
eSa,. # C C//e/”@
Ingr esar

—_ ar
Ingresay COIorC a

Ingresar # Motor » | Recepcion de Chasis Obtener Reportes—»

Figura 3.1. Flujo de la informacion Recepcién de Chasis

Una vez ingresado el chasis, se procede a realizar el disefio de la carroceria para

posteriormente iniciar el desarrollo de la misma en cada estacion de trabajo.
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- Articulo

Obtener Reportes—»

Figura 3.2. Flujo de lainformacién Manejo de Articulos

- Solicitud de Provision

Solicitud de Provisién

Obtener Reportes—»
——Escoger Descripciéon—»

idad
/\ngresa‘ Cantida

Figura 3.3. Flujo de lainformacién Manejo de Articulos

Para cada estacion de trabajo, se requiere llenar la hoja de solicitud de materiales
al igual que la de control de herramientas, las mismas que son llenadas de forma
manual por parte del trabajador, este proceso se repite una y otra vez puesto que
para cada estacion de trabajo se necesita llenar una solicitud de materiales y el

control de herramientas.
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Herramientas
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Figura 3.4. Flujo de lainformacion Manejo de Herramientas

Control de Herramientas

g/'e S
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a
—3

Escoger Fecha—»

Control de
Herramientas

Obtener Reportes—»

Figura 3.5. Flujo de la informacion Control de Herramientas

Inicia el proceso de construccion de la carroceria y para ello es necesario ingresar

los datos necesarios para la fabricacion de la fibra de vidrio y obtener el resultado
de costo de la misma.

64




Formulacién Fibra de Vidrio
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Figura 3.6. Flujo de la informacién Fibra de Vidrio

65



En el cronograma de actividades se ve reflejado el avance de la carroceria de
acuerdo a lo planificado en un principio por la persona que se encargue del control

del proceso de construccion.

- Planificacién Diaria

——Escoger Fecha Fin—(  planificacion diaria Obtener Reportes—»

Figura 3.7. Flujo de lainformacidn Planificacion Diaria

- Informacion Trabajador

\
Ingresar Nomp,
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——Ingresar Apellidos

Trabajador Obtener Reportes—»

—Ingresar Especialidad—»
) .
Direccl©
_Angres®’

Figura 3.8. Flujo de la informacion Trabajador
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3.3.1.2. Contenido de la Informacién

La empresa carrocera presenta mucha informacién importante la misma que se

divide en las siguientes partes:

- Entrega de chasis, en la que constan datos del cliente como del chasis.

- Solicitud de Materiales, donde se encuentran datos de los materiales a ser

utilizados por un obrero.

- Control de Herramientas, permite el registro de herramientas a usar.

- Planificacion Diaria, permite el seguimiento de la construccion de la carroceria.

- Formulacién de la Fibra de Vidrio, permite obtener calculos para la fabricacion

de la fibra de vidrio.

- Informacion del Trabajador, contendra los datos personales del trabajador.
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3.3.1.3. Estructura de la Informacion

Articulos
Dato Tipo de Dato Descripcién
Identificador | Numérico Autonumero de articulo
Cadigo Alfanumérico | Cédigo del articulo
Descripcion | Alfabético Nombre del articulo
Categoria Alfabético Nombre categoria del articulo
Cantidad Numérico Cantidad stock articulos
Unidad Numeérico Medida en la que se ingresa el articulo

Tabla 3.1. Estructura de la Informacién Articulos

Control de Herramientas

Dato Tipo de Dato Descripcidn
Identificador | Numérico Autonumero de articulo
Nombre Alfabético Nombre del trabajador
Bodega Alfabético Nombre bodega en la que se encuentra

la herramienta

Fecha Alfanumérico | Fecha en la que se pide la herramienta
Cantidad Numeérico Cantidad de herramientas solicitadas
Herramienta | Alfabético Nombre herramienta a solicitar

Tabla 3.2.

Estructura de la Informacion Control de Herramientas
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Recepcion de Chasis

Dato Tipo de Dato Descripcidn
Nombre del Cliente | Alfabético Nombre del cliente
Marca del Carro Alfabético Marca del Carro
Ndmero Motor Alfanumérico | Niumero de Motor

Ndmero de Contrato

Alfanumérico

NUmero de contrato

Color

Alfabético

Color vehiculo

NuUmero de Chasis

Alfanumérico

NuUmero de chasis

Lista de Accesorios Alfanumérico | Lista de  accesorios del
vehiculo

Otros Alfabético Caracteristicas adicionales

Averias Alfabético Averias que presenta el
vehiculo

Observaciones Alfabético Observaciones adicionales

Tabla 3.3. Estructura de la Informacion Recepcion de Chasis

Solicitud de Provision

Dato Tipo de Dato Descripcidn

Orden de Trabajo # | Numérico NUmero de orden de trabajo

Estacion # Numeérico Numero de estacién en la que se
encuentra el vehiculo

Fecha Alfanumérico | Fecha de la orden de trabajo

Descripcion Alfabético Materiales a utlizar en la
estacion de trabajo

Cddigo Alfanumérico | Cdédigo del articulo

Cantidad Numeérico Cantidad del material a utilizar

Unidad Numérico Medida del material a utilizar

Tabla 3.4. Estructura de la Informacién Solicitud de Provisiéon
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Categorias

Dato Tipo de Dato Descripcidn
Identificador | Numérico Autonumero de categorias
Nombre Alfabético Nombre de la categoria
Descripcion | Alfanumérico | Caracteristicas de la categoria

Tabla 3.5. Estructura de la Informacion Categorias

Herramientas

Dato Tipo de Dato Descripcién
Identificador | Numérico Autonumero de herramientas
Nombre Alfabético Nombre de la herramienta
Cantidad Numérico Cantidad de stock de herramientas

Tabla 3.6. Estructura de la Informacién Herramientas

Planificacién Diaria

Dato Tipo de Dato Descripcién
Proceso Alfabético Cronograma de actividades

Tabla 3.7. Estructura de la Informacién Planificacion Diaria
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Formulacién Fibra

Mano de Obra

Dato Tipo de Dato Descripcién
Trabajador | Alfabético Nombre del trabajador
Sueldo Numeérico Valor sueldo ganado
Hora Numeérico Numero de horas trabajadas
Costo Numérico Valor costo hora

Tabla 3.8. Estructura de la Informaciéon Mano de Obra

Fibra de Vidrio

Dato Tipo de Dato Descripcidn
Fibra de Vidrio (P) Numérico Peso de la fibra

Peso rollo de Fibra (F) Numérico Peso rollo de la fibra

Ancho de la Fibra (L2) Numérico Ancho de la fibra

Area (A) Numeérico Area de la fibra

Largo Fibra (L1) Numeérico Largo de la fibra

NuUmero de metros por kilo | Numérico Cantidad de metros de

de fibra fibra por kilo

Areas Numeérico Areas de conocimiento
profesional

Gel Coat Numeérico Cantidad de Gel Coat

Resina Numeérico Cantidad de Resina

Tabla 3.9. Estructura de la Informacién Fibra de Vidrio
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Relacion Fibra - Mezcla

Dato Tipo de Dato Descripcidn

Fibra de Vidrio Numérico Cantidad de fibra

NUmero de Capas Numérico NUimero de capas de la
pieza

Espesor de Gel Coat Numeérico Cantidad del espesor de
Gel Coat

Calculo Resina + Estireno | Numérico Cantidad Resina +
Estireno

Estireno Numérico Cantidad de Estireno

Resina Numérico Cantidad de Resina

MEK Numérico Cantidad de MEK

Cobalto Numérico Cantidad de Cobalto

Volumen de Gel Coat Numérico Volumen de Gel Coat

Tabla 3.10. Estructura de la Informacién Relaciéon Fibra — Mezcla

Informacion del Trabajador

Dato Tipo de Dato Descripcién
Identificador | Numérico Autonumero del trabajador
Nombres Alfabético Nombre del trabajador
Apellidos Alfabético Apellidos del trabajador
Cédula Numérico Numero de cédula
Especialidad | Alfabético Tipo de trabajo
Direccion Alfanumérico Direccion del trabajador
Login Alfanumeérico Nombre de usuario
Clave Alfanumérico Contrasefa
Tipo Alfabético Tipo de Usuario

Tabla 3.11. Estructura de la Informacion Trabajador
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3.3.2. Particién

SISTEMA DE CONTROL DE PRODUCCION EN LA INDUSTRIA DE CARROCERIAS JACOME

CONTROL DE INVENTARIO DE CONTROL DE RECEPCION DE SOLICITUD DE MANEJO DE INVENTARIO DE PLANIFICACION FORMULACION TRABAJADOR
USUARIO PRODUCTOS HERRAMIENTAS CHASIS PROVISION CATEGORIAS HERRAMIENTAS DIARIA DE FIBRAS
,—I_| ! 1 — 1 — 1 — 1 — 1 — 1
Articulos H';T;!ia;ge 1 Agregar | | Registrar | | Agregar Registrar Registrar Registrar Calcular Registrar
L
Eliminar | | Nuevo | | Eliminar Nuevo Nuevo Nuevo Nuevo
Registrar Registrar
Nuevo | | Editar | | Nuevo Editar Editar Editar Editar
Nuevo Actualizar
| Registrar || Cancelar | | Registrar Cancelar Cancelar Cancelar Cancelar
Editar
| Editar || Editar
Cancelar
Cancelar L | Cancelar

Figura 3.9. Particion del Sistema
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3.3.3. Especificacion

Para el desarrollo de la aplicacion se ha tomado en cuenta las siguientes

especificaciones:

MEDIO

UTILIDAD

Leguaje de programacion

Microsoft Visual Basic .Net.

Base de datos

SQL Server 2000

Entorno operativo:

Sistemas Operativo Windows XP en adelante.

Funciones

Validacién y control de los usuarios

Administrador

Bodeguero

Mantenimiento de la base de datos

Ingreso

Modificacion

Registro

Consulta de reportes de la informacion

almacena obtenida desde el sistema.

Restricciones

La aplicacion sera utlizada Unicamente para el
Control de Produccibn en la Industria de

Carrocerias Jacome.

Tabla 3.11.

Especificaciones de la aplicacién
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El motor de base de datos para el desarrollo del software es SQL Server 2000, al
mismo que se lo puede considerar para aplicaciones de nivel medio, es decir para
sistemas que presenten volimenes de informacion no excesivos, en este caso la
Industria de Carrocerias Jacome presenta datos no muy grandes para su
almacenamiento. Otra caracteristica que se considerd, fue el costo de adquisicion
de licencias, debido a que otros motores de bases de datos presentan costos
elevados. Ademas, otra particularidad importante para su uso, fue que SQL Server
2000 permite realizar procedimientos almacenados los mismos que son llamados

en la codificacion de Visual Basic .NET.

Las funciones mencionadas se utilizardn para la recepcion de chasis, control de
herramientas, solicitud de provision, planificacién diaria, calculo de la fibra de vidrio,
inventario de productos, manejo de categorias, inventario de herramientas,

informacion del trabajador.

Recepcidn de Chasis

Para la recepcion de chasis se debera ingresar al sistema el nombre del cliente,
namero de contrato, nimero de chasis, nimero de motor, marca, color, lista de

accesorios, averias, observaciones y otros datos si fuera necesario.

Control de Herramientas

En el control de herramientas es necesario ingresar el nombre del trabajador que

requiere la herramienta para iniciar su trabajo, bodega en la que se encuentra la
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herramienta, cantidad y tipo de herramienta. Cabe recalcar que cada control del
uso de herramientas se encuentra identificado por un identificador autonumérico y
gue de igual forma la fecha es programada para evitar inconvenientes en este

proceso y poder justificar el uso de la herramienta.

Solicitud de Provisiéon

En este paso, es necesario ingresar el nimero de la estacién de trabajo asi como
su fecha, también es necesario escoger la descripciéon de la solicitud de material asi

como la cantidad a requerir.

Planificacién Diaria

La Planificacion Diaria no es mas que la Planificacion Mensual en la que se va

controlando el avance de la construccién de la carroceria.

Formulacién de Fibra de Vidrio

En la Formulacion de la Fibra de Vidrio, es necesario ingresar los datos de la mano
de obra para obtener el respectivo calculo, para ello es obligatorio ingresar el
nombre del trabajador con su respectivo sueldo para obtener el costo de hora de

trabajo empleado en cierta estacion en la construccion de una carroceria.
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En este mismo proceso, se deben registrar los datos requeridos para la formulacién
de la fibra de vidrio como son el peso y ancho, para obtener un resultado exacto

para evitar desperdicios de la misma.

Con los datos obtenidos anteriormente, se realiza una relacion de fibra — mezcla, en
la cual se debe ingresar el nimero de capas que posee una pieza y con esos datos

se obtiene un resultado del costo de fibra de vidrio por cada pieza.

Inventario de Productos

En el inventario de productos, se ingresa el codigo del producto asi como la
descripcion, la cantidad, se debe escoger a que categoria pertenece y en que

unidad se encuentran los productos.

Manejo de Cateqorias

El manejo de categorias, no es mas que el ingreso de la clasificacién de los

materiales con una breve descripcion.

Inventario de Herramientas

El inventario de herramientas, es el lugar, donde se ingresara el nombre de la

herramienta asi como la cantidad para un mejor control de las mismas.
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Informacién del Trabajador

La Informacion del Trabajador, es el espacio, donde se ingresaran el nombre y
apellido del trabajador, nUmero de cédula, especialidad, con el fin de mantener un

control de los trabajadores.

3.4. Analisis Estructurado

3.4.1. Diagrama de Flujo de Datos (DFD’S)

DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 0 - SISTEMA PARA EL CONTROL DE

PRODUCCION EN LA INDUSTRIA CARROCERA

Sistema para Reportes/» Administrador

el Control de
Produccion

Usuario —Entrada de Datos

Repol—t
e
S~ Usuario

Figura 3.10. DFD’S Nivel 0
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 1
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Figura 3.11. DFD’S Nivel 1
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 2 — RECEPCION CHASIS

1.1.Ingreso
Chasis

Datos Chasis
Datos Chasis

1.2.Modificacién
Chasis

Guardar
Chasis

Usuario | Datos Chasis

" Requiere Datos

~—TBL_RECEPCION
Tipo Consulta

Requiere Datos

Reportes | Administrador

1.3.Consulta
Chasis

Figura 3.12. DFD’S Nivel 2 Recepcion Chasis

DICCIONARIO DE DATOS

Recepcion de Chasis.- Permitira realizar diversos procesos que facilitara el trabajo

que se realiza de forma manual en la actualidad con la informacién de la recepcion

del chasis.

TBL_RECEPCION.- Lugar donde se almacenara la informacién pertinente a la

recepcion de chasis.

Ingreso Chasis.- Ingresan los datos de los chasis en los que se va a construir la

carroceria.
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e Datos Chasis:

= Nombre Cliente

= Numero de Contrato
* Marca

= Color

= Numero de Motor

* Ndmero de Chasis

= Lista de Accesorios
= Averias

= Observaciones

= Fecha

= Hora

Modificacién Chasis.- Modifica los datos en el caso de que existan errores o se

necesite rectificar algin dato.

Consulta Chasis.- Realiza la consulta de los datos de la recepcion del chasis.

Guardar Chasis.- Almacena la informacion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 2 — SOLICITUD DE PROVISION

Datos Solicitud de Provision

Usuario Datos Solicitud de Provisién

Tiho Consulta

Figura 3.13.

DICCIONARIO DE DATOS

Solicitud de Provision.-

2.1.Ingreso
Solicitud de |-
Provisién

Datos Solicitud de Provision

Guardar
Solicitud de
Provisién

2.2 Modificacién
Solicitud de
Provisién

Datos Solicitud de Provisién

" Requiere Datos__
Requiere Datos ;

S
TBL_PROVISION_ARTI

~— TBL_PROVISION

Requiere Datos i ——
Requiere Datos

2.3.Consulta
Solicitud de

Provisién /4 —— Reportes | Administrador
- “Reportes_

DFD’S Nivel 2 Solicitud de Provisiéon

Facilitara el ingreso de informacion que se lleva

manualmente para hacer del pedido de herramientas para el uso de las mismas en

cada estacion.

TBL _PROVISION.-

control de herramientas.

Lugar donde se almacenara la informacion con relacion al

TBL_PROVISION_ARTI.- Lugar dénde se almacenara la informacion con relacion

a la solicitud de herramientas.
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- Ingreso de Solicitud de Provision.- Ingresan los datos para el pedido de

solicitud de herramientas que se seran usadas en diferentes estaciones.

e Datos Solicitud de Provision:

= Numero de estacion de trabajo
= Descripcién del material a pedir

= Cantidad

- Modificacién Solicitud de Provision.- Modifica los datos en el caso de que

existan errores 0 se necesite rectificar algin dato.

- Consulta Chasis.- Realiza la consulta de los datos que se ingresaron en la

solicitud de provision de materiales.

- Guardar Chasis.- Almacena la informacion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 2 — CONTROL DE HERRAMIENTAS

3.1.Ingreso

Control
Herramientas/

Datos Control de Herramientas Datos Control Herramienta

3.2.Modificacién
Control
Herramientas®/—

N

Guardar
Control
Herramientas

Usuario

Datos Control de Herramientas Datos Control Herramienta

~Requiere Datos. # >
Requiere Datos 55

Tipo Consulta "~ TBL_PROVISION  TBL_PROVISION_ARTI

Requiere Datos i ——
Requiere Datos

T Reportes ~__/ Administrador
- ””"'Reportes—w —
“Reportes_

3.3.Consulta
Control
Herramientas /4

Figura 3.14. DFD’S Nivel 2 Control de Herramientas

DICCIONARIO DE DATOS

Control Herramientas.- Manejard la informacién del control de herramientas,

proceso que en la actualidad se lo realiza de forma manual.

TBL_HERRAMIENTAS.- Lugar donde se almacenara la informacion pertinente al

inventario de herramientas.

TBL_CONTROL HERRAMIENTA.- Lugar donde se almacenara el control del uso

de herramientas.
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- Ingreso de Control de Herramientas.- Se ingresan los datos para el control de

herramientas para una mejor organizacion de las mismas.

¢ Datos Control de Herramientas:
= Nombre del trabajador
= Nombre bodega
* Fecha
= Cantidad

= Tipo de Herramienta

- Madificacion Control de Herramientas.- Modifica los datos en el caso de que

existan errores 0 se necesite rectificar algin dato.

- Consulta Control de Herramientas.- Realiza la consulta de los datos que se

ingresaron en la solicitud de provisién de materiales.

- Guardar Control de Herramientas.- Almacena la informacion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 2 — PLANIFICACION DIARIA

4.1Ingreso
Planificacion |
Diaria

Datos Planificacion Diaria Datos P\a}]iﬁcapién Diaria

4. 2Modificacion
Planificacion
Diaria

Usuario Datos Planificacion Diaria Datos Planificacién Diaria

— Requiere Datos_
Requiere Datos

Guardar
Planificacion
Diaria

Ti;;o Consulta

T TBL_PLANIFICACIO

N TBL_PLANIFICACION_PROC

Requiere Datos

Requiere Datos

4.3.Consulta \ 4
Planificacion

Diaria —— Reportes————— Administrador
© Reportes_

Figura 3.15. DFD’S Nivel 2 Planificacién Diaria

DICCIONARIO DE DATOS

Planificacion Diaria.- Proceso que se lo realiza manualmente y que con el sistema

permitird llevarlo de manera ordena y sistematizada.

TBL_PLANIFICACION.- Lugar dénde se almacenara la

informaciéon de

la

planificacion en el proceso de disefio, construccion, mantenimiento y seguimiento

de la carroceria.

- Ingreso de Planificaciéon Diaria.-

diaria en la construccién de carrocerias

Se ingresan los datos para la planificacion
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Modificacion de Planificaciéon Diaria.-

existan errores o se necesite rectificar algin dato.

Consulta de Planificacion Diaria.-

Modifica los datos en el caso de que

Realiza la consulta de los datos que se

ingresaron en la solicitud de provisién de materiales.

Guardar Planificacién Diaria.- Almacena la informacion.

DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 2 — MANEJO DE CATEGORIAS

Usuario

5.1.Ingreso
Cl.ategoria |-

Datos Categoria

5.2.Modificacié!

Datos Categoria n Categoria

Tipo Categoria

5.3.Consulta |,
Categoria

%'Requiere Datos

Dat0§ Categoria

Guardar

Datos Categoria q
9 Categoria

T TBL_CATEGORIA

Requiere Datos

Reportes | Administrador
~ Reportes—___

Figura 3.16. DFD’S Nivel 2 Manejo de Categoria
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DICCIONARIO DE DATOS

Manejo de Categoria.- Proceso que se realiza con la finalidad de llevar a cabo un

manejo de categorias con relacién a cada tipo de herramientas.

TBL_CATEGORIA.- Lugar donde se almacenara la informacion con lo referente al

manejo de la categoria.

- Ingreso de Categorias.- Se ingresan los datos para el manejo de categorias de

acuerdo a los materiales que se utilizan en la carroceria.

- Modificacion de Categorias.- Modifica los datos en el caso de que existan

errores 0 se necesite rectificar algin dato.

- Consulta de Categorias.- Realiza la consulta de los datos que se ingresaron en

el manejo de categorias.

- Guardar Categoria.- Almacena la informacion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 2 — FIBRA DE VIDRIO

6.1.Ingreso
Fibra

Datos Fibra
. Datos Fibra

6.2.Modificacion

Fibra Guardar Fibra

Usuario | ————————Datos Fibra Datos Fibra

" Requiere Datos

—— TBL_TRABAJADOR
Tipo Fibra

Requiere Datosﬂ

- Reportes | Administrador

Figura 3.17. DFD’S Nivel 2 Formulacién Fibra

6.3Consulta
Fibra

DICCIONARIO DE DATOS

Fibra de Vidrio.- Proceso que se realiza en una hoja de Excel para realizar los

calculos del uso de fibra de vidrio.

TBL_FIBRA- Lugar donde se almacenara el ingreso de datos variables que

permitird el calculo exacto de férmulas a utilizar en este proceso.

- Ingreso Fibra de Vidrio.- Se ingresan los datos para el céalculo exacto para la

formulacion de la fibra de vidrio para su empleo.

- Modificacién de Fibra de Vidrio.- Modifica los datos en el caso de que existan

errores o0 se necesite rectificar algun dato.
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- Consulta de Fibra de Vidrio.- Realiza la consulta de los datos que se ingresaron

en la solicitud de provisidon de materiales.

- Guardar Fibra de Vidrio.- Almacena la informacion.

DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 2 — INVENTARIO DE PRODUCTOS

Datos Inventario

Usuario | —Datos Inventario

Tipo Consulta

7.1.Ingreso
Inventario |

Datos Inventario

7.2.Modificacién
Inventario

Guardar

Datos Inventario .
Inventario

~ Requiere Datos
~ —— TBL_CONTROL

Requiere Datos

7.3.Consulta &
Inventario

. Reportes ~_J Administrador
,,,,,,,,,,,,,,Repones,,,,,,,,,,,

Figura 3.18. DFD’S Nivel 2 Manejo de Inventario de Productos

DICCIONARIO DE DATOS

Inventario de Productos.- Actualmente, este proceso no tiene datos reales, y su

informacion es necesaria en la empresa.

TBL_ARTICULO.- Lugar donde se almacenara toda la informacién a llevar de cada

articulo relacionado con la industria carrocera.
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Ingreso Inventario.- Se ingresan los datos para el inventario de productos.

e Datos Inventario:

= |dentificador

= Nombre
= Cantidad
= Cantidad
= Unidad

Modificacidon Inventario.- Modifica los datos en el caso de que existan errores o

se necesite rectificar algun dato.

Consulta Inventario.- Realiza la consulta de los datos que se ingresaron en la

solicitud de provision de materiales.

Guardar Inventario.- Almacena la informacion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 2 — INVENTARIO DE
HERRAMIENTAS

9.1.Ingreso
Herramientas |~

Datos Herramientas
- Datos Herramientas

9.2 Modificacién
Herramientas

Guardar
Herramientas

Usuario Datos Herramientas: Datos Herramientas:

- Requiere Datogr

 ——TBL_HERRAMIENTAS
Tipo Herramientas

Requiere Datos

 Reports | Administrador
Reportes—__

9.3.Consulta
Herramientas

Figura 3.19. DFD’S Nivel 2 Inventario Herramientas

DICCIONARIO DE DATOS

Inventario de Herramientas.- Actualmente, este proceso no tiene datos reales, y su

informacién es necesaria en la empresa.

TBL_HERRAMIENTAS.- Lugar donde se almacenard toda la informacion a llevar de

cada herramienta relacionada con la industria carrocera.
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Ingreso Herramientas.- Se ingresan los datos para el inventario de

herramientas.

e Datos Herramientas:

= |dentificador
=  Nombre

= Cantidad

Modificacién Herramienta.- Modifica los datos en el caso de que existan errores

0 se necesite rectificar algtn dato.

Consulta Herramienta.- Realiza la consulta de los datos de las herramientas

gue se tiene en existencia.

Guardar Herramienta.- Almacena la informacion.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS NIVEL 2 — INFORMACION DEL
TRABAJADOR

10.1.Ingreso
Trabajador /™

Datos Trabajador
- Datos Trabajador

10.2.Modificacién
Trabajador

Guardar

Usuario f———————Datos Trabajador- Trabajador

Datos Trabajdor-

¥
- Requiere Datogr

—— TBL_TRABAJADOR
Tipo Trabajador

Requiere Datos

 Reports | Administrador
Reportes—__

10.3.Consulta | ,
Trabajador

Figura 3.20. DFD’S Nivel 2 Informacion Trabajador

DICCIONARIO DE DATOS

Trabajador.- Permitira organizar la informacion del obrero de la empresa de un

forma mas ordenada.

TBL _TRABAJADOR.- Lugar donde se almacenara la informacién personal de cada

trabajador.
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- Ingreso Trabajador.- Se ingresan los datos del trabajador.

o Datos Trabajador:

= |dentificador
= Nombres

= Apellidos

= Cédula

= Especialidad

= Direccién

- Modificacién Trabajador.- Modifica los datos en el caso de que existan errores

0 se necesite rectificar algtn dato.

- Consulta Trabajador.- Realiza la consulta de los datos del trabajador.

- Guardar Herramienta.- Almacena la informacion.

3.4.2. Diagrama de Transicion de Datos (DTE)

Los posibles estados para la creacion del Diagrama de Transicion de Datos son los

siguientes:

- Esperando Ordenes
- Esperando Datos

- Procesando
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- Realizando Back Up
- Enviando Datos

- Guardando Datos

- Modificando Datos

- Consultando Datos

- Ingresando Datos

ESPERANDO ORDEMES

ESPERANDO DATOS

h
Iy

¥

3 'y
PROCESANDO |

ENVIANDO DATOS

A 4

REALIZANDO BACK
UpP L

GUARDANDO DATOS

h

BUSCANDO DATOS

MODIFICANDO DATOS

A 4

A 4

INGRESANDO DATOS

Figura 3.21. Diagrama de Transicién de Datos

3.5. Disefio del Software

3.5.1. Disefio de Datos

3.5.1.1. Disefio Base de Datos
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3.5.1.1.1. Diagrama de la Base de Datos

TBL_PROYISION TEL_PROYISION_ARTICULO TBL_ARTICULO TBL_CATEGORIA
% |pro_orden [ % |pro_orden —— % |ART_ID — B | CaT_ID
pro_estacion % |art_id T |caT_om CAT_MOMEBRE
pro_fecha pa_cantidad T |aRT_coDIGo CAT_DESCRIPCION
T |AaRT_MOMERE
T |arRT_cCaANTIDAD
| ART_UNIDAD o £ TBL_ARTICULO_PRECIO
— R |arT_ID
%‘ ART_FECHA
TBL_HERRAMIEMNTA TEL CONTROL HERRAMIENTA TBL_CONTROL ART_PRECIO
% [her_id e 2 c_on_id = [e——€=| ¢ [con_id
__|her_nombre TF |her_id __|con_nombre
her_cantidad ~ |ch cantidad __ |con_bodega
— con_Fecha
ULEL_ULGSA IR TBL_PLANIFICACION_P
i tra_id 7 |pla_id o~
__|tra_apellidos TBL_PERMISOS % |proc_id
__|tra_nombres 2 |tra_id — calt
| tra_especialidad 2 |men_id | calz
_|tra_cedula [fr————*= men_wal T |colz
| trafdirecc.ion okt
| tra_usuario | cols
| tra_clave | cals
tra_tipo e | col7
TBL_PLANIFICACION s 1BL_PROCESD
TBL_MENU E— # |pla_id [ eois 2 [pro_id
E‘ mer_id pla_cliente Loy [eolio . :I pro_descripcion
- - pla_realizado
men_descripcion
pla_responsable

pla_observaciones
pla_Finicio
pla_Fentrega

Figura 3.22. Base de Datos del Sistema de Control de Produccién en la Industria de Carrocerias Jacome
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3.5.1.1.2. Tablas de la Base de Datos

# Tabla

Nombre Tabla

TBL_ARTICULO

TBL_ARTICULO_PRECIO

TBL_CATEGORIA

TBL_CONTROL

TBL_CONTROL_HERRAMIENTA

TBL_HERRAMIENTA

TBL_PLANIFICACION

TBL_PLANIFICACIO_PROC

TBL_PROCESO

TBL_PROVISION

10

TBL_PROVISION_ARTICULO

11

TBL_RECEPCION

12

TBL_TRABAJADOR

Tabla 3.12. Tabla de |la Base de Datos
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3.5.1.1.3. Caracteristicas Tablas

TBL_ARTICULO

Dato Tipo de Dato Tamaiio
ART_ID Integer 4
CAT_ID Integer 4
ART_CODIGO Varchar 25
ART_NOMBRE Varchar 100
ART_CANTIDAD Float 8
ART_UNIDAD Varchar 20

Tabla 3.13. Caracteristicas Tabla Articulos

TBL_CATEGORIA

Dato Tipo de Dato Tamarfio
CAT_ID Integer 4
CAT_NOMBRE Varchar 100
CAT_DESCRIPCION Varchar 100

Tabla 3.14. Caracteristicas Tabla Categoria
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TBL_CONTROL

Dato Tipo de Dato Tamafio
CON_ID Integer 4
CON_NOMBRE Varchar 50
CON_BODEGA Varchar 50
COM_FECHA Datetime 8

Tabla 3.15. Caracteristicas Tabla Control

TBL_CONTROL_HERRAMIENTA

Dato Tipo de Dato Tamaiio
CON_ID Integer 4
HER_ID Integer 4
CH_CANTIDAD Integer 4

Tabla 3.16. Caracteristicas Tabla Control Herramientas

TBL_ HERRAMIENTA

Dato Tipo de Dato Tamafio
HER_ID Integer 4
HER_NOMBRE Varchar 50
HER_CANTIDAD Integer 4

Tabla 3.17. Caracteristicas Tabla Herramientas
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TBL_PLANIFICACION

Dato Tipo de Dato Tamafio
PLA ID Integer 4
PLA_CLIENTE Varchar 50
PLA_REALIZADO Varchar 50
PLA_RESPONSABLE Varchar 50
PLA_OBSERVACIONES Varchar 500
PLA_FINICIO Datetime 8
PLA_FENTREGA Datetime 8

Tabla 3.18. Caracteristicas Tabla Planificacion

TBL_PLANIFICACION_PROC

Dato Tipo de Dato Tamafio
PLA_ID Integer 4
PROC_ID Integer 4
COL1...COL 34 Integer 4

Tabla 3.19. Caracteristicas Tabla Planificacién Proceso

TBL_ PROCESO

Dato Tipo de Dato Tamaro
PRO_ID Integer 4
PRO_DESCRIPCION Varchar 50

Tabla 3.20. Caracteristicas Tabla Proceso
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TBL_PROVISION

Dato Tipo de Dato Tamaro
PRO_ORDEN Integer 4
PRO_ESTACION Integer 4
PRO_FECHA Datetime 8

Tabla 3.21. Caracteristicas Tabla Provision
TBL_PROVISION_ARTICULO

Dato Tipo de Dato Tamaro
PRO_ORDEN Integer 4
ART_ID Integer 4
PA CANTIDAD Float 8

Tabla 3.22. Caracteristicas Tabla Provisiéon Articulo

TBL_RECEPCION

Dato Tipo de Dato Tamafio
REC_ID Integer 4
REC_NOMBRE Varchar 50
REC_CONTRATO Varchar 10
REC_MARCA Varchar 25
REC_COLOR Varchar 25
REC_MOTOR Varchar 25
REC_CHASIS Varchar 25
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REC_OTROS Varchar 1000
REC_AVERIAS Varchar 1000
REC_OBS Varchar 1000
REC_LLAVE SW Varchar 10
REC_LLAVE_CM Varchar 10
REC_FAROS D Varchar 10
REC_FAROS P Varchar 10
REC DIR_D Varchar 10
REC_DIR_P Varchar 10
REC_MOTOR_PL Varchar 10
REC_BRAZOS_PL Varchar 10
REC_CALEFACCION Varchar 10
REC_PERILLAS Varchar 10
REC_TABLERO Varchar 10
REC_ENCENDEDOR Varchar 10
REC_CANTIDAD_CM Varchar 10
REC_TAPA CM Varchar 10
REC_KILOMETRAJE Varchar 10
REC_MEDIDOR_AC Varchar 10
REC_RADIO Varchar 10
REC_TAPA_AC Varchar 10
REC LUZ PL Varchar 10
REC_RUEDA EM Varchar 10
REC_GATA Varchar 10
REC_PALANCA_GA Varchar 10
REC LLAVE RU Varchar 10
REC_PALANCA RU Varchar 10
REC_TAPA_RA Varchar 10
REC_PITOS Varchar 10
REC_ASIENTOS Varchar 10
REC_BATERIAS Varchar 10

Tabla 3.23. Caracteristicas Tabla Recepcion
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TBL_TRABAJADOR

Dato Tipo de Dato Tamafio

TRA_ID Integer 4

TRA_APELLIDOS Varchar 25
TRA_NOMBRES Varchar 25
TRA_ESPECIALIDAD Varchar 25
TRA_CEDULA Char 11
TRA_DIRECCION Varchar 250
TRA_USUARIO Varchar 25
TRA CLAVE Varchar 10
TRA_TIPO Varchar 15

Tabla 3.24. Caracteristicas Tabla Trabajador

TBL_ARTICULO_PRECIO

Dato Tipo de Dato Tamaio
ART_ID Integer 4
ART_FECHA Datetime 8
ART_PRECIO Float 8

Tabla 3.25. Caracteristicas Tabla Articulos Precio
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3.6. Disefio Procedimental

DIAGRAMA DE FLUJO CONTROL DE USUARIO

Ingresar usuario

Ingresar clave

l—5| Clave comecta D_l

| Ingresar al Sistema I | Intentar ofra vez |

I

Fin

Figura 3.23. Diagrama de Flujo Control Usuario
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DIAGRAMA DE FLUJO MANEJO DE INVENTARIO

{ Inicio ]

I

ﬂe;r codigo

Ingresar descripcidn

l

[ Escoger categoria |

Ingresar cantidad

l

| Escoger unidad

Registrar

informacion

Fin

Figura 3.24. Diagrama de Flujo Manejo de Inventario
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DIAGRAMA DE FLUJO CONTROL DE HERRAMIENTAS

{ Inicio ]

'_._,_,_.—-—'—'_'JL_'_'_'_'_'_'_'_F
Ingresar nombre
trabajador

L

Ingresar nombre
bodega

l

| Escoger fecha |

| Escoger cantidad I

| Escoger herramienta |

Registrar

1 informacién

Fin

Figura 3.25. Diagrama de Flujo Control de Herramientas

DIAGRAMA DE FLUJO MANEJO DE CATEGORIAS

{ Inicio ]
P
m:r nombre

Ingresar descripcin

Figura 3.26. Diagrama de Flujo Manejo de Categorias
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DIAGRAMA DE FLUJO RECEPCION DE CHASIS

Inicia

Figura 3.27. Diagrama de Flujo Recepcién de Chasis

it

Ingresar nombre
diente

I

Ingresar numera de
contrato

Ingresar marca

Ingresar cokor

i

Ingrasar nomero de
rmator

T

Ingresar namero de
chasis

I

Ingresar lista de
Eleeoselpls

Ingresar otros datos

Ingresar averias

Ingresar
obsarvaciones

i

Registrar

informacion

Fin
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DIAGRAMA DE FLUJO SOLICITUD DE PROVISION

..-———'—'__L___—,,

Ingresar ndmearo
orden de trabajo

S

Ingresar nimerno de
estacion

Escoger descripcidn

Ingresar cantidad

Ingresar unidad

Registrar

infarmacion

Guardar Fin

Figura 3.28. Diagrama de Flujo Solicitud de Provisién

DIAGRAMA DE FLUJO INVENTARIO DE HERRAMIENTAS

( Inicio ]
P — |
m; nembre

Ingresar cantidad

Figura 3.29. Diagrama de Flujo Inventario de Herramientas
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DIAGRAMA DE FLUJO PLANIFICACION DIARIA

C Inicio )

’_._,_,_.—-—'—'_'JL_'_'-'_'_._'_'_F
Ingresar nombre
cliente

L

Escoger fecha de
inicio

L

Escoger facha de fin

Ingresar nombre
persona que realiza el
frabajo

Ingresar nombre de la
parscna responsable

Ingresar
Observaciones

Figura 3.30. Diagrama de Flujo Planificacién Diaria

Registrar

Informacion

Fir
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DIAGRAMA DE FLUJO FORMULACION FIBRA DE VIDRIO

Inicio

Ingresar sualdo

Ingresar numera de
horas

Resgistrar

informacian

Caleular fibra de’

sl vidrio

Ingresar fibra de vidrio

Ingresar Peso

Calcular Area

Registrar

informacion

| Calcular Costo a
Total

Figura 3.31. Diagrama de Flujo Fibra de Vidrio
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DIAGRAMA DE FLUJO INFORMACION DEL TRABAJADOR

{ Inicio ]
.—-—'—"'_'_'_'_'JL_._'_'_FH_'_F

Ingresar nombre
trabajador

L

Ingresar apellido
trabajador

Ingresar # de ceédula

Ingresar especialidad

Ingresar direccion

Registrar

|nformacion

1
ir

L 1

Figura 3.32. Diagrama de Flujo Informacion del Trabajador
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3.7. Disefio Arquitectonico

El Sistema de Control de Produccidon para la Industria de Carrocerias Jacome, tiene
una estructura arquitectdnica Cliente/Servidor ya que posee los dos entornos
caracteristicos de este tipo de aplicaciones para su funcionamiento, por lo tanto la

aplicacion tiene 2 capas de las mismas que son Cliente y Servidor.

Presenta una base de datos sélida que se encuentra implementada en una sola

magquina la cual funcionara como Servidor.

3.7.1. Diseino Interno
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SISTEMMAS DE CORMNTROL DE PRODLUICCICEMN ER LA

INDUSTRIA DE CAaRROCERLIAS JAacOME
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Figura 3.33. Disefio Interno General de la Aplicacion
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3.7.2. Disefo Externo

3.7.2.1. Disefio de Interfaz de Usuario

La primera pantalla es el ingreso al sistema mediante acceso de clave de usuario.

Ingreso al Sistema

Login [ ]

Password [ ]

ACEPTAR [ CANCELAR ]

Figura 3.34. Pantalla de Ingreso al Sistema

Luego del ingreso de clave, se divisara un menu de opciones donde se encontraran

los submendus siguientes:

[ Archivo Registrar Reportes Ayuda ]
Control de Usuario /Artl’culos \ Control de Herramientas
Salir

Recepcion Chasis =~ | | e

Categorias | | e

Control de Herramientas
Formulacién Fibras
Trabajador

Inventario Herramientas

Figura 3.35. Pantalla Menu de Opciones
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Ingreso de Inventario

En esta pantalla se ingresara el inventario que no sera mas que el manejo de
articulos a utilizar en la industria. Los botones a usar en esta pantalla seran

ingresar, modificar, guardar y cancelar.

Inventario
Cédigo [ ]
Descripcion [ ]
Categoria [ ]

Cantidad ] Unidad ( )

[ INGRESAR ][ MODIFICAR ][GUARDAR ][CANCELAR ]

Figura 3.36. Pantalla Inventario de Productos

Control de Herramientas

La pantalla para el Control de Herramientas presentara el siguiente disefio, donde
se podra registrar el uso de herramientas y los botones a usar en esta pantalla

seran ingresar, modificar, guardar y cancelar.
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Control de Herramientas

Fecha  ( ]
Nombre | ]
Bodega [ ]
Cantidad [ ] Herramienta [ ]

[ INGRESAR ][ MODIFICAR ][GUARDAR ][CANCELAR ]

Figura 3.37. Pantalla Control de Herramientas

Recepcién de Chasis

Para la recepcion de Chasis, la pantalla sera la siguiente, en la misma que se
ingresara informacion tanto del cliente como del automotor. Los botones a usar en

esta pantalla seran ingresar, modificar, guardar y cancelar.
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Recepcidn de Chasis

# Contrato | J
Cliente [ ]
Marca [ ] Color [ ]
# Motor [ ] # Chasis [ ]

Lista de Accesorios

(] O (]
(@] @) (]
(@] @) (]
a @) O

~

-

INGRESAR ][ MODIFICAR ][GUARDAR ][CANCELAR

. J

Figura 3.38. Pantalla Recepcion de Chasis

Solicitud de Provisiéon

En la pantalla de Solicitud de Provisién se podra divisar el nimero de estacién en la
gue se adquiere una herramienta para continuar con la construccion de la

carroceria. Los botones a usar en esta pantalla seran ingresar, modificar, guardar y

cancelar.
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Solicitud de Provisiéon

Fecha [ ]
# Estacion [ ] # Contrato [ ]
Descripcién [ ]

Codigo ( Jcantdad (] unidad [ ]

[ INGRESAR ][ MODIFICAR ][GUARDAR ][CANCELAR ]

Figura 3.39. Pantalla Solicitud de Provision

Manejo de Categorias

En el ingreso de categorias se ubican los diferentes tipos de materiales que se usan
en la industria carrocera, los mismos que se encuentran organizados por grupos.

La pantalla sera la siguiente y los botones a usar seran ingresar, modificar, guardar.

Manejo de Categorias

Nombre [ ]

—

Descripcion [
[ J

[ INGRESAR ][ MODFICAR ][GUARDAR ]

Figura 3.40. Pantalla Manejo de Categorias
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Manejo de Inventario

La pantalla para el ingreso de articulos al inventario sera la siguiente para manejar
el control de productos ingresados. Los botones a usar en esta pantalla seran

ingresar, modificar, guardar.

Manejo de Inventario

Nombre [ ]

Descripcion [ ]

[ )

[ INGRESAR ][ MODFICAR ][GUARDAR ]

Figura 3.41. Pantalla Manejo de Inventario de Herramientas

Planificacién Diaria

Para una mejor organizaciéon en el disefio, construccién, seguimiento vy
mantenimiento de la construccion de una carroceria se emplea una planificacién

diaria. La pantalla sera la siguiente y el botdn a usar sera el de guardar.
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Planificacién Diaria
PROCESO CALENDARIO
Revision de Chasis

Retiro tablero, bater..

[ GUARDAR ]

Figura 3.42. Pantalla Planificacion Diaria

Formulacién de Fibras

Para el céalculo de la fibra de vidrio; primero, se ingresan los datos para el calculo
del valor de la mano de obra. La pantalla seréa la siguiente y el botén a usar es el

Calcular.

121



Mano de Obra

Trabajador [ ]

[ CALCULAR ]

Figura 3.43. Pantalla Formulacién Fibra de Vidrio — Mano de Obra

Segundo, se ingresaran los datos para los célculos respectivos para la obtencion de

la fibra de vidrio. Los botones a usar son el Calcular.

Fibra de Vidrio

Fibra de Vidrio (P) Area

L)

L1=A/L2

D

Peso del Rollo (F)
[ CALCULAR ]

D
U

Ancho de Fibra (L2) X=F/L1

L)

D

Figura 3.44. Pantalla Formulacion Fibra — Fibra de Vidrio

122



Tercero, se ingresaran los datos para los calculos para la obtencién de la relacion

Fibra — Mezcla. El botén a usar sera Calcular.

Relacion Fibra - Mezcla

Fibra de Vidrio

L]

NUmero de Capas

)

Espesor de Gel Coat

L)

Resina + Estireno

/:]

Estireno 20% Resina 80%
MEK Cobalto

L]

Estireno 20%

L)

MEK

L)

Cobalto

L)

~

— Y,

[ CALCULAR ]

Figura 3.45. Pantalla Formulacion Fibra — Relacion Mezcla Fibra

Cuarto, luego de que se ha ingresado la informacion antes pedida, se obtiene el

costo total de produccion. El botdn a usar sera el Calcular.

Costo Total
_ Mano de
RFibra-Mezda () Hora () Manode —
Waipe [ ] Thifier :]
Cera [ ] Brochas :]
Pigmento
[CALCULAR ]

Figura 3.46. Pantalla Formulacion Fibra — Costo Total
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Informacién del Trabajador

La pantalla para el ingreso de la informacion del trabajador sera la siguiente con el
fin de mantener un control de los mismos. Los botones a usar seran ingresar,

modificar, guardar y cancelar.

Informacion del Trabajador
Cédula Nombres y Apellidos
Direccion [ ]
Especialidad [ ]
[ INGRESAR ] [ MODIFICAR ][ GUARDAR ][ CANCELAR ]

Figura 3.47. Pantalla Informacion del Trabajador

Reportes
[ LOGO DE LA EMPRESA ]
Cantidad Descripcion Nombre Trabajador

Figura 3.48. Pantalla de Reportes
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3.8. Codificacion

Para la codificacién del Sistema de Control de Produccién para la Industria de
Carrocerias Jacome, se emple6 como Lenguaje de Programacion Microsoft Visual

Basic .NET 2005 y el motor de la base de datos utilizado es SQL Server 2000.

Las herramientas antes mencionadas se escogieron debido a que el software
desarrollado es una aplicacién que necesita un motor de base de datos que sea
robusto, flexible y confiable para el manejo de la informacion y a su vez Visual
Basic. NET fue seleccionado debido a la facilidad que presenta para realizar las
conexiones con el motor de base de datos y para el desarrollo de los entornos de

Cliente y de Servidor.

El manejo del Sistema de Control de Produccién se lo detalla en el manual de

usuario.

Consultas SOL

- Insercion

CREATE PROCEDURE spinsertariticulo
(@art_id int,

@cat_id int,

(@art_codigo varchar[50],

(@art_nombre varchar100],
(@art_cantidad float,

(Aart_unidad varchar(25]

45

inzert into tbl_articulo values [(@art_id. cat_id, @art_codigo, @art_nombre, @art_cantidad, @art_unidad)]
G0
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Actualizacién

Seleccién

Eliminacion

CREATE PROCEDURE spactualizaréticulo
@art_id int,

@cat_id int,

(@art_codigo varchar[50],

(@art_nombre varchar100],

(@art_cantidad float,

@art_unidad warchar25)

a5

update thl_articulo zet cat_id = @cat_id,
art_codigo = @art_codigo,
art_nombre = @art_nombre,

art_cantidad = (@art_cantidad.

art_unidad = (@art_unidad
where art_id = (@art_id
GO

CREATE PROCEDURE spSeleccionandrticulo
@cod_art int
&5

zelect ™ from thl_articulo where art_id = (@cod_art
G0
I

CREATE PROCEDURE zpEliminarProvisiondrticulo
Bcpro int
AL

delete from thl_provizsion_articulo where pro_orden = (&cpro

GO
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Cédigo Visual Basic .NET

- Ingreso Nuevo

IFrivate Zub btnMNuevo_Click(BEyVal sender As System.Object, By¥al e As Zystem.Eventlrgs) Handles btnNuevo.Click
Call LimpiarCampos ()
Call EloguearCampos (False)
Call BloguearBotones(False, False, True, Trus)
Call generar numero_articulo()
btn = 0
End Sub

- Editar

Private Jub btnEditar_Click(EBEyVal sender is System.Object, ByV¥al e As System.Eventirgs) Handles btnEditar.Click
Call BloguearCampos (False)
Call EBloguearBotones (False, False, True, True)
htn = 1

End Sub

- Registrar

Private Sub btnRegistrar Click[ByVal sender is System.Chject, ByVal e As System.Eventirgs) Handles btnRegistrar.Click
If walidarTexto(txtlescripeion. Text) = False Then
MsgBox ("Ingrese =l Nowbre de la Categoria", MsgBox3tyle.Information, "Control de Sistema’™)
Else
If btn = 0 Then
Call Registrardrticulo (CInt(txtID.Text), CIntitxtCC.Text), txtCodigo.Text, _
txtDescripcion.Text, CDblitxtCantidad.Text), cmbUnidad.Text)
Call BloguearCampos(True)
Me.VIS_ARTICULOTableidapter.Fill (Me.Ds3istewsa.VIS_ARTICULO)
dgvirticulo.latadource = Me.Dls3istewa.VIS_ARTICULO
Call BloguearBotones (True, True, False, False)
ElseIf khtn = 1 Then
Call actualizarDatos (CInt(txtIl,Text), CInt(txuCC.Text), txtCodigo.Text, _
cxtlescripoion. Text, CDblicxcCantidad.Text), cmbUnidad.Text)
Call BloguearCampos(True)
Me.VIS_ARTICULOTshleidapter.Fill (Me.Ds3istema.VIS_ARTICULO)
dgvirticulo.DacaSource = Me.DsSistewa.VIS_ARTICULO
Call BloguesarBotones (Trues, Trus, False, False)
End If

End If
End Sk
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- Actualizar

Public Sub actualizarDacos (ByWal ca As Integer, ByVal cc Az Integer, ByWal cod As String, ByVal des As Scring, _
BEvWal can As Double, ByWal uni As 3tring)
23glCnn = New SglConnection(Connection3tring)
Dim cmwd s SglCommand = New SglCommand("spictualizarirticula™, SglCnn)

Try

crd, CormtmandType = CommandType.StoredProcedure
=sglP = cmd.ParamEt,E):s.Addt"@art,_id", 2glDhbType. Int)

=sglP.Value = ca

sglP = cmd.Parsmweters. dd ("Beat_id", SqlDbType. Int)

sglP.Value = oo

SqglP = cmd.ParamEt.ers.Add["@art.ﬁcodigo", SglDbhType.VarChar)

=2glP.Value = cod

=sglP = cmd.Paramete):s.Addt"@art_nombre", 2glDhType.VarChar)

sglP . Value = des

sf1F = cmd.Paraweters. Add ("Bart_cantidad”, SglDbType.Float)

sglP.Value = can

=glP = cmd.Paramet.ers.Add["@art._unidad", SglDbType.VarChar)

sglP.Value = uni

Sglcnn. Opent()

crd. ExecuteNonQuery ()

cmd. Dispose ()

M=gBox ("Actuslizacion Exicosa™,
Catch ex As Exception

M=gBox (ex.Message. ToString)
Finally

SglCnn.Close ()
End Try

End Zub

3.9. Instalaciéon y Pruebas

MzgBox3tvle.Information, "Control del Siscewa'™)

Antes de iniciar con la instalacion del Sistema de Control de Produccién en la

Industria de Carrocerias Jacome, se realizaron las pruebas necesarias de forma

interna antes de la puesta en marcha del sistema en la empresa.

3.9.1. Pruebas de caja negra

Las pruebas de caja negra que se realizaron a la aplicaciéon permitiran analizar el

uso correcto de las diferentes funciones que lo componen tanto en la entrada de

datos como en la salida de los mismos para obtener un mejor resultado.
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Las funciones basicas del sistema son a través de la pulsacién en los diferentes
botones de acciéon que presenta el mismo y a los cuales se les realizaron las

pruebas.

La siguiente tabla muestra las pruebas realizadas junto con los resultados

obtenidos:

- Pruebas de Acceso al Sistema de Control de Produccién

Prueba Realizada Resultado Obtenido

Presionar el icono de ingreso a CAR-
Muestra la pantalla de contrasefia
JACOME

Pantalla de Contrasefia [/ Login
ingresado con nombre de usuario no | Mensaje de error de usuario

registrado

Pantalla de Contrasefia / Login bien
Mensaje de error de contrasefia
ingresado con contrasefia incorrecta

Pantalla de Contrasefia / Login bien | Acceso a las diferentes funciones que

ingresado junto con la clave presenta el sistema.

Tabla 3.26. Pruebas de Acceso al Sistema de Control de Produccion
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Control de Produccion

Menu Articulos

Pruebas de Acceso a las diferentes funciones que presenta el Sistema de

Prueba Realizada

Resultado Obtenido

Presionar Menu Articulos

Ingresa a la pantalla para el Inventario

de Productos.

Presionar Nuevo

Ingresa informacién  nueva para el
ingreso de un nuevo producto al

inventario.

Presionar Editar

Permite modificar datos acerca del

producto ingresado.

Presionar Cancelar

Permite cancelar todas las acciones

realizadas en pantalla.

Presionar Registrar

Permite almacenar la informacién en la

tabla de la base de datos.

Presionar Actualizar

Permite actualizar el precio del

producto.

Tabla 3.27. Pruebas de Acceso al Menu Articulos
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Menu Control de Herramientas

Presionar Menu

Herramientas

Control

de

Ingresa a la pantalla para el Control de

Herramientas.

Presionar Nuevo

Ingresa informacion  nueva para el
ingreso de un nuevo trabajador que

adquiere la herramienta.

Presionar Editar

Permite modificar datos de la

informacion ingresada.

Presionar Cancelar

Permite cancelar todas las acciones

realizadas en pantalla.

Presionar Registrar

Permite almacenar la informacién en la

tabla de la base de datos.

Presionar Agregar

Permite afiadir la herramienta solicitada

al registro de trabajador.

Presionar Eliminar

Permite eliminar la herramienta

solicitada al registro de trabajador.

Tabla 3.28. Pruebas de Acceso al Menu Control de Herramientas
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MenuU de Recepcidn de Chasis

Presionar Menu Recepcion de Chasis

Aparece una pantalla con el listado de

las recepciones recibidas anteriormente.

Presionar Nuevo

Abre la pantalla para la recepcion de un

chasis nuevo.

Presionar Editar

Permite modificar datos acerca de la

entrega del chasis.

Presionar Cancelar

Permite cancelar todas las acciones

realizadas en pantalla.

Presionar Registrar

Permite almacenar la informacién en la

tabla de la base de datos.

Presionar Listado

Accede a la pantalla ddénde se
encuentra el listado de chasis recibidos

anteriormente.

Tabla 3.29. Pruebas de Acceso al Menu Recepcion de Chasis
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Menu Manejo de Categorias

Presionar Manejo de Categorias

Accede a la pantalla para el ingreso de
informacion para el manejo de

categorias.

Presionar Nuevo

Permite el ingreso de una nueva

categoria juntamente con su descripcion

Presionar Editar

Permite modificar datos acerca del

manejo de categorias.

Presionar Cancelar

Permite cancelar todas las acciones

realizadas en pantalla.

Presionar Registrar

Permite almacenar la informacién en la

tabla de la base de datos.

Tabla 3.30. Pruebas de Acceso al Menlu Manejo de Categorias
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Inventario de Herramientas

Presionar Inventario de Herramientas

Accede a la pantalla para el inventario

de Herramientas

Presionar Nuevo

Permite el ingreso de una nueva

herramienta.

Presionar Editar

Permite modificar datos acerca de la

herramienta ingresada.

Presionar Cancelar

Permite cancelar todas las acciones

realizadas en pantalla.

Presionar Registrar

Permite almacenar la informacién en la

tabla de la base de datos.

Tabla 3.31. Pruebas de Acceso al Menu Inventario de Articulos
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Menu Planificaciéon Diaria

Presionar Menu Planificacion Diaria

Aparece una pantalla con el listado de
las planificaciones realizadas con

anterioridad.

Presionar Nuevo

Abre la pantalla para el ingreso de
informacion para el cronograma de
actividades a realizarse para la

construccion de la carroceria.

Presionar Editar

Permite modificar datos acerca de la

planificacion diaria.

Presionar Cancelar

Permite cancelar todas las acciones

realizadas en pantalla.

Presionar Registrar

Permite almacenar la informacién en la

tabla de la base de datos.

Presionar Listado

Accede a la pantalla dénde se
encuentra el listado de planificaciones

diarias realizadas anteriormente.

Tabla 3.32. Pruebas de Acceso al Menu Planificacién Diaria
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Formulacién de Fibras

Presionar Formulacién de Fibras

Accede a la pantalla para ingresar la
informacion para realizar los calculos
respectivos para la obtencién de la fibra

de vidrio.

Presionar Mano de Obra

Permite ingresar el nombre del
trabajador, el sueldo y el ndmero de

horas trabajadas.

Presionar Calcular

Obtiene el costo de la hora de trabajo.

Presionar Fibra de Vidrio

Ingresar datos numéricos requeridos

para el célculo de la fibra.

Presionar Calcular

Obtiene el area de la pieza a realizar en

fibra de vidrio.

Presionar Relacién Fibra - Mezcla

Accede a la pantalla para el ingreso de

datos

Presionar Calcular

Obtiene el subtotal de la pieza a

elaborar en fibra de vidrio.

Presionar Costo Total

Permite el acceso a la pantalla para el

ingreso de datos.

Presionar Calcular

Obtiene el costo total del trabajo

realizado.

Tabla 3.33. Pruebas de Acceso al Menu Formulaciéon Fibra
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Menu Trabajador

Presionar Trabajador

Accede a la pantalla de la informacion

del trabajador.

Presionar Nuevo

Permite el ingreso de datos de un nuevo

trabajador.

Presionar Editar

Permite modificar datos acerca del

trabajador.

Presionar Cancelar

Permite cancelar todas las acciones

realizadas en pantalla.

Presionar Registrar

Permite almacenar la informacién en la

tabla de la base de datos.

Tabla 3.34. Pruebas de Acceso al Menu Trabajador
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CAPITULO IV

4. Verificacion y Validacion de Resultados

4.1. Comprobacion de las Hipotesis

Con la implementacién del Sistema de Control de Produccién en la Industria de
Carrocerias Jacome, la empresa podra mantener su informacién organizada y
automatizada mediante el uso de esta aplicacién con el fin de mantener la misma
almacenada en una base de datos que permita a la organizacién controlar la

informacion que presente la empresa.

La hip6tesis se demuestra mediante el método l6gico Modus Ponendo Ponens.

A = Desarrollo e Implementacion del Sistema de Control de Produccion.

B = Mejorara el proceso de fabricacion de las carrocerias.
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De lo que se entiende, mediante el desarrollo e implementacién del Sistema de
Control de Produccién en la Industria de Carrocerias Jacome se esta contribuyendo

al mejoramiento de proceso de fabricacion de las carrocerias.
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4.2. Validacion
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4.3. Conclusiones

- El Sistema de Control de Produccion para la Industria de Carrocerias Jacome
permite un mejor control en la obtencion de costos de produccién, asi como

también el control en la construccién de carrocerias.

- El Sistema de Control de Produccién permite que la Industria de Carrocerias

Jacome satisfaga sus necesidades internas como externas.

- El Sistema de Control de Produccion permite a la Industria de Carrocerias
Jacome mantenerse actualizado en lo relacionado a avances de software que le

permita a la misma estar a la par con otras empresas de la misma rama.

- El uso de herramientas como Visual Basic .NET y SQL Server 2000, permitio
gue el Sistema de Control de Produccion para la Industria de Carrocerias
Jacome, presente un entorno amigable y almacene la informaciéon en un motor

de base de datos robusto.

- Los conocimientos adquiridos para el desarrollo del Sistema de Control de
Produccién para la Industria de Carrocerias Jacome permitieron que la

aplicacion se adapte a las necesidades de la empresa.
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4.4, Recomendaciones

- El usuario antes de utilizar el sistema debe revisar el manual para poder

interactuar de forma correcta con la aplicacion desarrollada.

- Es importante dar mantenimiento al Sistema de Control de Produccion en la
Industria de Carrocerias Jacome, con el fin de que su funcionamiento siga

siendo el correcto.

- Todos los elementos de software deben ser instalados correctamente para un

buen funcionamiento de la aplicacion desarrollada.

- Es recomendable capacitar al personal que va a hacer uso del sistema

desarrollado para evitar cualquier tipo de error en la utilizacién del mismo.

- Para futuras investigaciones relacionadas al tema, realizarlas de la manera mas
concreta y obteniendo la informacién mas necesaria para continuar con el

desarrollo de sistemas iguales o parecidos.

- Es recomendable el uso de nuevas tecnologias que permitan seguir con la
expansion del sistema que permita satisfacer la necesidad de las industrias

carroceras.
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Glosario

CLS.- Common Languaje Specification

CRL.- Lenguaje Comun de Ejecucion para lenguajes

CTS.- Common Type System

ISO.- Organizacidn Internacional de Normalizacién

JIT.- Justin Time

ODS.- Operational Data Store / Contenedor de datos activos.

OLAP.- On line Analytical Processing

OLTP.- On line Transaction Processing

SQL.- Structured Query Language

XML.- Extensible Markup Languaje / Lenguaje de Marcas Extensible.
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Anexos

A. Cronograma de Actividades
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B. Manual de Usuario del Sistema

INTRODUCCION

El siguiente manual explicard en detalle del funcionamiento y uso correcto del

Sistema de Control de Produccion en la Industria de Carrocerias Jacome.

El desarrollo de esta aplicaciéon tiene como finalidad organizar la informacion de la
empresa de forma ordenada y automatizada, logrando que la misma se mantenga
siempre en niveles de competitividad con empresas similares a su rango tanto a

nivel local como nacional.

Con la aplicacién se estara facilitando el ingreso, modificacion, actualizaciéon vy
almacenamiento de la informacion en una base de datos que permita realizar
basquedas y obtener reportes de cada una de las funciones que se detallaran a

continuacion.

B.1. Conocimientos Basicos

- El usuario, para la lectura del siguiente documento debe tener previamente

instalado el paquete de Microsoft Office, especificamente Word.

- El usuario, para uso del presente manual debe tener instalado el Sistema de

Control de Produccion en la Industria de Carrocerias Jacome.
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- El usuario, debe responsabilizarse por los contratiempos que pudieran darse

por el mal uso del manual.

B.2. Requisitos para la Instalacién de Software y Hardware

Para la instalacion del Sistema de Control de Produccién en la Industria de

Carrocerias Jacome, es necesario que se tomen en cuenta requisitos tanto de

hardware como de software.

B.2.1. Requisitos de Hardware Minimos
- Intel Pentium 4
- Procesador de 2.33 GHz

- Memoria de 1 GB RAM

- Disco Duro de 250 GB

B.2.2. Requisitos de Software

- Microsoft Windows XP Profesional Service Pack 2 Version 2002

148



B.2.3 Pasos parainstalar el Sistema de Control de Produccion

- Paso 1: Instalar el motor de base de datos SQL Server 2000.

1.1. Dar clic en el icono de SQL Server 2000.

@ Componentes de SQL Server 2000 % Exarinar ayuda de instalacion/actualizacidn ()

@ Requisitos previos de SOL Server 2000 @ Leer las notas de la versidn

Wisitar nuestro sitio \Web

Salir (%)

8 Instalar Servidor de bases de datos

9 Instalar Analysis Services
? Instalar English Query

Atrds (B) Salir (%)
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1.3. Instalar Servidor de Base de Datos — Siguiente.

g Agzistente para la instalacion de Microsoft SQL Server

El Azistente para la instalacion permite instalar una instancia
riueva de SOL Server o modificar una instancia exigtente.

Cancelar

1.4. Escoger instalacion local.

‘Nombre del equipo

Ezcnba el nombre del equipo en el que desea crear una
nueva instancia de SGL Server o modificar una
inztancia de SAL Server ya existente.

feg e W 1 et

Ayuda I 4 Alrds l Siguiente » i Cancelar
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1.5. Crear una nueva instancia

"Seleccion de instal

Seleccione una de las siguientes opciones de ingtalacidn,

5 iCrear una nueva instancia de SOL Server o instal
themamientas cliente

~ Actualizar, quitar o agreqar componentes a una instancia
exiztente de SOL Server

" Dpriones avanzadas

Crear una instalacidn nueva

Ezta opcidn permite crear una instancia nueva de SOL
Server 2000 o inztalar heramientas cliente en cualguier
sigtema operativo compatible.

Ayuda £ flras | Siguiente » | Cancelar

1.6. Ingresar nombre del usuario.

Ezcriba su hombre & continuacion. Mo es necezario excribir el
nombre de la organizacion.

Uszuario; ]Ana Cruz

[orapticlsis |CAR-GOFT

< Atraz | Siguiente » ] Cancelar
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1.7. Aceptar el contrato de términos.

g Lea el siguiente Contrato de licencia, Presione la tecla AVANZAR PAGING para

leer el resto del Contrato.

COMTRATO DE LICEMCIA PARA EL USUARID FIMAL -

IMPORTAMTE. LEA DETEMNIDAMEMTE: este Contrato de Licencia para Uzuario Final
["CLUF"] constituye un acuerdo legal entre usted [sea persona fisica o persona juridica)
y Microzoft Corporation respecto al producto software Microzoft indicado arriba, que
inclupe zoftware y puede inclur medioz azociadoz, matenales imprezos y documentacion
"en pantalla” o electronica ["Producta’]. Una modificacidn o anexo a este CLUF puede
acompafiar al Producto, USTED ACEPTA QUEDAR DBLIGADO POR LOS TERMINDS
DE ESTE CLUF AL IMSTALAR, COPIAR O DE OTRA MANERS UTILIZAR EL
PRODUCTO. 51 MO ACEPTA, NO IMSTALE MI USE EL PRODUCTO; DEVUELYALD
&L LUGAR DOMDE LO ADQUIRIO 4 LOS EFECTOS DE OETENER UM REEMBOLSO
TOTAL DEL IMPORTE PaGaDO.

El Producto pusde contener el siguiente software:

ihcepta loz terminos del Contrato de licencia? Si elige Mo ee cenara el programa de
inztalacidn. Para instalar Microzoft SOL Server 2000, debe aceptar este acuerdo de licencia.

< Atras Si Mo

1.8. Escoger en Definicidn de la instalacion —» Herramientas Cliente y Servidor.

Puede seleccionar uno de loz siguishtes tipos de instalacion.

7 Sdlo heramisntas clienbe

& Hemamientas cliente y servidog

" Sdlo conectividad

Eszta opcion permite instalar un servidor v laz
herramientaz cliente. Utilice ezta opeion zi desea inztalar
un zervidor con capacidad administrativa,

Ayuda < Alrds | Siguiente » | Cancelar

152



1.9. Escoger en Nombre de la Instancia— Predeterminada.

'Nombre de instancia

Fara una instalacidn predeterminada. deje seleccionada
la opcion Fredeterminada v haga clic en Siguiente.

Fara inztalar o mantener una instancia con nombre

dver en este equipo, desactive la cazilla
-ra hic 7 it

il ada y ezcriba o seleccione un nombre

de instancia.

IIf nombre nuevo debe tener 16 caracteres o
menoz y debe comenzar con una letra u atro
caracter pemitida. Para obtener mas informacicn,
haga clic en Apuda.

Mombre de instancia:

|

Aypuda ] £ Abras | Siguiente > | Cancelar

1.10. Escoger en Tipo de Instalacion — Tipica

Tipo de instalacion

7 Minima

" Personalizada

— Carpeta de destino

Haga clic en el tipo de instalacian que prefiera v, luego, en Siguiente.

Instalado con las opoiones de uzo mas frecuente. Becomendado para la
mayoria de los usuanos.

Ingtalado con las opoiones minimas necesarias.

Puede elegir laz opciones que desea instalar. Recomendado para los
uzuanos avanzados.

Archivos de programa E xaminar... C:hAMicrosoft SOL Server

Archivos de datos

Ewaminar. ] C:AAMicrozoft SOL Server

Requerido: Dispu:unil:ulé:

Ezpacio en la unidad de archivos de programa: 34ERT K IFENZR12 K
Ezpacio en la unidad del zizstema: 119250 k. IFe02E12 K
Ezpacio en la unidad de archivos de datog: 33040 k. AFE02E12 K

Ayuda < Afras | Siguiente » | Cancelar
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1.11. Escoger en Cuentas de Servicios — Cuenta del sistema local.

"Cuentas de servicios

o Utilizar la mizma cuenta para cada servicia. Iniciar autamaticamente el servicio
SOL Server.

" Personalizar la configuracion de cada servicio,

—Semicios—————— [~ Configuracidn del zervicio
" SOL Server

s iLItlizar la cuenta del sistema locat

" fgente SOL Server " . .
= Utilizar una cuenta de usuario del dominio

Mombre de usuario: Iﬂna
Contrazefia: I
Dominic: [SRvSISTEMA

[T |niciar el servicio automatizaments

Ayuda | £ Afras | Siguiente » I Cancelar

1.11. Escoger en Modo de Autenticacion —» Mixto

"Modo de autenticacion

Elija el modo de autenticacion.

" Modo de autenticacidn de Windows

* todo misto [Sutenticacion de Windows y Autenticacion de SOL Server)

Agregar contrazena para el inicio de zesion sa;

Eszcrba la contrazefia: I’“‘

Canfirme la contrazefia: |=1

[~ Conhasefia en blanco [mo se recomiendal

Ayuda < Atras I Siguiente > I Cancelar
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1.12. Iniciar la copia de archivos.

El programa de inztalacion tiene informacidn suficiente para
iniciar la copia de log archivos. Sidesea revizar o cambiar
cualquier opeion, haga clic en Abrdz. S5i esta conforme con la
configuracion, haga clic en Siguiente.

< Alrdz

Cancelar

1.13. Finalizar.
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- Paso 2: Instalar previamente Microsoft .NET Framework.

2.1. Dar clic en el icono de Microsoft .NET Framework.

Estracting  netfs mazi

4 {graphic
:llllllllllllllllllllllllll

2.2. Aceptar el contrato de términos.

g Lea el siguiente Contrato de licencia. Presione la tecla AVANZAR PAGINA para

leer el resto del Contrato,

COMNTRATO DE LICEMCIA PARA EL USUARID FINAL -

IMPORTAMTE. LEA DETEMNIDAMEMNTE: este Contrato de Licencia para Usuario Final
["CLUF"] constitupe un acuerdo legal entre usted [sea persona fisica o persona juridical
u Microgoft Corpaoration respecta al producto software Microgzoft indicado ariba, que
inclupe oftware » puede incluir medios azociados, materiales imprezos ¥ documentacidn
"en pantalla' o electrnica ['Producto’']. Una modificacion o anexo a este CLUF puede
acompafiar al Producto, USTED ACEPTA QUEDAR OBLIGADD POR LOS TERMINOS
DE ESTE CLUF &L INSTALAR, COPIAR O DE OTRA MAKERA UTILIZAR EL
PRODUCTO. 51 MO ACEPTA, MO INSTALE Ml USE EL PRODUCTO; DEVUELYALD
AL LUGAR DOMDE LO ADQUIRIO 4 LOS EFECTOS DE OBTEMER UM REEMBOLSO
TOTAL DEL IMPORTE PAGADD.

El Producto puede contener el siguiente software:

sAcepta los términos del Contrato de licencia? Si elige Mo se cerara el programa de
inztalacion. Para instalar Microzoft SGL Server 2000, debe aceptar este acuerdo de licencia.

< Atraz | Si | Mo

2.3. Continuar con la instalaciéon, dando clic en siguiente, hasta finalizar la

instalacion.
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- Paso 3: Instalar el Motor de Crystal Reports.

3.1. Dar clic en el icono de Interpretador de Crystal Reports.

Welcome to the Crystal Reports for NET
FramevgaphicP .0 (x86) Setup Wizard

The installer will gquide pou through the steps required ta install Crystal Reports for MET Framework
2.0 [«86] on your computer.

WwhaRMIMG: This computer program iz protected by copyright law and international reaties.
Unautharized duplication or distribution of this program, or any portion of it, may rezult in zevere civil
or criminal penalties, and will be prozecuted ta the masimum extent pozsible under the law.

l Cancel il Back 1 Mewt » ]
- J

3.2. Aceptar el contrato de términos.

License Agreement

Please take a moment ta read the license agreement nove. IF pour accept the terms belaw, chck. 'l
Aoree'’’ thern "Mest" Mihenwize click "Cancel"

CRYSTAL RET'"ORTS FOR MICROSOFT VISUAL STUDIO 2005 LICENSE =~
AGREEMENT

IMMP ORTANNT-READ CARFEFULLY: THIZ I3 & LEGAL AGRFEMENT BETWEEL
U AND BUSINESS OBJECTS S0FTWARE LIMITED (“BUSINESS DBIECTE™)
FORTHE BUSLM ESS OBJEC LS SOFTW ARE PRODUCT [IDEMTIFIED ABOYE,
WHICH MAY INCLUDE COMPUTER SOFTWARE, ABSOCIATED MEDIA,
FRINTED MATERIALS AND ONMLIME OR ELECTRONIC DOCURMENTATION
(“SOFTWARE™. BEFORE CONTINUING WITH THE INSTALLATION OF THE
SOFTWARE, YOU MUST READ, ACENOWLEDGE AND ACCEPT THE TEREMS

11 0n Weat Agres

Cancel ] | < Bark ] [_ﬂ_ﬁ:-:rs ‘
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. Dar clic en Next y continuar con la instalacion hasta finalizar la instalacion.

""";_-?-l:rystal Reports for .NET Framework

Installing Crystal Reports for NET
Framework 2.0 (x86)

Cryztal Reports far MET Framewaork 2.0 [8E] iz being inztalled.

Pleasze wait...

E Cancel i [ ; Back [ I Mewt s

i Crystal Reporis for .NET Fram

Installation Complete

Crpztal Reports for MET Framework. 2.0 [#86] has been successfully installed.

Click "Cloge” to exit.

Mease wuse Windows Update to check for any crtical updates ta the NECT Cramework.

[ Canecl : ¢ Back [ E Clozc i

4
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- Paso 5: Instalar el Lenguaje de Crystal Reports

5.1. Dar clic en el icono del Lenguaje de Crystal Reports.

Este es el Asistente para instalacién de Crystal @)
Reports para .MET Framework 2.0 Lanquage Pac.._
qgraphic

Elinztalador le guiara por los pagos necesarnos para instalar Crpstal Reports para NET Framework
2.0 Language Pack [#8E6] - ESN en el equipo.

Advertencia: este programa estd protegido por las leyes de derechos de autor v atros tratadas
intemacionales. La reproduccion o distribucion ilicitas de este programa, o de cualquier parte del
migmo, esta penada por la ley con severas sanciones civiles v penales, y gera objeto de todag las
acciones judiciales que comrespondan,

4.2. Dar clic en Siguiente para confirmar la Instalacion.

Confirmar instalacion

El instalador esta kslo para instala Crystal Repors para MET Framessork 2.0 Language Pack [#56) -
ESN en el equipa.

Haga chc en "Siguiente” para inicia la instalacidn.

Cancela ][ < Atis Siguiente >

159



4.3. Dar clic en Siguiente hasta finalizar la Instalacién.

"'"i%;"crys'lal Reports para .NET Framewor

Instalando Crystal Reports para NET
Framework 2.0 Language Pack (x86) - E...

Instalando Crpstal Reports para .MET Framewark. 2.0 Language Pack, [#86] - ESM.

Ezpere. .

1% Crystal Reports para NET F

Instalacion completada

Cruztal Beporte para MET Framework 2.0 Language Fack [#36] - ESM e ha inztalado
corectamente.

Haga clic en "Cerar" para zali.

Utilice ‘Windows Update para comprobar cualquier actualizacion importante de MET Framewoark.
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- Paso 5: Instalar el software CAR-JACOME

5.1. Dar clic en el icono de Setup CAR-JACOME.

Setup_Car_Jacome

Paquete de Windows Installer
207 KB

T Selup Car.Jacome

Este es el Asistente para instalacion de Setup
Car-Jacome

Elinstalador le guiara por log pazos necesarios para instalar Setup Car-Jacome en el equipo.

Advertencia: este programa esta protegido por las leyes de derechos de autor v obros tratados
internacionales. La reproduccion o distribucion ilicitas de este programa, o de cualquier parte del

rmigmo, eztd penada por la ley con severas sanciones civiles y penales, v serd objeto de todas las
acciones judiciales gue cormezpondan.

Cancelar  Bitras
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5.2. Dar clic en Siguiente y seleccionar la carpeta de Instalacion como usuario local.

i Setup Car Jacome

Seleccionar carpeta de instalacion

Elinstalador instalard Setup Car-Jacome en la siguiente carpeta,

Para instalarlo en esta carpeta haga clic en "Siguientnstalarlo £h una carpeta distinta haga
clic en "Examinar'’.

Carpeta;

C:\Archivos de programatCar-5ofthSetup Car-J acomeY Examinar... |
Ezpacio en dizco... |

Instalar Setup Car-Jacome zdlo para este usuario o para todos los usuarios de este equipo:

" Paratodos los usuarios

¢ 540 para este usLAaro

Cancelar £ Atras | Siguiente > I

5.3. Dar clic en Siguiente y confirmar la instalacion.

"i% Setup Car-Jacome

Confirmar instalacion

El instalador esta lizto para instalar Setup Car-Jacome en el equipo.

Haga clic: en "Siguisnte para iniciar la instalacian.

Cancelar < Alrdz
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5.4. Presionar Siguiente y continuar con la instalacion hasta finalizar.

i 2 Setup Car-Jacome

Instalando Setup Car-Jacome

Instalando Setup Car-J acome.

Ezpere...

Cancelar {Afras Siauiente

|z;' Setup Car-Jacome

Instalacion completada

Setup Car-Jacome =& ha instalado corectamente.

Haga clic en "Cerrar'’ para zalir.

Cancelar | | 4 Al ' Cemar |
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B.3. Ingreso al sistema

Para el ingreso al Sistema de Control de Produccion en la Industria de Carrocerias
Jacome, se debe dar un Clic sobre el icono de la aplicaciéon y se ingresara el
nombre de usuario dependiendo de cémo se desee acceder al sistema ya sea

como Administrador, Usuario o Bodeguero.

_AR-1ACOME

A continuacion sera necesario introducir un nombre de usuario y una contrasefia
valida. Si los datos ingresados son erroneos se mostrara un mensaje de
advertencia, caso contrario si son correctos se podra acceder al sistema

dependiendo del tipo de usuario ingresado.

SEGURIDAD

ACOMI=
ARROCERIAS

Login:

adrnin

Clave: @

xx>1

% Ingresar :
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Una vez que se haya ingresado al sistema, en la pantalla de inicio, en el menu
Archivo, se encuentra el comando Control de Usuarios, se dara un Clic y se
desplegara la pantalla dénde se ingresaran los permisos para el acceso de usuarios
al sistema con sus respectivas restricciones.

EE AD ACIO ! 0 | ACO =

Archivo | Registrar  Wer  Herramientas  Windows — Ayuda

| Control de Usuarios "

Salir

Estado

G& CONTROL DE PERMISOS

suario:

LACOME Luis v|
Inventario de Articulos Control de Permizos
Control de Herramientas Reportes

Recepcidn de Chasis
Solicitud de Provizion
Categorias

Inventario de Herramientas
Planificacion Diaria
Formulacidn de Fibras
Manejo de Personal

Actualizar
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En la barra de estados se podra visualizar el usuario que se encuentra en el

sistema, tipo de usuario y la fecha respetiva.

.
LUIS JACOME Tipo: Administrador 19701/2009

Tanto el Administrador y/o Usuario podran ingresar informacion al sistema,
mediante el mend Registrar, dénde se desplegara una lista de comandos en el cual
se encuentran los subcomandos Articulos, Control de Herramientas, Recepcién de
Chasis, Solicitud de Provisién, Categoria, Herramientas, Planificacion Diaria,

Formulacion de Fibra e Informacion del Trabajador.

£ ADMINISTRACION - CERROCERIAS JACOME
Archivo | Registrar | Wer  Herramientas  Windows — Awuda
fllll Articulos Chrl+a

Control de Herramientas Chrl4+H
Recepeidn de Chasis Chrl+R
Solicitud de Provisidn Chrl+P
Categorias ChrlH+C
Herr amientas Chrl+T
Planificacion Diatia Chrl4D
Formulacion de Fibras Ctrl+F

Trabajador

Estado
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Ademas, cabe recalcar que también, se puede tener acceso a esos subcomandos
dando un Clic en los iconos que se encuentran ubicados debajo de la Barra de
Herramientas, los mismos que estan identificados con graficos y nombre

respectivamente.

EE ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME
archivo  Registrar  Wer  Reportes  Avuda

o=l G S

Para el ingreso de informacién en el Inventario de productos, se debera escoger en

Registrar el comando Articulo o a su vez el icono de acceso directo.

2 ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME
Archivo | Registrar | Ver  Hemamientas  Windows
Pl e Arbicuos Chrl+A

Al il e Harraeslankae Fhel i

R

Luego de dar Clic en Articulos, se visualizara una pantalla donde se procedera al
ingreso de informacion para el Inventario con dar clic en el botén , aqui

se llenara los siguientes datos:
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Cadigo
Descripcién
Categoria
Cantidad

Unidad

8| ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME - [INVENTARIO DE PRODUCTOS]

o Archivo  Registrar  Wer  Herramientas  Windows  Ayuda
eI = N N
MANEJO DE INFORMACION
Identificador: chadigo: Descripcian: Histarial de Precios: Pracio:
] | |mB | [FiBRa DE YIDRID ] FECHA PRECIO | PRECIO
Categoria: Cantidad: Unidad:
MATERIA PRIMA, 200 KILos
[ Fegstar ][ Edian  |[ Hueva ][ Concelar |
CODIGO DESCRIPCION CATEGORIA CANTIDAD UNIDAD
» FIBR& DE VIDRIO MATERIA PRIMA 200 KILOS
ME MEK MATERIA PRIMA 200 KILOS
ES ESTIREND MATERIA PRIMA 150 KILOS
RE RESINA MATERIA PRIMA 150 KILOS
co COBALTO MATERIA PRIMA 100 KILOS
GC GEL-COAT MATERIA PRIMA a0 KILOS
WS WAIPE MATERIAL AUXILIAR 200 LIBRAS
CR-PUL CER& MATERIAL AUXILIAR 200 KILOS
PG-NG FIGMENTO NEGRO MATERIAL AUXILIAR 300 KILOS
DESH DESMOLDANTE MATERIAL AURILIAR 200 KILOS
TH-LC THIFER MATERIAL AUXILIAR 200 KILOS
BRO-3/BRO-.. | BROCHAS MATERIAL AUXILIAR 200 UMIDADES
DET DETERGENTE MATERIAL AURILIAR 200 KILOS

Una vez ingresada la informacion se la almacena con el botén

aparecera la misma en una secuencia de lineas para su visualizacion.

CODIGO DESCRIFCION CATEGORIA CANTIDAD UNIDAD
» FIERA DE VIDRIO MATERLA PRIMA 200 KILOS

ME MEK MATERIA PRIMA 200 KILOS

ES ESTIRENO MATERIA PRIMA 150 KILOS

RE RESINA MATERLA PRIMA 150 KILOS

co COBALTO MATERLA PRIMA 1an KILOS

GC GEL-COAT MATERIA PRIMA a0 KILOS

-5 WAIPE MATERIAL AUKILIAR 200 LIBRAS

CR-PUL CER& MATERIAL ALKILIAR 200 KILOS

PG-NG PIGMENTO NEGRO MATERIAL ALKILIAR 200 KILOS

DESM DESMOLDANTE MATERIAL ALUILIAR 200 KILOS

TH-LC THIFER MATERIAL ALKILIAR 200 KILOS

BRO-3/BRO-.. | BROCHAS MATERIAL ALKILIAR 200 UNIDADES

DET DETERGENTE MATERIAL ALILIAR 200 KILOS
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Ademas, en la misma pantalla, se podra ingresar el precio del producto o a su vez

actualizarlo, creando un Historial del Precio de Producto.

Historial de Precios: Precio;

FECHA PRECIO PRECIO
07 A0 A200! ]

Si se desea ingresar informacion en el control de herramientas, en Registrar, en la

lista desplegada se escogera Control de Herramientas o en el acceso directo.

- ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

frchivo | Registrar | Wer  Herramientas  Windows A

FENEE coie

‘(" Control de Herramientas — CrHH ‘
|

Archivo Reqistrar er Reportes

eaxEs

Control de Herramientas

Luego de dar Clic en Control de Herramientas, se visualizara una pantalla en la que

se ingresara la informacion con ayuda el botén :

- Nombre
- Bodega
- Fecha

- Cantidad

- Herramienta
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[ a5/ .:CONTROL DE HERRAMIENTAS:. Q@

AUTORIZACION DE USO DE HERRAMIENTAS
Identificador Mombre:
1 Carlos Jdacome
Bodega: Fecha Entrega: Fecha Devolucidn:
Hen | Jueves , 11 de Septiembre de 2008[v ] | Lunes .16de  Marza de 2003~
Cantidac Herramienta:
| Agregar | | Elirninar |
Detalle:
1 Taladro de Fresidn 1
1 Taladra de Mana 2
Registrar | | Editar | | MHuewvo | | Cancelar
Jis} EMPLEADD BODE G, FECH&
» 1 Carloz Jaacome Herr jueves, 11 de septiembre de 2003

Al momento de escoger la cantidad y la herramienta dar Clic en el boton Agregar

y la informacién se visualizara en la parte media de la pantalla.

Detalle:
1 Taladro de Prezian 1
1 Taladro de Mano 2

A su vez si se desea eliminar del detalle alguna herramienta se lo puede hacer

mediante el uso del botén|  Eliminar
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La informacion se registrara con el uso del boton y la misma se podra

visualizar en la parte inferior de la pantalla en una tabla secuencial, asi como el

detalle de las herramientas que el empleado tiene a su cargo.

] EMPLEADD BODEGA FECHA,

] Damian Suarez Herramigntas migrcoles, 31 de diciembre de 2003

Si se desea modificar algin dato de la informacion ingresada se debera escoger el

botén y modificar la informacién, una vez editada la misma se
procedera a y aparecera el mensaje de almacenamiento exitoso de la

informacion.

Control del Sistema |X|

-
N 1 ) Actualizacion Exitosa

Para el ingreso de datos sobre la Recepcién de Chasis, se debera escoger de la

lista de Registrar el comando Recepcion de Chasis y/o su acceso directo

archivo R.egistrar er Repartes ey

= 4 ¢

Receprion de Chasis

8 ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

Wer  Herramienkas  ‘Windows

Archivo

Articulos Chrl+a

Control de Herramientas Chrl+H

Recepcian de Chasis Ctrl+R ‘
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Una vez escogido el comando, se mostrara una pantalla donde se podra visualizar
un listado de clientes ya ingresados con los respectivos datos de la recepcion de

chasis.

ES] RECEPCION DE CHASIS - LISTADO CEX
jin] CLIENTE # CONTRATO MARCA COLOR MOTOR CHASIS
3 Dramian Suarez 1 CHEVROLET AZIL 125-MHY 124572

Para el ingreso de un nuevo cliente, dar Clic en el boton y aparecera

una nueva pantalla en la que se ingresard nueva informacion como:

- Nombre Cliente

- Ndmero de Contrato
- Marca

- Color

- Ndmero de Motor

- Numero de Chasis
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- Lista de Accesorios

- Otros datos

- Averias
- Observaciones
£5| RECEPCION DE CHASIS - INGRESO DE DATOS (W=
Sr ‘ | Contrato #: ‘ |
Marca: ‘ | Color: ‘ |
M2 de Maotor: ‘ | e de Chasis: ‘ |

LISTA DE ACCESORIOS

[[] Uaves de Switch [] Liave de Combustible l:l [] Faros Delanteros l:l
[[] Faros Posteriores [] Direccionales Delanteras l:l [[] Direccianales Posterior l:l
[[] Motor de Plumas [] Brazos y Plumas [] calefaccian

[] Perillas [] Tablera [] Encendedor

[[] Cant. de Combustible [[] Tapa de Combustible [] Kilometraje

[ Medidor de Aceite [] radio [] Tapa de Aceite

[] Luz de Placa [[] Rueda de Emergencia [] Gata

[] Palanca de Gata [] Uzve de Ruedas [[] Palancs Liave de Ruedas

[] Tapa de Radiador [] pitos [] asienta

[] Baterias

Otros:

| |
Averias:

Ohservaciones:

Registrar

Cancelar

Una vez ingresada la informacion, la misma se la almacenara al presiona el boton

Fegistar | dOnde aparecerd un mensaje con el registro exitoso.

Control delSistema E|

L.l
\]_4) Registro Exitoso
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Si se desea modificar algiin dato de la informacién ingresada, se debera colocar en
cualquier parte del listado de clientes y dar Clic, se mostrara la pantalla para

modificar los datos, los mismos que se los editaran con el botén Editar

Para el ingreso a la pantalla de la Solicitud de Provisién, se debera acceder dando

Clic en Registrar, comando Solitud de Provision o en el icono de acceso directo.

ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME 8 ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

Archivo | Registrar | Yer  Herramientas  Windows archiva  Registrar  Wer  Reporkes  Ayuda

D lE (@ e Articulos Chel+a D:|
E -
©  cControl de Herramientas Ckrl+H E a @ ID - ‘& @
x Recepcidn de Chasis ChrlH-R = —
Solicibud de Provisidn
|._-|'§ Solicitud de Provisidn Chrl4+pP

Al dar Clic en Solicitud de Provisidn, se visualizara una pantalla donde se ingresara

la informacion mediante el uso del botén FRegistiar  |a misma que se la almacenara

con el boton Muevo . Los datos a ingresar son los siguientes:

- Numero de Orden de Trabajo
- Numero de Estacion

- Fecha

- Descripcion

- Cantidad

Solicitud de Provisitn

SOLICITUD DE PROVISION
Orden de Trabajo M2 Estacion Me: Fecha:
|1 | |1 | | Jueves |, 11 de Septiembre de 2008 v |
Descripeian: Cadiga: Cantidad: Unidad:
BRO-3/BRO-4" | | | |UNIDADES
Editar MNuevao
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Si el ingreso nuevo ha sido exitoso, aparecerd un mensaje satisfactorio, caso
contrario se puede interrumpir el almacenamiento de la informacién con el uso del

botén Cancelar

Control del Sistema E|

L3
\11) Reqistra Exiboso

La informacidn aparecera visualizada en la parte inferior de la pantalla a tabla
seguida una vez que se haya escogido la descripcion y cantidad de material y es

afladido a la tabla de visualizacion mediante el botén Agregar

También se puede eliminar de la lista algin dato mediante el uso del boton

E limiriar

ORDEN ESTACION FECHA,
b 1 11/09/2008
2 1 11/09/2008

La pantalla completa se visualizaria de la siguiente forma:
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[ Solicitud de Provisidn

SOLICITUC DE PROYVISION
Orden de Trabajo N2 Estacian Me:

Fecha:

[ i

| | Jueves .11 de Septiembre de 2008 % |

Descripcidn: Cadiga: Cantidad: Unidach:
|BROCHAS | [ero-aeRO4" || |[unpspes || Agegar Eliminar
| Registrar H E ditar || Muevo || Cancelar
ROEM ESTACION FECHA
11/09/2008
11/09/2002

Si se desea ingresar informacién para el manejo de categorias, se debera escoger

en el menu Registrar, la opcion Categoria.

(5 ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

Archiva | Registrar | Wer  Reportes  Avuda
- Articulos Chri+a,
‘ Control de Herramientas Chrl+H [
Recepcion de Chasis CErl+R.
Solicitud de Provision Chrl+P
Cakegorias Chrl+C |

Una vez accedida a la pantalla, con el boton

siguientes datos:

- Nombre

- Descripcion

8 ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACO

archiva  Registrar  Wer  Reportes  Awuda

U &&= ®
. [ p—
O

Categorias

se deberan ingresar los

Los mismos que se almacenaran con el uso del boton  Registrar |
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£B| MANEJO DE CATEGORIAS

Manejo de Informacion
Identificadar:

[HERRAMIENTAS |

MNaombre:
Descripcian: |80|08|EC |
| Reqistrar || MHuevo || Editar || Cancelar |
CATEGORIA DESCRIPCION
HERRAMIENTAS zolo elec
MATERIAL ALUXILIAR
3 MATERLA PRIMA
4 REPUESTOS

La informacion ingresada aparecera en la parte inferior de la pantalla, en una tabla

secuencial.
|0 CATEGOR A DESCRIPCIOM
[ 2 HERRAMIEMTAS z0lo elec
2 MATERIAL ALILLAR
3 MATERLA PRIMA
4 REFLESTOS

De igual forma si se desea editar la informacion, utilizar el boton si se

ha realizado algin cambio, se modificarda la informacién la nse la

registrara y si es correcto el cambio, el mensaje sera exitoso.

Control delSistema |X|

\ 1 ) Actualizacion Exitosa
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Para el Control de Herramientas es necesario haber ingresado la informacién
pertinente sobre las herramientas, para ello se debera ingresar la misma en el
Inventario de Herramientas. Este comando, se lo podra encontrar en el mend

Registrar y/o en el icono de acceso directo dando Clic.

% ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

Archivo Registrar Yer Reportes Ayvuda

frchiva  Registrar  Wer  Reportes  fAyoda

= Articulos Chrl+a
Control de Herramientas Chrl+H E
Recepcion de Chasis ChrlHR
Solicitud de Provisidn Chrl+P
Categorias Chrl+C
Herramisntas Chrl+T

Aparecera una pantalla en la cual se debera ingresar la informacién requerida para

el inventario. Los datos son los siguientes:

- Nombre

- Cantidad

EE| INVENATRIO DE HERRAMIENTAS

tanejo de Informacion

Identificador:

MNombre: | Taladro de Prezidn |

Cantidad: |4 |

Regiztrar || Huewo || E ditar || Cancelar |

CAMTIDAD
4
2

HERRAMIEMTA

Taladro de Prezion

Taladro de Mano
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Para el ingreso de informacion de una nueva herramienta se lo podra hacer

mediante el uso del boton y su almacenamiento mediante el uso del

boton Registar || A su vez, se puede también modificar en el caso de que sea

necesario usando el botén

Para el control del disefio, construccion, seguimiento y mantenimiento de la

construccion de una carroceria es necesario ingresar los avances de la misma en la

pantalla de Planificacién Diaria, la misma que se encuentra en el menu Registrar o

a su vez mediante el ingreso por medio del acceso directo.

5 ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

Archivi

Wer  Reportes  Ayuda
Articulos Chrl4-a
Control de Herramientas Chrl+H
Recepcion de Chasis Chrl+R
Solicitud de Provisidn Crl+P
Categorias Chrl+C
Herramientas Chrl4T
Planificacion Diaria Chrl+Dr

L Crrm doiie, A Sibeae

el e

| ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

frchivo  Regstrar  Yer  Reportes  fyuda

ﬂJWEA@“@ﬁ

Ian|f|cac|0n Diaria

Al momento de dar Clic en Planificacion Diaria, se visualizara un listado de las

planificaciones antes ingresadas.

£ PLANIFICACION DEL TRABAIO MENSUAL - LISTADO

Mugsva

Q CLIENTE REALIZADO POR RESPOMSABLE FECHA IMICIO | FECHA EMTREGA
3 FPABLO TORRES CARLOS JACOME JUAN JACOME 10/10/2008 1241242008
- FER GARCIA CARLOS JACOME LUIS JACOME 0770142003 04/02/2003
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Si se desea ingresar una nueva planificacion, se lo podra hacer mediante el uso del
botén Nusvo | en ese momento se visualizara una nueva pantalla en la cual se

registraran los procesos de avance mediante el ingreso de datos necesarios como:

- Cliente

- Fecha Inicio

- Fecha Entrega
- Realizado por
- Responsable

- Observaciones

Una vez ingresados estos datos, se los procede a almacenar con el botén ~ Registrar
en ese momento se desplegara todos los procesos por los cuales debe pasar la
carroceria, los mismos que deberan ser chequeados e ingresados mediante el uso

de un visto en los casilleros de verificacion.

PROCESD 1023 4 56 78 9 1001112 13 14 15 16/ 1718 19,20 21 2223 24 25 26 27 28/ 23 10 31 32 33 3|~
L /510N DE CHasis O0000o0oo000ooOo0oooooooooooooooooooog
renrnTasiern eERisvEovPLTene. [0 000000000000 O0O0O0O0OCOO0OO0O0O0O0O000O000OO0
roccancevolnevesfieries . (O 0000000000000 OOO00O0OOCOOOOOOOOOOOOO
reeparacinoeLeneriLrarecrie. [0 000000000000 O0OO0O0OCOOO0OO0O0O0O0O0OCOO

ENSAMBLE DE U SOBRE CHASIS 0000000000000 000000000000000000000
wontesepurmentesTRensy S0REL. [0 000000000000 O0O0O0O0OCOOO0O0O0O0O000O00C0OO0
MONTAJE DE GUIAS PARA LATERALES 0000000000000 000000000000000000000

wantesepesreesERuCTURs R [0 000000000000 O0O0O0O0OCOO0O0O0O0O0O0000000
srmeponesTrUCTURsDECUBERTe. . [ 0 0000000000000 O0C0OO0COO0COOCOOOOOOO0
MONTAJE DE FALDONES OdoodobooooooOo0oooooooooOoooooooooboon
wonehssisyesTrucuraconpirios (O 0000000000000 O0OCOOCOOOOOOOOOOOOO
cowcacionoeTenpLabaREsTRestR0s [ (0000000000000 O0O0O0O0OCOOO0OO0O0O0O0OOCOO

armepoceperEvision cambnsier) [ 0 OO0 0000000000000 O0O0C0O0O0COOCOOOOOOO0
ENSEMBLE TEMPLADORES OdoodobooooooOo0oooooooooOoooooooooboon
ENSAMBLE FISD DELANTERD 0000000000000 000000000000000000000
REMATADO DE ESTRUCTURA, OdoodobooooooOo0oooooooooOoooooooooboon
esadELona.TRebsv 0 csEntos) (O 0000000000000 O0O0COOCOOOOO0OOO0OOOO0O
ENSEMBLE DE REF. CURMAS VENTANA OdoodobooooooOo0oooooooooOoooooooooboon
cocacionermenopesReraTresER [ 0 0 00 0000000000000 OOOCOOOOOOOOOOOOO
PREFARACION DE ARRASTRES OdoodobooooooOo0oooooooooOoooooooooboon
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Si se desea editar la informacion ingresada, se lo podra realizar mediante el uso del
boton | Edtar | yna vez modificada la informacion se la aimacenara con el botén

Reqgistrar

Para realizar los calculos necesarios para la obtencion de la fibra de vidrio es
necesario ingresar la informacion en la pantalla de la Formulacion de Fibra de

Vidrio, la misma que se encuentra en el menu Registrar y/o su acceso directo.

£E ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

Archivao

2 ADMINISTRACIGN - CARROCERAS JACOME

[ frchivo  Regisrar  Ver  Reportes  fyuds

Registrar Wer Reportes Avuda

Articulos Ctrl+A

Control de Herramisntas ChrHH

Recepridn de Chasis Chrl+R E Dam, B} @
1 L] r
Solicitud de Provisidn Chrl+P D,

Categorias Chrl+C
Herramicntas ChlT Furmulaciin ds Fbras
Planificacion Diaia Chrl+D
Formulacidn de Fibras Chrl+F

Una vez ingresada a la pantalla de la Formulacion de la Fibra de Vidrio, se procede

a ingresar datos en el submend Mano de Obra, como son:

- Trabajador

- Sueldo

-  Hora
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FORMULACION DE FIBRAS

Mana de Obra | Fibra de Vidrio | Relacidn Fibra - Mezcla | Costo Total

Trabajador: Sueldo: Hora: Costor
|GONZALEZ LUIS v| [0 | [eo | [212 |

Una vez ingresados los datos antes mencionados, se obtiene el costo de la hora de

la mano de obra mediante el botén .

Seguidamente, se deberan ingresar datos en la pestafia de Fibra de Vidrio como

son:

- Fibra de Vidrio (P)
- Peso del rollo de la Fibra (F)

- Ancho de la fibra (L2)

Estos datos permitiran el calculo del Area de la Fibra de Vidrio, asi como también el

Largo de la fibra y el nimero de metros por kilo de fibra de vidrio, mediante el uso

del boton
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FORMULACION DE FIBRAS

Mano de Obra | Fibra de Vidria | Felacion Fibra - Mezcla | Costo Total

Fibra de “idrio (P) [ar/m2):  Peso del rollo de Fibra [F] [K.g):  Ancho de la Fibra [L2): Area (4] [m2] = F/P

|12 ||D'5 ||1'2 | |41-B? | | Calcular |

Area [A) [m2] = L1[Largo de la Fibra) * L2
L1 =42

3472
Mimero de metras par kilo de fibra de widria

x=F/L

69.44

Una vez obtenidos esos datos, en la misma pantalla se ingresan datos que por

experiencia de trabajo y conocimientos se ingresa para un mejor efecto y se obtiene

un resultado mediante el uso del botén

Areas: Gel coat: Rezina:
s | B2 |2 | [Cfekda
N4 | 195 | [073 |

La pantalla que se visualizara con todos los datos ingresados y calculados sera la

siguiente:

183



FORMULACION DE FIBRAS

Mano de Obra | Fibra deVidio | Relacidn Fibra - Mezcla | Costo Total

Fibra de *idria (P] [ar/m2): Peso delrollo de Fibra (F) [ Kg)  Ancho de la Fibra [L2]: Area (4] (m2] = F/P

|12 | |D'5 | |1'2 | |41_57 | Calcular

Area [4) [m2] = L1[Largo de la Fibra) * L2
L1 =22

34.72

Mumero de metros por kilo de fibra de vidriao
®=F/L1

69.44

Areas Gel coat: Resina:
|2'3 | |3'2 | |1'2 | i Calcular |
4 ] 195 | [p73 |

Continuando, con el ingreso de datos, en la pestafia denominada Relacién Fibra —
Mezcla se visualizar4 un cuadro de texto con las referencias maximas y minimas
para el calculo del subtotal de los materiales usados para la fabricacion de la Fibra

de Vidrio.

Los datos a ingresar son los siguientes:

- Numero de Capas

- Espesor de Gel Coat

Con los datos antes mencionados, se procede al célculo para la obtencién de la
Resina mas el Estireno, asi como del MEK y Cobalto respectivamente y se obtiene

el subtotal de la pieza a preparar.

184



FORMULACION DE FIBRAS

Mano de Obra | Fibra de Vidrio | Relacidn Fibra - Mezela | Costo Tatal

30% Fibra - 70% Mezcla

PROMEDIO
DEL 70 % entre el 20y 25 % ez ESTIRENO 22.50%
MECK. de 15 a 40 cm™3 por kg de mezcla 154L 2%
CO de1.5a3cm™3 por K.g de mezcla 0,1 AL 023
RESINA MAS ESTIREND PESO PRECIO VALOR
Fibra de “Widrio:
0.0764 F¥ 2968 0.09972

0.0336
ESTIREND 20% RESIMA 80% PESO TOTAL

MNurnero de Capas: 0.01568 0.06272 0.0784 2.968 018615
2 MEK 28672 0.04438

0.0057
Ezpesor de Gel Coat; 0.0ms? 5152 0.003039
0.00016

VOLUMEN DE GEL COAT

0.000e 21.28 0.0034

—_
o
N

2968 457072
MEK
0.0231 0.0231 5152 011901
COBALTO
0.0154 21.28 0.32771

SUBTOTAL 5.35976

Siguiendo con el ingreso de datos, en la pestafia de Costo Total, se obtendra como

resultado el Costo Total de la fabricacién de la pieza de Fibra de Vidrio mediante el

uso del boton

Como datos a ingresar seran los siguientes:

- Numero de Horas empleadas por el trabajador
- Cantidad de Waipe

- Cantidad de Cera

- Cantidad de Pigmento Negro

- Cantidad de Desmoldante

- Cantidad de Thifer
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- Cantidad de Brochas

- Cantidad de Detergente

Cabe recalcar que tanto los datos de la Relacién Fibra — Mezcla como de la Mano

de Obra, es informacion calculada previamente.

FORMULACION DE FIBRAS

tana de Obra | Fibra de Yidrio | Relacidn Fibra - Mezcla | Costo Total

Relacién Fibra-Mezcla I:I
Horas I:IManu de Obra I:I
wave |
Pigmento Negro I:I
Desmoldante I:I
Thirer | |
Brochas I:l
Detergente I:l

VALOR

10% IMPREVY
30% UTILIDAD
SUBTOTAL
IVA

TOTAL

A parte del Costo Total, también se obtendra los valores de los imprevistos asi

como de la utilidad a obtener.
Como requisito basico para el control de usuarios es necesario el ingreso de la

informacién del trabajador, la misma que serd registrada en la pantalla de

Trabajador ubicada en el Menu Registrar o en su icono de acceso directo.
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%] ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

Archivo Wer  Reportes  Avyuda 4 o o

o o EE ADHINSTRACION - CARROCERIAS JACOME

| U Centrol ds Herramientas - CirbH! frchivo  Regitrar Yo Reportes  dyuds
Recepridn de Chasis Chrl+R
Solicitud de Provisidn Chrl+-P
Herramientas Chrl+T
Flanificacién Diaria Chrl+D
Formulacisn de Fibras Chrl+F
Trahajador Chrl+]

Una vez ingresada a la pantalla de Informacioén del Trabajador, se registrara la

informacion del empleado que es la siguiente:

- Apellidos

- Nombres

- Cédula

- Especialidad
- Direccion

- Login

- Clave

- Tipo de Usuario

&S INFORMACION DEL TRABAJADOR:

MANEJD DE IMFORMACION

Identificador:  Apellidos: Maombres: Cédula:
| |TORRES | |carLos | [1803310889 |
Especialidad: Direccian:
|soLDapoR || |
Login: Clave Tipa:
|ct0rres | | ******* | Lsuario
| Registrar | | Editar | | Muevo | | Cancelar |
Apelidos Nombres Especialidad Cédula

CARLOS

SOLDADOR

180331086-3

LS

FINTOR

1201432327

LS

Gerente 180263658-7
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Si se desea ingresar un nuevo trabajador se lo hara mediante el uso del botén g

asi como también si se desea modificar algun dato se lo hara mediante el botén

Editar

En la parte inferior de la pantalla se visualizara los datos del trabajador en una
tabla, esta informacion puede ser modificada si el cursor se dispone en cualquier

parte de las celdas para modificar los datos de dicho trabajador.

Apelidos Haombres Ezpecialidad LCédula
4 TORRES CARLOS SO0LDADOR 180331086-9
GOMZaLEZ Luis PINTOR 1201492327
JACOME Luis Gerente 180253698-7

En informacién del proveedor se ingresaran los datos de los Proveedores a los

cuales se les adquiere los materiales y herramientas, los datos seran los siguientes:

- Cadigo

- Nombre

- RUC

- Direccién
- Teléfono

- Celular

188



2 .:INFORMACION DEL PROVEEDOR: . M=%
bANEJD DE INFORMACION
[dentificador. Codigo: Mombre: Fuc:
1l FROVOD | |ADECOMP
Direccidn:
[ZAMEBS
Tel&fono: Celular:
Editar MNuewa
CODIGO NOMBRE DIRECCION TELEFONO| CELULAR
3 FROVOOT  ADECOMP [ZAMBA
FROVOOZ |ALUMHER ADaA 12 DE MOVIEMERE | 2425-363

Si se desea ingresar un nuevo proveedor se lo hara mediante el uso del boton e

asi como también si se desea modificar algin dato se lo hara mediante el bot6n
Editar

En la parte inferior de la pantalla se visualizara los datos del proveedor en una
tabla, esta informacién puede ser modificada si el cursor se dispone en cualquier

parte de las celdas para modificar los datos de dicho proveedor.

CODIGO NOMERE DIRECCION TELEFOMO) CELULAR
b PROVOO1 | ADECOMP IZ4MB
PROVO0Z | ALUMHER £Da, 12 DE MOVIEMERE | 2425-369
Para el Manejo de Compras, con el boton FRegistrar se ingresaran nuevos

productos al inventario, los datos son los siguientes:

- Ndmero de Factura
- Proveedor

- Fecha
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- Descripcion

- Cantidad
a2 _:MANEJO DE COMPRAS:. =JoJEd
Factura# Proveedor Fecha:
123 | Migrcales, 25 de Febrero  de 2009)%
Descripcion: Cantidad: Unidad: Walor Unit: Walor Tot
|
BROCHAS [2 [UNIDADES 1 2
SubTotal:
2
IVA:
0.24
Total:
2.24
Editar MNugwvo Cerar Factura
FACTURS # FECHA FROVEEDOR TOTAL
» 123 25/02/2009 ADECOMP 224
45EE 2640242009 ALUMHER 40.32
345 25/02/2009 ALUMHER BE16

Si se desea ingresar una nueva factura se lo hara mediante el uso del botén T,

asi como también si se desea modificar algun dato se lo hara mediante el botén

Editar

En la parte inferior de la pantalla se visualizara los datos de la compra en una tabla,
esta informacion puede ser modificada si el cursor se dispone en cualquier parte de

las celdas para modificar los datos de dicha factura.

FACTURS # FECHA PROVEEDOR TOTAL
4 123 2B/02/2009 ADECOMP 224
4566 2540242003 ALUMHER 40.32
345 2540242003 ALUMHER 35616
54545 2540242003 ADECOMP 28
12345 1140342003 ALUMHER 54.203
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2.2. Impresion de Reportes

Para consultar un reporte, se lo puede encontrar en el menu Reportes, en el mismo
se despliega una lista de reportes como Inventario de Productos, Inventario de

Herramientas, Control de Herramientas.

Archivo  Reqistrar  Ver Avuda

ﬁ @ Inventario de Produckos
Inventario de Herramientas

Control de Herramientas

Reportes

General de Proveedores

Por Proveedar

Si se desea el reporte de Inventario de Productos, ir al menld Reportes, Inventario

de Productos.

% ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME
firchivo  Registrar Ve | Reportes | Ayuda

m ‘ &‘ a\_] ‘ Tnventario de Productos

(2=

 AlCoVidI=
ARROCERIA

REPORTE DEINVENTARIO DEPRODUCTOS

CcopE0 DESCRIPCION CANTIDAD  UNIDAD
MATERIA PRIMA
FIB FIBRA DE IDRIO 200.00 KILOS
ME MEK 200.00 KILOS
ES ESTIREND 150.00 KILOS
RE RESINA 150.00 KILOS
co COBALTO 100.00 KILOS
GC GEL-COAT 80.00 KILOS
MATERIAL AUXILIAR
W3 WWAIPE 200.00 LIBRAS
CR-FUL CERA 200.00 KILOS
PG-NG PIGMENTO NEGRO 300.00 KILOS
DESM DESMOLDANTE 200.00 KILOS
TH-LC THINER 200.00 KILOS
BRO-3/BRO-4"  BROCHAS 200.00 UNIDADES
DET DETERGENTE 200.00 KILOS
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De igual forma, si se desea obtener el reporte del Inventario de Herramientas,

dirigirse al menu Reportes, Inventario de Herramientas.

ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

Archivo  Registrar Wer | Reportes | Ayuda

V-E ool Inventario de Productos
- a @ |8=| Inventario de Herramientas

AV =
ARROCERIA

REPORTE DEINVENTARIO DE HERRAMIENTAS

DESCRIPCION HERRAMIEMTA CANTIDAD
Taladro de Presidn 4
Taladro de Mano 2

Para el reporte de Control de Herramientas, ir al mend Reportes.

ADMINISTRACION - CARROCERIAS JACOME

Archivo  Reaqistrar  Ver | Reportes | Awuda

| Inventario de Produckos

|D-- Inventario de Herramientas

Control de Herramientas
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AWV =
ARROCERIA

REPORTE DE CONTROL DEHERRAMIENTAS

BODEGA FECHA HERRAMIEMTA CANTIDAD
Anita Cruz
Herr 11/09/2008 Taladro de Presidn 1
Herr 11/09/2008  Taladro de Mano 1

Para el Reporte General de Proveedores, ir al menl Reportes, escoger General de

Proveedores.
Archivo  Registrar  Wer | Reportes | Avuda
@; Inventario de Produckas
Inventario de Herramisntas
Conkrol de Herramientas
General de Proveedores
A=
—
REPORTE DE COMPRAS APROVEEDORES
16/03/2009
PROVEEDOR FACTURA # FECHA TOTAL
ADECOMP
123 25/02/2009 2.24
54545 250272009 28.00
ADECOMP 30.24
ALUMHER
4568 26022009 40.32
345 25/02/2009 35,62
12345 110342009 04,21
ALUMHER 130.14
Total general: 160.38
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Para el Reporte Por Proveedor, ir al menl Reportes, escoger Por Proveedor.

Archivo  Registrar  Wer | Reportes

ﬁ @ Inventario de Productos
i - Inventario de Herramientas

Control de Herramientas

General de Proveedores

Por Proveedar

Escoger el nombre del proveedor y pulsar el botén

r

s .:REPORTE DE COMPRAS POR PROVEEDOR:. |- | O/

Opciones
Ezcoja el Proveedar

[ [v]

ANCVHI=
ARROCERIA

REPORTE DE COMPRAS AFROVEEDORES

160372009
PROVEEDOR FACTURA # FECHA TOTAL
ADECOMP
123 280022009 224
54545 280022009 28.00
ADECOMP 30.24
Total general: 30.4
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Para imprimirlos, en cada reporte se encuentra en la barra de herramientas, la

opcién de Impresora, seleccionar e imprimir el informe.

REPORTES

HEIRE B YT

|InF|:|rme ——L

Imprimir
Impresora
Mambre: V| [ Propiedades... ]
| E ztado: Ligto
Tipo: HF Desklet S40C/841C/342C/843C
. Ubicacian: USBOOT
i Comentaria: " lmprimir & un archivo
Intervala de impresian Copias
{*) Todo Mimero de copias: |1 3
Paginaz | | | |
., L Lefeaf
Seleccion
[ Aceptar ] [ Cancelar
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