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RESUMEN

El presente trabajo despliega la manera como se redujo el tiempo de
compilacién de Carpetas de Especificaciones Técnicas (CET) de una tuberia
metalica usando un sistema informatico bajo los principios de la metodologia

Six Sigma.

La recoleccion de datos para el desarrollo del analisis previo a la elaboracién
del sistema fue realizada durante el afio 2007, para ellos se usaron los

registros de la compairiia y observacion de campo.

Esta tesis esta conformada por cuatro capitulos, ademas las conclusiones y
recomendaciones pertinentes. En el primer capitulo, titulado “Six Sigma y
Lean Manufacturing” se describird la historia, aplicabilidad y un compendio de

lo que comprende la metodologia Six Sigma.

El segundo capitulo titulado “Descripcién de la empresa y definicion del
Problema Organizacional” trata de La trayectoria y los antecedentes de la
compafia, los productos que termina, sus clientes, entre otros. También
forma parte de este capitulo la definicion del Problema Organizacional, aquel
que sera resuelto siguiendo los lineamientos de Six Sigma y Lean

Manufacturing.



En el capitulo tercero se presenta la forma como se determind la mejor
solucion entre las posibles alternativas. Se opta por automatizar por
completo el sistema anterior de compilacién. Se pone en marcha el plan
piloto, la respuesta de la empresa y sus empleados al plan son descritos,

tanto los inconvenientes como los beneficios.

En el dltimo capitulo se toma muestras, para llevar a cabo el Analisis de
Capacidad del proceso anterior, y compararlo luego con el proceso aplicada

la mejora.

Como parte integral de la solucion y porque el compromiso Six Sigma asi lo
exige se implementan modulos para obtener graficas de control de los

procesos productivos de las tuberias.
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CAPITULO |

|. — DESCRIPCION DE LA METODOLOGIA SIX SIGMA

Y LEAN MANUFACTURING

1.1 Introduccién
A diario se escucha hablar de calidad, concebida de muchas maneras, este
término no es mas la percepcion del cliente, se ha convertido en toda una

industria.

Dentro de esta industria hay los sistemas de calidad, las metodologias y
afines, cada una con su particularidad, creada ya en Japon, ya en Estados

Unidos, ya en Europa, y aplicada en los mas diversos campos empresariales.

En este primer capitulo se describira la historia, aplicabilidad y un compendio

de lo que comprende la metodologia Six Sigma.

1.2 Six Sigma

Inventada en Motorola en 1987 y divulgada desde entonces por Xerox, GE,
Caterpillar, IBM, Honeywell y muchas mas, sus creadores la definen como
una metodologia cientifica gerencial para el mejoramiento de productos,
servicios y procesos, la cual genera mejoras radicales en el desempefio

financiero y en la satisfaccion de los clientes. [3]

[3] COTECNA, (2007), “Introduccion al Six Sigma”



Esta metodologia trata de:

e Cambio Transformacional: Integracion a gran escala de cambios
fundamentales en toda la organizacion: en procesos, cultura, actitud y
clientes; con el fin de alcanzar y sostener resultados disidentes.

e Cambio Transaccional en los procesos del negocio: Herramientas y
metodologias apuntadas hacia la reduccion de la variacion y defectos;
y mejora los resultados de los negocios dramaticamente.

e Disciplina: Entregar lo que promete al cliente.

e Circuito cerrado de desarrollo continuo basado en la medida:

= Sistematica
= Cientifica

= Basada en hechos

1.2.1 Antecedentes de Six Sigma
Frederick W. Taylor en los afios 1890 y a principios de 1900:

e EIl estudio sistematico de Taylor sobre el uso del tiempo y del
movimiento por parte de los trabajadores pre-configuraron Ia
aplicaciéon de Walter Shewhart de los métodos estadisticos para
controlar la calidad en la fabricacion en la década de 1920.

Segunda Guerra Mundial:
e La aplicacion de las matematicas en los problemas de produccién y en

el control de la calidad ayudaron a reducir la tasa de defectos.



e Luego de la guerra, la administracién se interesé en continuar con

programas de control de calidad.

W. E. Deming y Joseph Juran llevaron el control de calidad al Japon en 1953,
y en la década de 1960 se observé una ola de crecimiento en calidad en

aquel pais. [3]

En los afos 80, el “White Paper” de la NBC, con el titular “Si Japdn lo
puede... ¢Por qué nosotros No?”, incitd un creciente interés en la

Administracion de Calidad y de Calidad Total.

Six Sigma propiamente se inicido en Motorola a mediados de los afios 80:
e Se descubrié que los productos que pasaban sin defectos en primera
prueba rara vez fallaban con el uso.
e Se enfocd en la creacidén de estrategias para reducir los defectos en
los propios productos.

e Se obtuvo el reconocimiento a la calidad Baldrige en 1988.

Motorola sumo fuerzas con companias como IBM, ABB (Asea Brown Boveri),

Texas Instruments, AlliedSignal y Kodak para fundar el “Instituto de

Investigacion de Six Sigma™:

[3] COTECNA, (2007), “Introduccion al Six Sigma”



e Se inicié el proceso de comercializacion para obtener el Six Sigma,
dirigido por Mikel Harry. GE Capital aplico técnicas de Six Sigma
exitosamente en un ambiente que no era de fabricacion, a finales de

los 90.

La popularidad actual es en parte debida a la publicidad sobre el compromiso
de Jack Welch, ex Presidente Ejecutivo, para lograr una capacidad Six

Sigma.

1.3 Aplicabilidad de Six Sigma
En teoria, la metodologia Six Sigma es aplicable a cualquier compaiia,
privada o publica, pequefia o grande, de industria o servicio, certificada o no

en 1SO 9001:2000. [1]

En practica, es generalmente utilizada por companias de tamario significativo
que tienen una perspectiva estratégica para lanzar proyectos de calidad

como Six Sigma.

En EEUU la han aplicado compafiias como Kodak, 3M, Hewlett Packard,
Texas Instruments, Xerox, Apple Computers, Motorola, NASA, UPS, Boeing,

Bombardier, Aerospace Corp., Dupont, Telefénica, GE, en Europa: Nokia,

[1]1 LOZADA, J., (2007), “Mejoramiento de procesos de negocios con las metodologias 6
Sigma y Lean Manufacturing”



British Telecom, Airbus Industrie, RCI Banque, AXA, Schneider Electric, no

podia faltar el continente asiatico con Sony.

Para alcanzar el Six Sigma, un negocio debe ser excelente en la gestion de
los procesos existentes, en el mejoramiento de los mismos y en el disefio de

procesos nuevos.

¢, Qué significa Sigma?
Sigma es una letra griega que es utilizada para expresar la desviacion

estandar de una distribucidon normal.

Esta curva esta definida por:
- Su media
- Su desviacion estandar, que mide la dispersion de los valores en torno a la

media.

1.3.1 Sigma en calidad

Medida de la variabilidad de los datos que indica cuantos de los datos
caen dentro de los requerimientos del cliente. Cuanto mas alta es la
medida de sigma de proceso, mas certeras seran las salidas del
proceso, productos y servicios, requisitos de los clientes 0 menos son

los defectos.



6 Sigma significa que la poblacion esta dentro del +/— 6 x limites de la
desviacion estandar. A lo que no esta dentro de estos limites se le
llama “defecto”.

En la Tabla 1.1 se observa los defectos por millon de oportunidades vy el
rendimiento porcentual correspondiente a cada Limite de especificaciéon

basado en Sigma. [3]

TABLA 1.1
“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la
compilacién de carpetas de especificaciones técnicas de la elaboracién de
tuberias en unaindustria dedicada a la elaboracién de productos
metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Defectos por millon de oportunidades en n- Sigma”

Limite de | Porcentaje | Defectos
Especificacion P.P.M.
+/-10 30.23 697,700
+/-20c 69.13 308,700
+/-30 93.32 66,810
+/-40 99.3790 6,210
+/-50c 99.97670 233
+/-60c 99.999660 | 3,4

Fuente: COTECNA, (2007), “Introduccion al Six Sigma”

Una calificacion sigma nos dice cuan bien estan nuestros procesos en

relacion con el cumplimiento con los requerimientos del cliente.

Tipicamente en esta fase la puntuacion sigma se calcula en un nivel alto
para:
¢ Velocidad de procesos

¢ Precision en los procesos

[3] COTECNA, (2007), “Introduccion al Six Sigma”



Revision del Sigma del proceso
Sigma (0 o) es un concepto estadistico que representa la variacion que

existe en un proceso con relacién a las especificaciones del cliente.

El valor sigma del proceso se fundamenta en “defectos por millon de
oportunidades”. “Six Sigma” es equivalente a 3.4 defectos por millén de

oportunidades. [3]

Valor de una Revision de Enfoque Sigma
Para incrementar un nivel sigma debe disminuir la variacion en el
proceso. Una menor variacion brinda:
e Mayor previsibilidad en el proceso, lo que nos permite hacer un
prondstico mas confiable, cumplir los cronogramas de pedidos/ 6rdenes,
etc.
e Menos desperdicio y repeticion del trabajo, lo que baja costos
e Productos y servicios que se desempefian mejor y duran mas
e Clientes mas felices

1.4 Indicadores en Six Sigma
1.4.1 Oportunidad de Defecto
Una oportunidad de defecto ocurre cada vez que se maneja el producto,
servicio, o informacién, al punto en que un requerimiento de calidad del

cliente no se cumpla o no se llega a satisfacer.

[3] COTECNA, (2007), “Introduccién al Six Sigma”



Una oportunidad de defecto cuenta el nUmero de veces que un requisito
puede no ser satisfecho, no las normas en que se puedan no cumplir. El
numero de oportunidades por unidad debe ser constante antes y

después de la mejora.

Una oportunidad deberia fundamentarse en un defecto que pueda
suceder razonablemente; si algo nunca ha sido un problema, no debe
contar como una oportunidad. El inflar artificialmente el niumero de

oportunidades, inflara artificialmente el nivel de sigma.

El numero de oportunidades de defecto debe tener alguna relacion con
la complejidad del proceso de valor agregado; esto quiere decir que los
procesos mas complejos deberian tener mas oportunidades que los

mas simples.

1.4.2 Rendimiento
El sigma se puede calcular ya sea por el numero de items que lo logran
sin defectos en “la primera vez que pasan” o en el numero final de items

que no tienen defectos una vez que se hayan corregido los errores.



En la mayoria de situaciones, es mas légico fundamentar el calculo de
Sigma en el rendimiento a la primera pasada.

Para calcular el sigma hay dos métodos validos: Obtener el rendimiento
real en la tabla de conversién de sigma o buscar una aproximacion

Normal del rendimiento en la tabla de proceso sigma.

1.4.3 Capacidad del Proceso

La capacidad es el grado de aptitud que tiene el proceso para cumplir

con las especificaciones técnicas deseadas. [2]

v" Cuando el indice de capacidad de un proceso es alta, se dice que
el proceso es capaz.

v' Cuando se mantiene estable a lo largo del tiempo, se dice que esta
bajo control.

v Un proceso va a estudiarse con respecto a una variable aleatoria

que es el indicador de calidad.

Para cuantificar la Capacidad del Proceso se utilizan coeficientes que
permiten comparar el rango de especificaciones con la fluctuacién
natural del proceso. La Capacidad del proceso se calcula tomando en

cuenta los parametros de la Tabla 1.2. [3]

[2] LOZADA, J., (2007), “Analisis de Capacidad”
[3] COTECNA, (2007), “Introduccion al Six Sigma”



TABLA 1.2
“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de
carpetas de especificaciones técnicas de la elaboracion de tuberias en una industria
dedicada a la elaboracién de productos metalmecanicos situada en la ciudad de

Guayaquil”
“Calculo de la Capacidad del proceso”
Notacién | Uso Formula
El proceso esta centrado en
Cp los limites de especificacion. (LES - LEI) /60
El proceso no esta centrado
Cok en los limites de | Min { (LES —p)/ 30
especificacion pero estd |, (u—LEl)/30}
contenido en ellos.
El proceso sodlo tiene un limite
CPU de especificacion superior. (LES —u)/ 30
CPL El proceso sodlo tiene un limite (W= LEl) /30
de especificacion inferior.
Donde:
LES: Limite de especificacion superior del proceso
LEI: Limite de especificacion inferior del proceso
M: Media del proceso
o: Sigma del proceso

Fuente: COTECNA, (2007), “Introduccioén al Six Sigma”

1.5 Enfoque por procesos

La gestién por procesos incluye documentar, medir, monitorear y controlar
los procesos para garantizar que las necesidades de los clientes de
desempeno efectivo del proceso, y la necesidad de eficiencia que requiere
negocio, se satisfagan simultdneamente de la mejor manera posible. La

cinética del enfoque por procesos se muestra en el Grafico 1.1. [3]
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GRAFICO 1.1
“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas de
especificaciones técnicas de la elaboracion de tuberias en una industria dedicada a la elaboracién de
productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Enfoque por procesos”

i

Planificac_ié 1. Egtablgc;er 2. Identificar 3. Elaborar _4. Necesidad 7. Actuar
n estratégica la direccion Procesos / el Plan de Monitorear / de
Nivel 1 Requerimien Monitoreo
to Nivel 2

6.
Estandarizar

Utilizar el Sistema de
Gestion por Procesos

Desarrollar el Sistema de Gestidn por Procesos

Planificacion Gestion por procesos Mejoramie
nto/
Disefio de
procesos

Fuente: COTECNA, (2007), “Introduccion al Six Sigma”

La gestion por procesos se fundamenta en seis pilares, estos son:

= VOC
= Proceso
=  Mediciéon

» Funciones y responsabilidades
= Revisién del proceso

* Vinculacion y alineamiento

La representacion de estos Seis pilares esta dada en el Grafico 1.2.



GRAFICO 1.2
“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas de
especificaciones técnicas de la elaboracion de tuberias en una industria dedicada a la elaboracién de
productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Los Seis Pilares de la Gestion por Procesos”

Gestion por Procesos

VOC
Proceso
Medicion
Funciones y
responsabilidades
Revision del
proceso
Vinculacion y
alineamiento

Fuente: COTECNA, (2007), “Introduccion al Six Sigma”

Identificar y controlar las “x” es un concepto clave de Six Sigma, es decir
identificar las variables controlables del proceso. Asi, si y es el resultado del

proceso Y X; las variables controlables.

y=f (x5 ..

En mejoramiento, identificamos las “x” claves para reducir la variacion en la

y”. En disefio, establecemos cuidadosamente las especificaciones en las “X”

para que obtengamos la “y” deseada. En gestion por procesos,

monitoreamos y controlamos las “x” para garantizar que obtengamos la “y

deseada.
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1.6 La metodologia DMAIC Six Sigma

Para llevar a cabo los proyectos Six Sigma se ha establecido una

metodologia que por sus siglas en inglés es conocida como DMAIC y se

constituye como a continuacion se describe:

DEFINE: Mapeo de procesos y Modelamiento.

Identificar proyectos, Champion y Duefios de proyectos.
Determinar requerimientos de Clientes.

Definir el problema, objetivos, metas y beneficios.
Definir Analisis de recursos.

Mapear el proceso.

Desarrollar plan del proyecto.

MEASURE: Analisis de las mediciones del sistema y capacidad del proceso.

*

+
+
+
+
*
*

Determinar las variables X'sy Y's.

Determinar definiciones operacionales.
Establecer estandar de desempeno.

Realizar recoleccion de datos y plan de muestreo.
Validar las mediciones.

Andlisis de las mediciones.

Determinar capacidad del proceso y niveles bases.

13



ANALYZE: Pruebas estadisticas, modelamiento y analisis de causa raiz.

*
+
*
*

Realizar Benchmark de los procesos y productos.
Establecer relaciones de causalidad basados en los datos.
Analisis del mapa de proceso.

Determinar las causas raices usando los datos.

IMPROVE: Brainstorming, disefio de experimentos y validacion

+

+
+
*
+
*

Disefo de experimentos.

Desarrollar soluciones alternativas.

Analisis de riesgos y beneficios de las soluciones.
Validar la solucion elegida usando un piloto.
Implementar la solucién.

Determinar la efectividad de la solucién analizando los datos.

CONTROL: Control estadistico de procesos

*

+

= = =

Control estadistico de procesos.

Determinar necesidades de control (Mediciones, disefio de
indicadores, etc).

Implementar y validar controles.

Desarrollar planes de transferencia.

Obtener beneficios de la implementacion de la solucion.

Cerrar el proyecto y comunicar los resultados.

14



1.7 Manufactura Esbelta

Es un conjunto de principios, conceptos y técnicas que permiten crear un
eficiente sistema, el cual reduce el tiempo entre la colocacion del pedido y la
entrega del producto o servicio, a través de la eliminacion del desperdicio,

permitiendo el flujo continuo del producto o servicio.

Manufactura esbelta es esencialmente una filosofia que se enfoca en crear
actividades de valor agregado para el cliente, la identificacion y eliminacién
sistematica del desperdicio y la mejora continua en ambientes de fabricacion

para aumentar la productividad.

Por desperdicio se entiende cualquier cosa que no sea lo minimo
absolutamente necesario de equipos, materiales, piezas, espacio y esfuerzo,

para crear valor para el cliente.

1.7.1 Los 7 grandes desperdicios

1 Sobre produccién: Producir por encima de la demanda.

2. Esperas para el siguiente paso, proceso o informacion.

3. Transporte innecesario de materiales.

4. Sobre procesamiento dando mas caracteristicas al producto que las

necesarias por el cliente.
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5. Inventario o stock excesivo de materia prima, material, producto,

etc.

6. Movimientos de los empleados que no forman parte de los procesos

de valor.

7. Defectos al producir partes defectuosos o fuera de especificaciones,

los que genera desperdicio y re trabajo.

1.7.2 Los cinco principios del Lean Manufacturing
1 .Defina valor

2. |dentifique el flujo de valor

3. Haga el valor fluir

4. Deje que el cliente “jale” el valor

5. Busqué la perfeccion

1.7.3 El Mapa de Flujo de Valor
El mapa del flujo del valor es una “herramienta de lapiz y papel” que
nos ayuda a ver y entender el flujo de material e informacion de la
manera como un producto o servicio se efectua a través del flujo del
valor.

e Ayuda a visualizar fuentes de desperdicio y cuellos de botella

(“bottlenecks”).
e Proporciona un lenguaje comun.

e Herramienta de comunicacion altamente efectiva.

16



Base para el plan de implementacion.

Para implementar el Lean Manufacturing es necesario tener en cuenta

estos puntos:

Obtener el compromiso de la Gerencia.

Asignar un Coordinador del Proyecto (Champion) de "Lean
Manufacturing®.

Crear un Equipo conductor de "Lean Manufacturing®.
Elaborar un Plan Maestro de Implementacion

Crear Equipos enfocados a los elementos mas importantes de
la implementacion.

Implementar un enfoque escalonado (mostrar éxitos rapidos).
Reportar periédicamente el estado de la implementacion del
Plan Maestro.

Publicar resultados.

Reconocimiento / Premiacion de equipos.

17



1.8 Six Sigma y Manufactura Esbelta

Lean manufacturing, como se dijo anteriormente, propende a no realizar
ninguna actividad que no genere valor para el producto (desperdicio),
haciendo el proceso mas agil. Por su parte Six Sigma reduce la variabilidad
de aquel proceso a través de su conjunto actuar con los lineamientos de
Gestion Procesos y la Teoria de Restricciones logran en la empresa,

excelencia en resultados, como lo describe el grafico 1.3.

GRAFICO 1.3
“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas de
especificaciones técnicas de la elaboracion de tuberias en una industria dedicada a la elaboracién de
productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Six Sigmay Lean Manufacturing”

Enfoque en eliminar
los desperdicios
gestionando los
flujos de valor

Enfoque en reducir
la variabilidad de los
procesos.

Six Sigma Lean
Manufacturing

Teoria de

Gesti6 restricciones.
:fot'ccg‘sg:r (TOC: Theory of
Constratints)

Enfoque en
gestionar las
restricciones del
negocio.

Enfoque en la
gestion de la
organizacion
basandose en los
procesos clave

Excelencia Organizacional

Fuente: COTECNA, (2007), “Introduccion al Six Sigma”
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CAPITULO Il

Il. — Descripcion de la Empresay definicion del
Problema Organizacional

2.1 Introduccién

La trayectoria y los antecedentes de la compaiia, los productos que termina,
sus clientes, entre otros, son algunos de los datos que se necesita saber
para comprender la importancia del proyecto del que se trata durante esta

tesis. Esta informacion sera develada en este segundo capitulo.

También forma parte de este capitulo la definicion del problema
Organizacional, aquel que sera resuelto siguiendo los lineamientos de Six

Sigma y Lean Manufacturing.

2.2 La compaiiia
La empresa metalmecanica en estudio ha operado en el mercado
ecuatoriano por mas de 30 afios siendo parte de las obras de infraestructura
mas importantes del pais, bajo estandares de calidad reconocidos a nivel
internacional como lo acreditan importantes empresas certificadoras.
Entre los productos que brinda al mercado estan:

e Tuberias y accesorios de transporte de fluidos

e Estructuras metalicas
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e Tanques verticales para almacenamiento de liquidos y combustibles
e \olquetas

e Cocinadores

Algunos de los macro proyectos en los que ha sido parte la empresa son:
v Construccioén del puente anexo sobre el rio Daule y Readecuacion del
puente Rafael Mendoza. (Andrade Gutierrez)
v" Represa Mulacorral (Semaica)
v' Tanques para aire comprimido (Norberto Odebrecht)
v' Sistema de Alcantarillado Pluvial de Salinas y La Libertad (Norberto
Odebrecht)

v' Tranqueros para Transporte de Asfalto (Vepamil)

Como muchas otras empresas ha optado por sistemas de tecnologia de
punta para sus operaciones metalmecanicas, contando asi con maquinaria
de corte computarizado o pantégrafo, biseladora mecanica, prensas
hidraulicas, roladoras, dentro de las que destaca la mas grande del Ecuador
de 5 metros de ancho, para rolar planchas de hasta dos pulgadas de

espesor, entre otras maquinas.

También cuentan con una amplia gama de sistemas de soldadura como son:

+ Soldadura por arco sumergido (SAW)
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+ Soldadura por arco metalico protegido (SMAW)
+ Soldadura por arco metalico en atmdésfera de gas (GMAW / MIG)
+ Soldadura por arco con alambre tubular de fundente (FCAW)

+ Soldadura por arco sumergido (SAW / TRACTOR WELDER)

Para darle el acabado a las tuberias y demas productos de la empresa se
cuenta con la Camara de Granallado, equipo para eliminar las impurezas del
metal mediante choro de granalla metalica por aire comprimido con sistema
de recuperacion y limpieza, para la conservacién del medio ambiente. La

camara tiene 15 metros de largo x 5,2 m de ancho y 5,2 m de alto.

La pintura se la realiza dentro de una camara de las mismas dimensiones de
la de granallado, en ella se cuenta con sistema de filtros y purificacion de aire
para seguridad del operador y conservacion del medio ambiente, usada para
pinturas alquidica, poliuretano y epoxicas. Calienta las estructuras de
temperatura controlada, antes y después de la aplicacion de la pintura.

Nuestro estudio se centra en el primer producto empresarial mencionado, las

tuberias.

2.2.1 Estructura funcional de la Unidad de Negocio

La empresa estd organizada de acuerdo a una jerarquia descendente,

encabezada por el Gerente General, que delega funciones a 7
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departamentos. La ampliacion de este organigrama se encuentra en el

Anexo 2.

2.3 Definicién del Problema Organizacional

La primera etapa de la metodologia DMAIC, descrita en el primer capitulo,
indica que tenemos que definir, por ello, fue necesario escuchar la Voz del
Consumidor (VOC*) tanto interna como externa, los cuales tenian un

sinnumero de quejas, y fue posible traducir a un solo Requerimiento:

e “Las Carpetas de Especificaciones Técnicas (CET) de la

Elaboracion de Tuberias siempre llegan tarde”

e “Siempre llamo, para saber si ya han elaborado mis tuberias, y resulta
que el producto ya esta fabricado, o que no hay son las Carpetas de

Especificaciones Técnicas”.

e “La demora en la entrega de Especificaciones Técnicas es
demasiado, tardan hasta 10 dias en entregarlas, fuera del tiempo en

que se procesa el producto”.

e “Cierto dia me entregaron las Carpetas de Especificaciones
Técnicas en 5 dias, yo estaba contento, pero que resulta, tuve que

devolver el producto, no se dieron cuenta de que en un proceso el

* Voice of Consumer
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producto salioé defectuoso, y por entregarme rapido las Carpetas no se

dieron cuenta”.

e “A mayor Produccién, mayor elaboracion de Carpetas de
Especificaciones Técnicas, y mayor personal que se debe contratar

para el ingreso de Datos”: El Gerente

e “A mayor elaboracion de Carpetas de Especificaciones Técnicas,

mas stress por terminarlo lo mas pronto posible”. Asistente de

Calidad

Se muestra claramente cual es el principal problema de la Organizacion:

“Demora en la elaboracion de Carpetas de Especificaciones Técnicas

de Tuberias”.

Actualmente, el proceso de Compilacion de las Carpetas de Especificaciones

Técnicas se da de forma manual, esto es:

1. Crear la Orden de Produccién para elaborar una tuberia.- En este

formato escrito, asignan:

(a) Las especificaciones del producto
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(b) La materia prima a utilizar
(c) Los Procesos que generan el producto

(d) La maquinaria disponible

2. Los operadores escriben la informacion generada por el producto en
cada proceso productivo a lo que le denominan Hoja de Ruta. La

informacion que aqui detallan corresponde a:

(a) Operador y Ayudante que se encargaron del proceso

(b) Turno en que se realiz6 el trabajo: Diurno o Nocturno.

(c) Fecha de Inicio con la hora en que ingres6 al proceso el
producto y la hora en que salié del proceso.

(d) Maquinaria en la se realiz6 el trabajo

(e) Orden de Produccion trabajada

(f) La materia prima utilizada en la elaboracion del producto

(g) Especificaciones de Calidad: Producto Conforme, Producto

No Conforme

3. Al final del dia, cada Asistente de Calidad recopila las Hojas de Ruta y
las digita en una Hoja de Calculo en Microsoft Excel. Luego de digitar
la informacién en Excel, se debe cambiar continuamente de formatos

de disefio de CET de acuerdo al cliente. Actualmente se cuenta con
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10 Asistentes de Calidad, distribuidos en cada turno de produccion,

con la finalidad de que realicen dos trabajos: El de Supervisar la

Produccion en los procesos y el de ingresar la informacion en Excel de

los mismos.

Un detalle muy importante es el hecho de conocer que se finaliza la

elaboracién del producto mucho antes que las impresiones de las CET del

mismo.

Asi, la matriz SIPOC del Proceso de Compilacion de CET queda como a

continuacioén se describe en el Grafico 2.1:

GRAFICO 2.1

“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas de

especificaciones técnicas de la elaboracién de tuberias en una industria dedicada a la elaboraciéon de

productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Matriz SIPOC de Compilacién de las CET"

Matriz SIPOC de los procesos operativos
Empresa: Departamento: |Calidad
Proceso: Compilacion |Responsable: |Supervisor de calidad

de las CET
Proveedores Insumos Producto Productos Clientes
- Operadores |Hojas de Mision: Carpeta de Cliente
- Asistentes |produccién  |Compilar la Especificaciones |externo
de calidad CET Técnicas de
Tuberia

Requisitos Sub-Procesos: |Requisitos
Hoja de produccion Recopilacion |CET con datos correctos y
correctamente digitada y de hojas de entregada a tiempo.
entregada a tiempo. produccion

Elaborado por: Zully Villén R. y José Zambrano P.
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Cabe destacar que los Costos de la Producciéon estan terriblemente

elevados.

La empresa tiene dividido sus Costos de la siguiente manera:

Costos Equipos y Maquinarias, Costos de Mano de Obra, Costos de

Materiales y Costos de Transporte.

El Dpto. Financiero indicé que los Costos de Produccioén incontrolables son

los Costos de Mano de Obra, ya que a medida que crece la produccion se

necesita mas personal para: Registrar las Hojas de Produccion, Supervisar la

Produccioén, Ingreso de datos en Excel generando las CET.

GRAFICO 2.2

“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas de
especificaciones técnicas de la elaboracion de tuberias en una industria dedicada a la elaboracién de

productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Caracteristicas Criticas de Calidad (CTQ’s)”

entreqa

de producto
a tiempo.

- Cumplimiento de la
recoleccion Oportuna
™! de las Esp. Técnicas.
- Nivel de facturacion
b US$ 500,000
Lo que significa Requerimiento #de entregas de Esp.
Voz del Cliente para la empresa del cliente > Técnicas atiempo/#
Especificacion Retraso en Entrega de de entregas fotales
es técnicas de la las
producto no »{produccién y —p|especificacio
llegan a tiempo demora en la nes técnicas e 15%

LS =2 Dias (Méximo
pemitido por el
cliente)

34CETno
entregadas a iempo
por milon de CET
entregadas

Indicador de
la respuesta
del cliente

Nivel base del
indicador del
cliente

Indicador de
la Respuesta
Técnica

Meta

Limites de
actuacion

Error Maximo
permitido en
Six Sigma

Elaborado por: Zully Villén R. y José Zambrano P.
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Para comprender mejor el proceso, en el Grafico 2.2 mostramos las

Caracteristicas Criticas de Calidad (CTQ’s).

2.4 Anélisis de las Causas Raices
El problema de la empresa radica en el tiempo que se toma para la
Compilacion de las CET, y es necesario encontrar las Causas — Raices del

mismo. Para este proceso utilizaremos la Técnica de los “5 Por qué’s?”

La Compilacion de las CET es tardia y costosa (Compilacion de las CET para
20 tuberias toma hasta 11 dias, y requiere mano de obra de 10 Asistentes de

Calidad).

e (;Por Qué?
Porque toma mucho tiempo digitar la informacién de las Hojas de Ruta

en las Hojas de Excel.

e ¢Por Qué?
Porque cuando ya vemos que hay suficiente producto, recién en ese
momento procedemos a buscar la informacion de las Hojas de Ruta

para digitar, ya que éstas se encuentran archivadas en Bodega.
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¢ Por Qué?
Porque a medida que se va elaborando un Producto, los operadores
escriben la informacion en la Hoja de Ruta, luego de eso recopilan la

informacion para al final del dia proceder a archivarla.

¢, Por Qué?
Porque en el transcurso del dia no se les puede entregar a los

Asistentes de Calidad la informacion.

¢Por Qué?
Porque los 10 Asistentes de Calidad se encuentran ocupados en el
ingreso de datos a Hojas de Calculo de Excel de los productos

elaborados en fechas anteriores.

¢Por Qué?

Porque la cantidad de informacion que digitan es muy grande. En
realidad la informacion de produccion es muy grande.

Analizando las respuestas obtenidas, podemos resumir en un
Diagrama las Causas — Raices del problema, presentado en el Grafico

2.3.
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GRAFICO 2.3

“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas de
especificaciones técnicas de la elaboracion de tuberias en una industria dedicada a la elaboracién de

productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Caracteristicas Criticas de Calidad (CTQ’s)”

Métodos y Personas
Procesos

Inform.
Ingresa a las
hojas de

Excel tarde

ingresan

Hojas Ruta no

inmediatamente

Poco personal Personal realiza
Proceso muy para la cantidad Supervision de
tedioso y de informacion Calidad e ingreso de

Datos

Personal no \
tiene al dia la
informacién

demorado

Problema: La
Compilacién de las

Archivacion de
Documentos antes
de registrar en
hojas de Excel

CET es tardia y
costosa

(Compilacion de
las CET para 20

No hay un anélisis de
los problemas con la

cantidad de tuberias toma

ecoleccion de informacion que No se atiende la hastg 11 dias, y
Hojas de Ruta al procesan solicitud de requiere mano de
Final de la Tarde personal. ob_ra de 10
Asistentes de

/ / Malidad)

Métodos y Gerenciay
Procesos Direccion

Elaborado por: Zully Villon R. y José Zambrano P.

Emitamos un listado de las causas raices de acuerdo a la incidencia dentro

del Proceso de Compilacion de las CET:

1.

2.

Todo el Proceso es muy tedioso y demorado.

Informacién de Hoja de Ruta ingresa a Hoja de Calculo de
Excel tarde.

Hojas de Ruta no son entregadas inmediatamente por los

Operadores.
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. Archivacion de Documentos antes de registrar en Hojas de

Excel.

. Personal no tiene al dia la Informacién.

. Poco personal para la cantidad de Informacién que hay que
ingresar.

. No hay un andlisis de los problemas con la cantidad de
informacion que procesan.

. No se atiende la Solicitud de Personal por parte de la Gerencia.
. Personal realiza Supervision de Calidad y Digitacion de

Informacién al mismo tiempo
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CAPITULO 1l

lll. — Determinacion e Implementacion de la Solucién

3.1 Introduccidn

Se presenta en este capitulo la forma como se determind la mejor solucion
entre las posibles alternativas. Se opta por automatizar por completo el
sistema anterior de compilacién. Se pone en marcha el plan piloto, la
respuesta de la empresa y sus empleados al plan son descritos, tanto los
inconvenientes como los beneficios.

Luego de varias reuniones con los implicados en el proyecto se define que
variables deben ser analizadas. En la parte final del capitulo se da a conocer

cuales son estas.

3.2 Determinacion de la Solucion
Luego de reuniones con gerencia y el departamento de calidad se optd por
una solucién informatica a fin de disminuir el tiempo de todas las variables

del sistema actual de compilacion de las CET.
El Sistema de Produccion y Calidad, es un aplicativo desarrollado con la

finalidad de simplificar el trabajo del departamento de Calidad, asi como

facilitar informacion relacionada con la produccion a la gerencia.
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Se decidié implementar una base de prueba (base de datos con informacion
ficticia), con el objetivo de ensenarles a los usuarios a manejar cada una de

las opciones, y las facilidades que les brinda el Sistema.

El propdsito del plan piloto es anticiparse a los inconvenientes que se pueden

presentar en la implementacion del sistema.

Del plan piloto se obtuvo los siguientes resultados:
- Necesidad de terminales.
- Capacitacion urgente a empleados responsables del sistema.

- Resistencia al cambio de parte de los asistentes de calidad.

En la Implementacién de Soluciones resolveremos los inconvenientes

encontrados.

3.3 Implementacion de la solucién
Luego de encontrar los Inconvenientes en el Plan Piloto, se cité a una
reunion con la Gerencia para determinar las Soluciones propuestas por el

Dpto. de Sistemas, las cuales fueron aprobadas y puestas en marcha:
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- Compra de 4 terminales.- Una para cada proceso productivo, donde

se tengan que efectuar registros fisicos.

- Verificacion de Manual del Sistema.- Se revisé el manual de Usuarios
del sistema, a fin de verificar aquellas definiciones que son

incomprensibles al usuario final del Sistema.

- Charla a Usuarios.- Se dictd6 una charla donde se les indico a los
usuarios sobre todos los beneficios que se obtienen al automatizar los
procesos manuales. En esta charla surgieron varias dudas con
respecto a la estabilidad laboral de los empleados, donde el Jefe de
Recursos Humanos disipo las dudas, comprometiéndose a reubicar al
personal que ya no fuere necesario dentro del Dpto. de Calidad, sin
embargo dejo claramente sefalado que a algunos empleados no seria
posible reubicarlos. (Aquellos que tengan menos de 3 meses de

haber sido contratados).

Luego de 2 meses de pruebas del Software, capacitacion continua a los
usuarios, y emision de informes de avances a la Gerencia, se procedid a
entregar el Sistema de Produccion a la industria metalmecanica, logrando

eliminar o cambiar algunas variables que influian en el Proceso.
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Para mejor entendimiento del funcionamiento del Software de Elaboracién de
las CET invitamos al lector a remitirse al Anexo 1, Manual de Usuario.

Teniendo esta informacion, generamos varios proyectos candidatos,
estimamos los beneficios y esfuerzos requeridos para el mismo, junto al
impacto que causaria para la empresa implementarlo, y gracias al apoyo de
la Gerencia, todas las Jefaturas Departamentales, por unanimidad se definio

el proyecto ganador, que seria nuestro objetivo principal.

Ahora nuestro objetivo seria por medio de un software, automatizar el ingreso
de datos y recopilacion de toda la informacién concerniente a los procesos de

la elaboracién de las Tuberias y de un modo automatico generar las CET.

Con el software creado y todo el detalle de la metodologia Six sigma (Analisis
Causa — Efecto, Graficas de Control, Analisis de Capacidad de Proceso,
Analisis de Procesos que no agregan Valor, etc.), podremos ingresar al
Mejoramiento Continuo en la Compilacion de las CET y lograr que el 100%

de las Carpetas de Especificaciones Técnicas del Producto lleguen a tiempo.

3.3.1 Beneficios:
Entre los beneficios se pueden incluir los siguientes:
v' Dolares efectivamente ahorrados (Reduccion de costos)

v' Dolares potencialmente ahorrados (Costos evitados)
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v" Mejoramiento de la satisfaccion del cliente

v' Mejoramiento en el desempefio de las métricas del negocio
(tiempo de ciclo, utilizacion de equipos, defectos, etc.)

v' Mejoramiento en la satisfaccion de los empleados (Reduccién

de la frustracién)

3.4 Cronograma de Trabajo
Ahora que se ha decidido el proyecto a realizar se realizan la distribucion de

tiempo necesario y las metas a cumplirse para fechas especificas.

El Cronograma de Trabajo en el cual se basé todo el disefio, desarrollo e

implementacion se halla en el Anexo 3.

3.5 Definicidon de las Variables del proceso
Se efectué un analisis del Problema Organizacional, llegando a la

Determinacion de las siguientes variables:

e X1: Tiempo de elaboracion del Producto.- Tiempo de procesamiento

de la materia prima para elaborar el Producto, desde que ingresa al

primer proceso hasta que el producto sea liberado del ultimo proceso.
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e X2: Tiempo de elaboracion de las CET.- Recoleccién y Transcripcion
de los registros fisicos denominados Hojas de Ruta y efectuados por

los Operadores de Produccion luego de terminada la tuberia.

e X3: Costos de Mano de Obra de los Operadores.- A los operadores se
les cancela un sueldo mensual de $200, entre sus principales
funciones es la finalizacion de la Orden de Produccién que le asignan,

incluyendo el registro de las Hojas de Rutas.

e X4: Costo de Mano de Obra de los Asistentes de Calidad.- Existen 10
Asistentes de Calidad que ademas de efectuar su supervisiéon diaria
de la produccion, se encargan de digitar las Hojas de Ruta en las

Hojas de Calculo, el sueldo mensual es de $400.

Las variables que influyen en el Tiempo de Compilacion de las CET, que es

nuestra Variable Y queda definida de la siguiente manera: Y = X1 + X2.

El propésito implicito del estudio sera minimizar o eliminar las variables X3 y

X4, que representan un exceso en el proceso de compilacion de las CET.
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CAPITULO IV

V. — Andlisis de Capacidad y Control Estadistico de
Procesos

4.1 Introduccion
Habiendo definido las variables a ser estudiadas, se toma observaciones
histéricas de ellas (muestras), para llevar a cabo el Analisis de Capacidad del

proceso anterior, y compararlo luego con el proceso aplicada la mejora.

Como parte integral de la solucién y porque el compromiso Six Sigma asi lo
exige se implementan moédulos para obtener graficas de control de los

procesos productivos de las tuberias.

4.2 Medicion de las variables

En la empresa se procedié a medir de acuerdo a una restriccion, desde Julio
del 2005 se tienen registros confiables del tiempo de produccion y
Elaboracion de las CET, observando la uniformidad de la produccién entre
meses, decidimos tomar 1 observacion de cada mes, resultando las 30

observaciones que son parte de la muestra.

e X1: Tiempo de elaboracién del Producto
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Tiempo de procesamiento de la materia prima para elaborar la tuberia.
Para esto es necesario que se tengan claro las siguientes definiciones:
(a) Tuberia.- Unién de 4 Virolas.

(b) Virolas.- Laminas de Hierro Viradas.

Para elaborar una tuberia es necesario que pase por 7 procesos
productivos. En cada proceso productivo se genera una hoja de Ruta

donde se reporta en promedio 10 laminas.

Esto significa que para elaborar 15 tuberias (promedio diario de
elaboracién de tuberia), son necesarias 60 laminas, lo cual generara 6
hojas de ruta por cada proceso, y si la tuberia debe pasar por los 7
procesos, en total generaran 42 Hojas de Ruta (7 procesos * 6 hojas

de ruta).

El tiempo de proceso total se calcula desde la fecha y hora en que el
producto ingresa al primer proceso hasta la fecha en que sale el

producto del ultimo proceso.

X2: Tiempo de elaboracién de las CET

Transcripcion de los detalles de cada uno de los procesos que forman

parte de la elaboracion de las Tuberias a registros fisicos
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denominados Hojas de Ruta y efectuados por los Operadores de
Produccion y Asistentes de calidad. El tiempo descrito a continuacion
es medido desde que la tuberia esta lista hasta que su CET también lo

esta.
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TABLA 4.1
“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas
de especificaciones técnicas de la elaboracién de tuberias en una industria dedicada a la
elaboracion de productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”
“Dias tomados para la compilacién de las CET antes de mejora”
Tiempo de
elaboracion
delas CET
Observacioén (Dias)
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Elaborado por: Zully Villén R. y José Zambrano P.




o X3: Costos de Mano de Obra de los Operadores
A los operadores se les cancela un sueldo mensual de $200, entre sus
principales funciones esta la finalizacién de la Orden de Produccion
que le asignan, incluyendo el registro de las Hojas de Rutas. Los

Costos varian de acuerdo a la Produccion.

e X4: Costo de Mano de Obra de los Asistentes de Calidad
Existen 10 Asistentes de Calidad que ademas de efectuar su
supervision diaria de la produccién, se encargan de digitar las Hojas
de Ruta en las Hojas de Calculo, el sueldo mensual es de $400. Los

Costos varian de acuerdo a la Produccion.

Procedemos a efectuar el Analisis de Capacidad del Proceso de Compilacion
de Especificaciones Técnicas sumado al tiempo de elaboracion de la tuberia
(Variable X1). Para esto, hemos efectuado una muestra de datos de tiempo
de generacion (tiempo que se toma en elaborar el producto, procesar las
hojas de ruta, ingreso de datos a Excel e Impresién) de las CET de 15

Tuberias.
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TABLA 4.2
“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas
de especificaciones técnicas de la elaboracién de tuberias en una industria dedicada a la
elaboracion de productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Dias tomados en elaboracién de Tuberiay Compilacion de CET”

Tiempo en dias
de elaboracion de

tuberias y CET

Observacion (Y = X1 + X2)
1 15
2 15
3 13
4 17
5 15
6 15
7 14
8 15
9 16
10 17
11 14
12 15
13 17
14 15
15 15
16 15
17 17
18 14
19 14
20 16
21 15
22 15
23 17
24 15
25 15
26 16
27 14
28 16
29 15
30 15

Elaborado por: Zully Villén R. y José Zambrano P.



Ahora, efectuaremos una Prueba de Bondad de Ajuste utilizando la
Distribucion Ji-Cuadrada, para determinar de qué poblacion proviene la

muestra.

La Distribucion Ji - Cuadrada es utilizada tanto para estimar como para
probar Hipotesis acerca de la Varianza o Desviacion Estandar de una

poblacién. La Distribucién Ji- Cuadrada se emplea también para:

a) Probar hipotesis acerca de datos de frecuencia, es decir, para comparar
resultados experimentales obtenidos en forma de frecuencias o proporciones,
con frecuencias esperadas. Esto es, probar estadisticamente si la
distribucion de frecuencias observadas es compatible (“se ajusta a”) con
alguna distribucion tedrica conocida: Uniforme, Multinomial, Binomial,
Poisson, Normal, etc. a estas pruebas se les denomina “Pruebas de Bondad

de Ajuste”; y

b) Para probar Preferencias o Pruebas de Independencia, llamadas también

Tablas de Contingencia.

Se utilizan la Distribucion de Karl Pearson o la Prueba de Kolmogorov y

Smirnov. La primera prueba conviene tanto para Distribuciones Continuas
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como para Discretas; mientras que la de Kolmogorov y Smirnov sélo sirve

para Distribuciones Continuas.

A continuacidn establecemos la prueba para Bondad de Ajuste De Ji

Cuadrado.

1.- Se debe plantear la Hipdtesis para la Prueba: Deseamos probar si estos
datos provienen de una distribucion Poisson con A= 15.23
Ho: Fm(Y)=FT(Y) Vy e R
Ha: Fm(Y)#FT(Y) para alginy
2.- Calcular todos los valores fm(Y) de la muestra Y1,...,Yn
Para obtener los valores de FT(Y) y f(Y), debemos ver la distribucion de

frecuencias de Y, mostrada en la Tabla 4.3.

TABLA 4.3

“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas
de especificaciones técnicas de la elaboracion de tuberias en una industria dedicada a la
elaboracion de productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Distribucion de frecuencias de Y”

Frecuencia
Y Frecuencia | Acumulada fm(Y) Fm(Y)
13 1 1 0.0333 0.0333
14 5 6 0.1666 0.2000
15 15 21 0.5000 0.7000
16 4 25 0.1333 0.8333
17 5 30 0.1666 1.000

Elaborado por: Zully Villon R. y José Zambrano P.

3.- Determinar las Frecuencias Estimadas, de acuerdo a la estimacion del A =

15.23.
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TABLA 4.4

“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas
de especificaciones técnicas de la elaboracién de tuberias en una industria dedicada a la
elaboracion de productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Distribuciéon de frecuencias estimadas de Y”

v Ei(valor | (Oi — Ei)%
Esperado) Ei
15 15.23 0.00347
15 15.23 0.00347
13 15.23 0.32652
17 15.23 0.20571
15 15.23 0.00347
15 15.23 0.00347
14 15.23 0.09934
15 15.23 0.00347
16 15.23 0.03893
17 15.23 0.20571
14 15.23 0.09934
15 15.23 0.00347
17 15.23 0.20571
15 15.23 0.00347
15 15.23 0.00347
15 15.23 0.00347
17 15.23 0.20571
14 15.23 0.09934
14 15.23 0.09934
16 15.23 0.03893
15 15.23 0.00347
15 15.23 0.00347
17 15.23 0.20571
15 15.23 0.00347
15 15.23 0.00347
16 15.23 0.03893
14 15.23 0.09934
16 15.23 0.03893
15 15.23 0.00347
15 15.23 0.00347
457 456.9 2.05955

Elaborado por: Zully Villén R. y José Zambrano P.
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Suma de las Diferencias = 2.05955

4.- Escoger un nivel de significaciéon a

Es recomendable escoger un Nivel de Significancia a = 0.05 y el tamafo de
la muestra n, para este caso n=30. Luego buscamos el valor tedrico en la

tabla Ji Cuadrado con (30-1) = 29 grados de libertad = 42,557

6 S =AY
xzzz(OIEiEl),glz?,O—lzw
i=1

5.- Se acepta Ho, si el valor calculado d es menor o igual que el valor de la
tabla de Ji Cuadrado y se rechaza Ho si el valor calculado d es mayor que el
de la tabla.

Y como d=2,05955<42,557 se acepta Ho, por lo tanto la muestra proviene de

una distribucion Poisson con A =15.23

Basado en la informacién recopilada del Proceso de CET, podemos definir

los siguientes Limites de Especificacion:
- LIE: Limite de Especificacion Inferior.- Se espera que el tiempo de
elaboracion de las CET de 15 Tuberias sea de 0.5 dias. (Actualmente

con el Proceso manual se demoran de 4 a 7 dias en crear las CET)

- LSE: Limite de Especificacion Superior.- Se espera que el tiempo de

elaboracioén de las CET de 15 tuberias sea de maximo 1 dia.
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4.3 Anadlisis de Capacidad del Proceso Anterior
El Grafico 4.1 muestra el resultado del Sixpack proporcionado por la

aplicacion Minitab, a partir del cual haremos algunas inferencias.

GRAFICO 4.1
“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas de
especificaciones técnicas de la elaboracién de tuberias en una industria dedicada a la elaboracion de
productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Capacidad del proceso de Compilacion Anterior”

Grafica Xbarra Histograma de capacidad
o] ML= 16,769
3 T Especificaciones
E 16 | LIE 10
L] 15| g—" —— A — —_— —p | X=152 Il L5E 11
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g . I
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- - L] Cresw Est, 11447 +—+—+ | Desw Est, 104
E ¥ ¥ cp .07 Pp 0,05
] . . Cpk 4,14 Ppk 456
Cprn
Lily .
1 2 3 4 5 (]
Muesira *

Elaborado por: Zully Villén R. y José Zambrano P.

En los puntos estan distribuidos

la grafica Xbarra y la grafica R,
aleatoriamente entre los limites de control natural, mas, los Limites de

Especificacién son de 10 a 11 dias, lo cual implica un proceso inestable.
Al comparar los puntos de la grafica R con los de la grafica Xbarra

verificamos que los puntos no se siguen entre si. Lo cual nuevamente implica

un proceso inestable.
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Los puntos de la grafica de los ultimos 6 subgrupos, también indican

inestabilidad del proceso.

Como podemos observar en el Histograma de Capacidad, el proceso manual
que estan siguiendo actualmente para la elaboracion de las CET, provoca
que el proceso se encuentre fuera de control.

Cp = (LES-LEIl)/60

Cp=0.07

La capacidad del proceso Cp<1, por lo tanto es un Proceso No Capaz.

Asimismo, el valor de Ppk (-4.56) esta por debajo de la meta requerida de

1.33, lo cual indica que el fabricante debe mejorar el proceso.

Debido a la drastica reduccion en el tiempo de compilacion de las CET, en
promedio de 5 a menos de un dia, tan solo horas o incluso menos, hemos
asignado dos posibles valores a este proceso, 0.5 dias si es hecho en
cualquier tiempo menor a 4 horas laborales, o 1 si es hecho en cualquier

tiempo mayor a 4 y menor a 8 horas.

De esta forma y luego de implantado el sistema en la compania, se tomé el

mismo numero de observaciones pero en seguidilla por la restriccion de

tiempo. Los datos obtenidos se muestran el la Tabla 4.5.
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TABLA 4.5

“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacién de carpetas
de especificaciones técnicas de la elaboracion de tuberias en una industria dedicada a la
elaboracion de productos metalmecanicos situada en la ciudad de Guayaquil”

“Dias tomados en elaboracién de Tuberiay Compilacion de CET
con la mejora”

Tiempo en dias
de elaboracion de
tuberias y CET
Observacion (Y = X1 + X2)
1 10,5
2 9,5
3 10
4 10
5 9,5
6 10,5
7 10
8 9,5
9 9,5
10 10
11 10,5
12 9,5
13 11
14 10
15 10,5
16 10,5
17 10,5
18 10
19 10,5
20 10,5
21 9,5
22 10,5
23 10
24 11
25 9,5
26 9,5
27 11
28 9,5
29 10,5
30 10,5

Elaborado por: Zully Villén R. y José Zambrano P.

Recuérdese que la variable Y resulta de la suma de X1, tiempo de

produccion de tuberias, y X2, tiempo de compilacion de las CET.
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Tomese en cuenta que la competencia de nuestro proyecto es puntualmente

mejorar el tiempo de compilacién de las CET, es por ello que no se

incursiona en la elaboracion de tuberias.

4.4 Andlisis de Capacidad del Proceso Mejorado

Luego de implementada la mejora se realiza el analisis de capacidad, usando

la herramienta Sixpack de Minitab, a partir de lo cual obtenemos el resultado

mostrado en el Grafico 4.2.

GRAFICO 4.2

“Uso de la metodologia Lean Six Sigma para el mejoramiento de la compilacion de carpetas de
especificaciones técnicas de la elaboracién de tuberias en una industria dedicada a la elaboracion de
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Elaborado por: Zully Villén R. y José Zambrano P.
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Como podemos notar el sistema informatico para la elaboracion de las CET,
logra una mejora en el proceso, haciendo que la capacidad del mismo se
incremente de 0.07 a 0.27, sin lograr la meta de 1.33, aun asi, esto

constituye un importante avance.

Realizamos una prueba de hipétesis de igualdad de medias, si rechazamos
la paridad (lo que propone Ho), suponemos que la media de la mejora
aplicada es menor que la anterior.
U1 = Media sin la mejora
U2 = Media mejorada
Ho: U1 = U2
Hq: U1 > U2
t 0,493657248

P(T<t) 0,312633217

La hipotesis nula se rechaza, por lo tanto se afirma la desigualdad de

medias.

4.5 Control estadistico de procesos
Los Objetivos Principales del Control Estadistico de Procesos son:
- Minimizar los tiempos de Elaboracion de las Tuberias y CETs.

incluyendo el tiempo de elaboracion del producto.
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- Mantener la actitud de mejora continua del proceso para elaborar las
Tuberias y CET.

- Comparar la produccion de CET con respecto a las especificaciones.

El Software CEP que permitira medir el Proceso de Elaboracion de CET y del
producto por medio de las Graficas de control, debe contemplar las

siguientes especificaciones:

a) Gréfica de Control de Dias por Proceso Antes de Armado.
b) Grafica de Control por Proceso antes de Armado.

c) Gréfica de Control por Proceso después de Armado.

Se ha enfocado las Graficas de Control a los dias en que se elabora un
producto ya que obtener registro de la hora exacta de Impresion de las CET,
es decir, para obtener Hard Copies de las mismas se usa un tiempo

insignificante (p.e. menos de 10 minutos para 120 paginas de una CET).

Las Graficas de Control se encuentran dentro del menu de Calidad del

Software de Produccion que fue creado, el cual fue desarrollado en Visual

Basic.
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Entre los principales objetivos que la Gerencia necesitaba alcanzar se

pueden anotar los siguientes:

Minimizar el tiempo en dias, que las laminas se toman antes, durante

y después del Armado.

Mantener la actitud de mejora continua del proceso, puesto que, al
tener una Grafica de control en el sistema, basado en los datos reales,
se puede visualizar aquellas laminas que toman demasiado tiempo e

indagar cuales son las causas por las que sucede este tipo de casos.

En el Menu Calidad, se encuentran las 3 opciones de las Graficas de Control

mencionadas anteriormente:

4 5.1 Grafica de Control de Dias de Proceso Antes de Armado

Esta grafica nos muestra si el proceso que comprende todos los
tratamientos de las laminas antes del Armado se encuentra fuera de
control. En las abscisas se ubican las laminas que seran
transformadas en tuberias, y en las ordenadas los dias que tomo el
proceso. Esta grafica es una gran herramienta de trazabilidad,

pudiendo acudir a ella cuando se lo requiera para efectuar el CEP.
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Los pasos a seguir para obtener la grafica se encuentran en el Anexo
1. Para tener un ejemplo de la grafica de control y el reporte

imprimible de las anomalias que se encontraren remitase al Anexo 4.

4.5.2 Grafica de Control de Procesos Antes de Armado

Insistiendo en la importancia de la trazabilidad de los procesos, por
medio de esta grafica podemos observar el comportamiento de cada
uno de los procesos, mostrando el tiempo en minutos que toman

individualmente.

Los pasos a seguir para obtener la grafica se encuentran en el Anexo
1. Para tener un ejemplo de la grafica de control y el reporte

imprimible de las anomalias que se encontraren remitase al Anexo 4.

4.5.3 Grafica de Control de Proceso Después de Armado.

La tercera opcion que nos brinda el sistema es la grafica del tiempo en
dias de la tuberia terminada. Las tuberias que presenten anomalias
en su tiempo de elaboraciéon seran presentadas en el reporte
imprimible para que se tomen las medidas pertinentes por parte de la

compadia.
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Los pasos a seguir para obtener la grafica se encuentran en el Anexo
1. Para tener un ejemplo de la grafica de control y el reporte

imprimible de las anomalias que se encontraren remitase al Anexo 4.
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CONCLUSIONES

Sin duda, hay que resaltar el resultado que durante un periodo de 5 meses,

que tomo la preparacion del terreno, la implementacion y posterior revision

de la solucion en la compaidia.

1.

La Capacidad del Proceso, que ya fue analizada en un capitulo
anterior, sufrié un adelanto, pasando asi de una Cp 0.07 a Cp
0.27, dejando una brecha abierta que necesariamente debera
ser cubierta por mejoras para asi alcanzar la meta de Cp de

1.33.

La estadistica descriptiva nos muestra notorios avances en la
media del tiempo de entrega de producto (Tiempo de Desarrollo
del producto + Tiempo de elaboracion de la CET), pasando de
15.23 a 10.13. Porcentualmente este adelanto comprende el
34%, una tercera parte del tiempo promedio de desarrollo

integral del producto fue reducida.

Habiendo realizado una prueba de hipotesis, podemos afirmar

que existe evidencia estadistica para decir que la media del
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tiempo de compilacion de las CET con la mejora es inferior a

sin ella.

Es vital para el proceso Six Sigma la reduccion de la
variabilidad, la desviacion est.andar se redujo de 1.04 a 0.51,

mostrando un proceso mas estable.

Se logré un ahorro mensual de $ 3200, este ahorro justifica de

manera muy superior a la inversion que se realizd para poner

en marcha el proyecto.
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1.

RECOMENDACIONES

Como lo mencionamos anteriormente el proyecto se enfocé en
la reduccion del tiempo del sistema de elaboracion de las CET,
recomendamos que a futuro se lleven a cabo proyectos Six
Sigma en cada subproceso que comprende la elaboracion de

las tuberias.

La programaciéon del sistema de Compilacion de las CET
hubiera podido ser concluida en menor tiempo si se contaba
con mas asistentes de sistemas, por ello se recomienda a la
gerencia que invierta un poco mas en este tipo de proyectos

que benefician de gran forma a la empresa.

La capacitacion de los operadores para el ingreso de los datos
a las terminales presenté muchas dificultades debido al poco o
ningun conocimiento de informatica de estos. Se recomienda
capacitacién frecuente del personal en esta materia, puesto que
asi se evitara un obstaculo en futuros proyectos informaticos en

la empresa.
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4. A pesar de que la compafia se encuentra certificada en ISO
9001:2000, se recomienda una actualizacion de los manuales
de procesos, al revisar muchos de ellos encontramos procesos

que podrian ser optimizados con pequefios cambios.
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ANEXO 1

MANUAL DE USUARIO



Manual de Usuario del Sistema de Produccion

El Sistema de Produccién y Calidad, es un aplicativo desarrollado con la finalidad de
simplificar el trabajo del departamento de Calidad, asi como facilitar informacion
relacionada con la produccion a la gerencia.

En el escritorio del equipo, debe ser colocado el programa ejecutable, por medio del cual

el usuario podra utilizar el sistema. Cuando se haga doble clic sobre el iconolZ del
programa, aparecera la pantalla de inicio junto con un formulario de acceso, en el cual se
deben especificar el usuario y la contrasefia y dar clic en “Login”.

|

%

™Y SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD ol
Ingreso  Proceso Reportes 3

Acceso Al Sistermna

USUARIO: |
| cave

__Loain__|

El administrador de la Base de Datos, es el encargado de asignar los usuarios y
contrasefias con el rol respectivo. El rol que le sea asignado determinara las restricciones
de acceso a la informacion en la aplicacion. Si no conoce su usuario y contrasefia, debe
solicitarlo al administrador de la base.

Descripeion del contenido de la aplicacion

Como se puede observar en el gréfico, el Sistema de Produccion y Calidad tiene un meni
principal con tres opciones: Ingreso, Proceso y Reportes.

™ SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD

Ingreso  Proceso  Reportes




Ingreso

Las opciones que presenta el menu ingreso, hacen referencia a informacion necesaria
para el correcto ingreso de las ordenes de produccion, y procesos. A continuacién se
presenta un grafico en el que se apréciale contenido del ment Ingreso, el cual se explicara
con mayor detalle.

= SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD

Ingreso Proceso  Reporktes

Productos i
Maquinarias ;
Clientes i
Ordenes de Produccidn ¥ E

1.1. Productos

Este formulario permite ingresar y consultar los productos que se fabrican en la empresa.

&5 Ingreso de Productos

1.1.1. Nuevo

Al dar clic en el botonl=l se habilita el ingreso de informacion. El cursor se posiciona
sobre “Codigo del Producto”, el formato de este codigo es ###. A continuacion se
ingresard en el campo “Descripciéon” como el nombre indica una descripcion del
producto. Y por Gltimo se llenara el campo “Nombre del Producto” en el cual se escribe
el nombre del producto y al presionar “enter” se habilita el botén con el cual se pueden
grabar los datos en la base.

&
Una vez que todos los campos estén llenos se da clic sobre el botén, y aparecera en
pantalla un mensaje notificandole que el proceso se ha realizado de forma exitosa.




1.1.2. Consulta

Otra opcién que tiene el usuario en este formulario es consultar los productos que ya

¥
constan en la base de datos. Debe dar clic sobre el botén, y aparecerd en pantalla el
siguiente formulario

& Consulta de Productos ; :
Codigo Producto | Desciipcian | Nombre Producto

001 Tuberias : Tuberias

002 Compugrtas Compuertas

En el formulario “Consulta de Productos” se presenta el listado de productos existentes
con su respectivo codigo, descripcion y nombre producto. Si se desea visualizar esa
informacién en el formulario “Ingreso de Productos” de doble clic sobre el nombre del
producto. A continuacion como ejemplo se presenta el formulario con la informacién del
producto “0017.

1.1.3. Reporte

Si se ha guardado un nuevo producto o se ha realizado una consulta se habilita la opcién

2l

de generar un reporte. Al dar clic sobre el boton la informacion que se tiene en
pantalla en el formulario “Ingreso de Productos” sera la que se presente en el reporte.

1.2. Maquinaria

El ingreso o consulta de las maquinarias que se utilizan en los diferentes procesos de
produccion de la empresa se realizan utilizando el formulario “Ingreso de Maquinaria”, el
cual se presenta a continuacion.




5 Ingreso de Maquinaria

1.2.1. Nuevo

El ingreso de informacion en este formulario se comienza dando clic sobre el botc’),
el cursor se posicionara sobre el campo “Cédigo”, el usuario ingresa el codigo de la
maquinaria y presione “enter” para desplazarse al siguiente campo, llene todos los
campos y presione “enter” sobre el tltimo para habilitar el boton con el cual se grabara la
informacion a la base de datos.

Una vez que ha llenado todos los campos, puede proceder a grabar su informacién dando

clic sobre el botonl==1. Aparecera en pantalla un mensaje comunicando que el proceso se
ha realizado exitosamente.

1.2.2. Consulta

El formulario “Ingreso de Maquinaria”, le da la opcioén al usuario de realizar consultas
sobre las maquinarias que se han ingresado previamente a la base de datos.

Al dar clic sobre el botén, aparece en pantalla el siguiente formulario

&5 Consulta Maguinaria
Codigo Mombre Descripcion | Marca
1-F-12-0012 I-F-12-0012 I-F-12-0012 I-F-12-0012
|-F-15-002 I-F-15-002 |-F-15-002 I-F-15-002
|-F-15-003 |-F-15-003 I-F-15-003 1-F-15-003
Rz M /A MAA, M8,
I-F-12-11 I-F12-11 I-F-12-11 I-F-12-11
|-F-08-002 I-F-08-002 |-F-D8-002 I-F-08-002
SERTOM SERTOM SERTOM SERTOM
|-F-001-001 |-F-001-001 |-F-0071-001 |-F-001-001
|-F-03-004 I-F-09-004 I-F-09-004 |-F-09-004

Una vez que se ha encontrado el nombre o el cddigo de la maquinaria de doble clic sobre
el registro y automaticamente esa informacion aparecera en el formulario “Ingreso de
Maquinaria”. En el grafico que se presenta a continuacion se muestra un ejemplo de
consulta.




1.2.3. Reporte

La opci6n de generar un reporte se habilita cuando se ha guardado una nueva maquinaria

|

o se ha realizado una consulta a la base. Al dar clic sobre el boton se creara el reporte
para la informacion que tuviese en pantalla en el formulario “Ingreso de Maquinaria™.

1.3. Clientes

El ingreso de clientes a los que se venden los productos fabricados por la empresa, se lo
realiza haciendo uso del siguiente formulario.




1.3.1. Nuevo

Para realizar el ingreso de un nuevo cliente, se debe dar clic sobre el boté. Luego el
cursor se posicionara sobre el primer campo “Nombre del Cliente”, una vez que se
ingresa este campo se presiona “enter” para ingresar la “Direccién”, de igual forma se
presiona “enter” y se ingresa el “Teléfono” Al presionar “enter” sobre este ltimo campo
se habilita el botén de grabar. Con todos los campos llenos se procede a dar clic sobre el

botonl_=y los datos se guardaran en la base.

1.3.2. Consulta

Se puede realizar una consulta para conocer que clientes tengo ingresados en la base y

sus respectivos datos. Al dar clic sobre el boté se muestra en pantalla el siguiente
formulario.

5" Consutta Clnte’ e~ |

Normbre del Cliente | Direccion | Telefono s
]

l

En ese listado el usuario dara doble clic sobre el nombre del cliente que desea consultar.
La informacién de este cliente aparecerd en el formulario “Ingreso Clientes”. A
continuacion se presenta un ejemplo.




1.3.3. Reporte

Al grabar la informacién de un nuevo cliente a la base o realizar una consulta, se habilita

2l

el botdn Con este botén se puede generar el reporte de la informacion que contenga
el formulario “Ingreso Clientes”.

1.4. Ordenes de Produccion
En esta opcion del meni “Ingresos”, el usuario tiene una opcion: “Ingreso O/P”.
1.4.1. Ingreso O/P

Este formulario se utiliza para realizar el ingreso de las Ordenes de Produccion que la
empresa realiza para sus clientes.

I | ]
| ]
u ! |
| | i |
[ ] [ ]
u |
L =




1.4.1.1. Nuevo

Para realizar el ingreso de una nueva orden de produccion se da clic sobre el boténle.
EI cursor se posiciona sobre el campo “Nombre del Proyecto”, una vez que se ingresa
este dato se presiona “enter” y se habilita el siguiente campo, para escoger el cliente se

debe primero dar clic sobre el boténl ] y luego dar clic sobre__ 2 y de la
lista que ahi se despliega seleccionar al cliente para el que se va a realizar la orden de
produccion. Al hacerlo se habilitara la opcion “Ingreso de Producto” para el cual también

se dara clic sobre el boton[ ]y luego se da clic sobrel__ |, Del listado que se
despliega seleccione el nombre de producto que se va a realizar en esta orden. Y luego se
habilitan los campos para seleccionar la fecha de inicio y fin de la orden de produccion.
Luego debe colocar un visto en cada proceso que deba pasar el producto seleccionado.

En el detalle del formulario, los dos primeros campos “ID” e “ltem” se llenan
automaticamente al llenar la cabecera del formulario. El usuario debe ingresar la cantidad
de items de iguales caracteristicas y presionar “enter” de forma que el campo “Producto”
se llenard autométicamente de acuerdo al producto que se seleccioné en la cabecera.
Desplazar el cursor al siguiente campo, llenar los campos “Diadmetro”, “Longitud”,
“Espesor”, “Caracteristica” y “Peso”. Al ingresar la informacién del peso y presionar
“enter” se generard automaticamente el valor que se asignara al campo “Peso Total” del
detalle del formulario. Mientras que el “Peso Total Kg” de la cabecera se autocompletara
con la suma de todos los valores que haya en el detalle del formulario en el campo “Peso
Total”. Para completar el ingreso de este item, de clic sobre el bot(')n y
aparecera en pantalla el siguiente formulario.

& Ingreso de Material "

A B c b E F G H I D e

TG [——

Acclopes

s & @ B

Una vez que se han ingresado los materiales, presione “enter” y se generard una nueva
fila en caso de que la orden de produccion tenga mas de un item. Al terminar de ingresar
&
=]y se guardara en la

todos los items de la orden de produccion, de clic sobre el boton
base la orden de produccion.




1.4.1.2. Consulta

En el formulario “Ingreso de Ordenes de Produccion”, el usuario tiene la opcion de

realizar consultas a la base. De clic sobre el botc’m y se presentara en pantalla el
siguiente formulario.

En ¢l constan todas las 6rdenes de produccién de la base de datos, para ver todos los
detalles de la orden de doble clic sobre ella y la informacion aparecerd en el formulario
“Ingreso de Ordenes de Produccién”. A continuacion se presenta un ejemplo.

TR e p e e m

0440172007 -

EhEkRBER R KB

Item Cantided | Producto  Dismeto  Lao | Espesor  Caacleisic  Pesa | PesoTotal = Materisles
182 Tuberias 2000 9600 10 AF72GrED 5347.8 9732996 _Materiales |
13 Tuberias 2000 9600 12 AS72Gr50 642655 8354515 ate
20 Tuberias 2000 9600 14 A572 Gi-50 750837 150167.4
1 Tuberias 2000 9600 16 AB72 G50 §580.99  94380.89
13 Tuberias 2000 18 A572 G50 9655 125615
20 Tuberias 2000 9600 20 AST2GI50 1072777  214555.4
16 Tuberias 2000 9600 24 ABT2 G50 12877 206032
44 Tuberas 2000 3600 22 AG72Gr50 5B4545 24833930
10 Tuberias 2000 9600 12 AST2Gr50 244 2440

o

W@~ D e N

- N I TR Ny

=)
@ o~
o




1.4.1.3. Reporte

Cuando se ha grabado la informacion de una nueva orden de produccion o se ha realizado
una consulta, se habilita la opcién de generar un reporte de la informacion que se tenga
en pantalla en el formulario “Ingreso de Ordenes de Produccion”.

= =Bk

f 1oi1 & & o - Towte  100% Bol8

| ORDEN DE 1 1 1 @

| PRODUCCION No: i -

H CLEMTE __: Produsstre JJJJ“JM%

| eRODUCTO : Tuberias Precesss

} PESO i 212690868 Escuadre: ' rlegado: ¥ Arco,2 45,61 1

’ corte: ' soldadoz 1 Reparacién: 1

|’ EESHA HIC10: Cusmincy, 1 ADHL 2807 Limpieza: 1 Arco, 1,2: 1 Granallado: 1

FECHATM : Lunes 3| Giclembre.798 | Bisoladn 1 Armado: 1 Pinturaz '

CAMTIDAD CARACTERISTICA DIANMETRO LARGO ESPESOR PESO

I

182.00 A-572 Gr-50 2,000.00 9,600.00 10.00 5,347 80
13.00 A=572 Gr-50 2,000.00 ,600.00 12.00 6,426.55
20,00 A-572 Gr-50 2,000.00 9,600.00 14.00 7,508.27
11.00 A-572 Gr-60 2,000.00 9,600.00 16.00 8,580.99
13.00 A-572 Gr-EOD 2,000.00 9,400.00 16.00 9,486.00
20.00 A-572 Gr-50 2,000.00 9,600.00 20,00 10,727.77
16.00 A-572 Gr-50 2,000.00 9,400.00 24.00 12,677.00
44,00 A-572 Gr-50 2,000.00 9,600,00 22.00 564, 545.00

Pesg Totl. 62566343
Proceso

Los ingresos de la informacion relacionada con las tuberias que se elaboran, se ingresan
en las diferentes opciones de este men, las cuales se pueden apreciar en el grafico que se

presenta a continuacion.

Escuadre
Biselado
Limpieza
Plegado
Rolado

fﬁgresn Proceso  Reporte

Arco sumergido 1
Arco Sumergido 2

Armado

Arco sumergido 3,4,5v 6
Granallado

Pintura

aenerar Carpetas

Reporte Resumido Produccion
Reparte de Laminas X Procesa

*N SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD
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2.1. Escuadre
En la opcién de “Escuadre”, se tiene el formulario que se muestra a continuacion.

"3 SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD RELOAD
Inqreso Pmceso Reportes

Corte de Laminas

Operader | [ [~ Cod = Hoda Ho
Maquinag

i 1 - -
J:Aymhu(e | 4 ke rg;g,”w.,.....__..._.__rj

Orden  Item Malelld H.Inicio H.Fin Aclividad | Cant/Exis Peso | Dimensiones  Espesor Tip Material Cast Test et |

5

| ltem O/F |

0/F | ltem O/P |
| item O/P}
| lter O/P |
| tem O/F )
ltem 0/P

Item 0/P | Materia
ltem O/P | Material 0/P

SR

it

0 N m s W =

2.1.1. Nuevo

Cuando el usuario hace clic sobre el botonl—, con lo cual se activan los botones para el
ingreso de la informacién de la cabecera. Y aparece automaticamente el niimero de hoja
correspondiente a ese nuevo ingreso.

Corte deLaminas S— — e ces - S :
Operador | [ e [~ Cod = chalrny
Maquina 35
L SRR & S T
L wectwne -1 Srerke [ 25/04/2007 ol 46
' Ordenltem Mateial  H.lnicio HFin  Actividad Cart/Exis  Peso Dimensiones  Espesor Tip Material Cast Test i
1 /P i
-
4] al
Observacion.. - = s =
ol i S e A P A N B e LS < e ]
J7 |
!
i |

Para ingresar los nombres del personal que intervino en el proceso, el usuario dara clic

sobre el boton.~ y apareceré el formulario “Mano de Obra en Planta”, el cual tiene el
listado de los empleados que laboran en la empresa. De forma que el usuario puede
ingresar las primeras letras del primer apellido dar clic en buscar y reducir la bisqueda, o
puede buscarlo en el listado general. Una vez que encuentra el registro que contiene el
nombre del empleado que buscaba da doble clic sobre él, y de esta forma apareceré el
nombre del empleado en el formulario “Corte de Laminas” y se cerrara el formulario
“Mano de Obra en Planta”.

11




& Mano de Obra en Planta
Por primer apeltide [cAl Buscar | Vertodo |

| Normb | Apellidos

LUIS ALFONSO CRUEL DELGADD

GUIDO JOFFRE CRUZ ALY

JOSE CARLOS CRUZ BANEGAS

EDUARDD ENRIQUE CRUEL DELGADOD
SEGUNDO GEOVANNY CRUEL DELGADO
EDUARDO FERNANDO CRUZ VERA

.| o

En el caso del formulario “Corte de Laminas”, el proceso anterior se realizara dos veces,
la primera vez para seleccionar el operador y la segunda para seleccionar al ayudante. En
el grafico que se presenta a continuacion, se muestra como ejemplo, el caso en el que el

usuario selecciond el nombre del empleado que intervino como operador en el proceso.
Corte de Laminas :

Operador EEEEEY:

Avudante | |

El siguiente paso a realizar es la seleccion del turno en el que se realizé el trabajo. Las

opciones: diurno o nocturno. Luego de lo cual se deberd dar clic sobre el botén.'f.l que
aparece junto a “Cod. Maquina”, y se seleccionard la maquinaria de la lista de
magquinarias existentes en la base. Y por tltimo se selecciona la fecha en la cual se realizo
el proceso. Antes de llenar el detalle del formulario se debe llenar también el campo de
“Observacion” que se encuentra al final del formulario. En los graficos que se muestran a
continuacion se observa un ejemplo de cabecera y del campo de observacion. Una vez
llenados estos campos el usuario puede empezar a grabar la informacion, dando clic sobre

el boton L=
Corte deLsminas - ettt et e * |
Hoja No |
Operador  —{ | diurne [ ted .,_” 1 ! I
i B : ek M 69 |
Observacion.. e A e

|N.N.

En el detalle del formulario, se debe seguir las siguientes indicaciones en orden, lo
rimero que ha de hacer el usuario es dar clic ﬁ le aparecera el formulario
p q ; . ¥ P _

“Ordenes de Produccién™, en el cual esta la lista de las drdenes de produccion que se han

12




ingresado en la base de datos. El usuario dara doble clic sobre la orden de produccion y
automAticamente se cerrara este formulario y regresar al formulario “Corte de Laminas”.

& Ordenes de produccion :
iden Cliente | Provecto | Orden Produccion | Fecha Inicio
8| Produastro Angamarca 111 1]
4 3

El siguiente paso sera dar clic sobre, y se abrira el formulario “Item segin oP”,
el usuario dara doble clic sobre el registro que contenga el item con el cual se esta
trabajando, luego de lo cual se cerrara automaticamente este formulario.

& ltems Segtin O

Didmetro | Tipo de Mat | Largo
2000 A-572 Gr50 53478
2000 A-572 Gr-E0 B426.55
2000 A-572 Gr50 7a08.37
2000 A-572 Gr-50 8580,99
2000 A-572 Gr50 9655
2000 A-572 Gr50 1072777
20NN A-RF? Gr-AM 172877

Continuando con el ingreso del detalle, el usuario dara clic sobre el botd

aparecera entonces el siguiente formulario

5 Matenales

id_detalleorc| cantidad Largo Espesor Caracteristic| Peso
"~ 2506 Laminas 2440 6980 10 AG72Gr50 1336343

El usuario para seleccionar el material dara doble clic sobre el registro, con lo cual
aparecerd en el formulario “Corte de Laminas”, la informacion relativa a
“Cantidad/Existencia”, “Peso”, “Dimensiones”, “Espesor” y “Tipo de Material”.

13




Corte de Laminas
|
i T s e e —— Hoja No I
| operador | | diurne [~ Cod =3 e i

| A Maquina = |
Pt Sl v T A i

HFn  Aclividsd Cari/Exis  Peso | Dimensiones Espesor Tip Mateiial
2526 13363492 5380x2440%10 10 A572 Gr30

Cast Test =

4

I Observacion..

| — S

|

Como se aprecia en el grafico anterior, el botén que estd sefialado es elw,
aplasta “enter” y el cursor se posicionara sobre “H Inicio”, el formato de la hora es
HH:MM. Es importante resaltar que el ingreso de las horas se lo debe hacer en relacion al
turno, es decir que si se ha seleccionado el turno diurno, por ejemplo la hora en la que se
realiz6 la actividad puede ser 09:00, y si el turno fuera el nocturno, la hora seria 21:00.
Una vez que se ha hecho el ingreso de la hora de inicio se da “enter” y el cursor se
posicionara sobre “H. Fin”, se debe tener en cuenta las mismas recomendaciones que con
el campo “H. Inicio” y siempre la hora en la que se termine de realizar una actividad
debera ser mayor a la hora en la que comenzo. Cuando se haya ingresado la “H. Fin”, el
usuario dard “enter” ubicandose asi sobre el campo “Actividad”, el usuario debe tener
completo conocimiento de la nomenclatura que se utiliza en este campo, por ejemplo
“A1” se utiliza para sefialar que la actividad realizada es “Corte”. Solo las laminas que
como actividad tengan “A1” podréan tener datos de calidad.

Una vez ingresada la actividad, el usuario dard “enter”, hasta que el cursor se posicione
en el campo “Cast”, luego de que se haya ingresado la informacion de ese campo, se da
“enter”, pasando asi a “Test”, y de igual forma una vez llenado este campo se da “enter”
para que el cursor se posicione en el campo “Cant.”. En este campo el usuario debe
colocar un “1” y dar “enter”. Cuando el cursor se ha posicionado en “No Lamina” el
usuario debe ingresar el nimero de lamina correspondiente y dar “enter”, con lo cual le
aparecera una nueva linea para empezar un nuevo registro. Es importante recalcar que si
la Actividad es diferente de Al en los campos “Cast” y “Test” el usuario de be escribir
“XXX”y en “Cant” y “No Lamina” el valor de “0”. Puesto que no deben quedar espacios
en blanco.

H.Inicio H.Fin Actividad  Cant/Exis Peso Dimensiones | Espesor Tip Material Cast Test Cant, Mo Lamina
1 15:40:00 165500 A1 27 £90524,192 7000x2440+16 16 AR72 G50 BE06849010 03458 1 023
2 16:55:00 171500 A2 273 598524,192 7000x2440x16 16 A5T2 GrE0 XXX bl 0 1}
3 171500 173000 A4 279 £9§524,192 7000x2440x16 16 A572 Gr80 ¥ el 0 0

Aun cuando ya se haya generado el nuevo registro en blanco, ¢l cursor se encuentra
posicionado sobre el boton__Caidad 1, si la actividad es Al, el usuario debera dar clic
sobre él, y aparecera el formulario “Calidad” en el cual se hara el ingreso de los datos de
calidad relacionados a esta lamina. En el grafico que se muestra a continuacion se
presenta un formulario lleno de “Calidad”.
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i 3

Acciones

El proceso de llenar este formulario es similar al ingreso de datos del formulario “Corte

de Laminas”. Lo primero que se debe hacer es dar clic sobre el botonl—-]. El siguiente
paso es colocar el Mouse sobre el cuadro de texto “Long #17, y escribir alli el valor
respectivo, dar “enter” para activar la casilla siguiente. Se repite el mismo proceso hasta
llenar el “N° de Hoja Informe de Producto NC” y el ultimo enter que se da sobre este

&

cuadro de texto activard el boténl-=2. Para completar el formulario falta indicar la
conformidad o no conformidad de cada campo, si por ejemplo el usuario da clic sobre
“Conforme”, automaticamente se bloquearan ambos check list

l si el usuario por error escogiod “Conforme” en lugar
de “No conforme” o viceversa, debera cerrar el formulario “Calidad” y volver al
formulario “Corte de Laminas™ para dar clic sobre [_Calided ] y empezar en un nuevo
formulario. Si el usuario esta seguro de que la informacién que ha ingresado esta correcta

entonces puede proceder a guardarla dando clic sobre el botonl-==|. Luego de lo cual el
usuario podrd cerrar este formulario para terminar el ingreso de informacién en el
formulario “Corte de Laminas”.

En el formulario “Corte de Laminas™ se sugiere que el usuario haga clic sobre el boton

)

== y de esta forma vaya almacenando la informacion ingresada registro por registro. Al
igual que en los registros de actividades diferentes de A, si el usuario desea ingresar mas
registros en esta hoja, se debera dar enter sobre el campo “N° Lamina” del tltimo registro
que se halla llenado.




2.1.2. Consultas

Si el usuario desea consultar la informacion que ha sido ingresada en la base de datos,

dentro del formulario “Corte de Laminas”, el usuario debera dar clic sobre el boton @
y le apareceré el formulario “Hojas de Corte”, el cual contiene los datos de la cabecera
del formulario.

|5 Hojas de Corte

I R

|1dMa_|Magquinana [NoHoja |Diuma |
| LUIS GUSTAVD RIVERA SILVA 520 CRISTIAN YOVANNY MAYEZA PIGUAV 9 |F-15005 0 0
ROBERTO EFRAIN ORTIZ ORTIZ 641 ALBERTO ANTONID SOLIS ALCIVAR 9 |-F-15-005 83 0
i STALIN ISRAEL ORTIZ CHIPRE 616 DANY JOSE MARTINEZ ALVAREZ 28 |F-15008 92 1
it PLACIDO ANTONIO NIETO ER&Z0 582 AUGUSTO ANDRES CEDERIO CANTOS 5 |F-15002 458 1
i NICO LALD PENAFIEL TEJADA 535 GEOVANNY FRANCISCO RONQUILLO® 3 |F15005 126 1
il NICO LALO PERAFIEL TEJADA 636 GEOVANNY FRANCISCO RONQUILLD" 9 IF-15-008 128 1
i NICO LALO PEFAFIEL TEJADA £36 GEOVANNY FRANCISCO RONQUILLD® 9 |-F-15-005 127 1
| l NICD LALO PERAFIEL TEJADA 636 GEOVANNY FRANCISCO RONQUILLD® 9 |F-15-005 129 1
| ROBERTO EFRAIN ORTIZ ORTIZ §41 ALBERTO ANTONIO SOLIS ALCIVAR 9 |F15005 125 1
[ ROBERTO EFRAIN ORTIZ ORTIZ 541 ALBERTD ANTONID SOLIS ALCIVAR 9 IF-15-005 15 1
LUIS GUSTAVD RIVERA SILVA £20 CRISTIAN YOVANNY MAYEZA PIGUAY 9 |F-15005 17 0
il | DARIO RIVERA HOLGUIN £33 NICO LALD PENAFIEL TEJADA 28 |F-15-008 109 1 |
i h | o

Lo o aand
|

Una vez que el usuario haya encontrado el registro que busca, da doble clic sobre el
registro y toda la informacion de la hoja de corte seleccionada aparecera en el formulario
“Corte de Laminas”. Como ejemplo del listado anterior si se hace doble clic sobre el
registro con “N° Hoja” 458,y a continuacién se muestra el formulario de “Corte de

Laminas”.
1
| e  — e Hok
| operader | | ! dawe v O¢ i[5 Fisom = pie
{ e E e Maquina &= |
IJE Aywdante | | mocturne " Fecha [25/04/2007 = 4 |
l H.Inicio _HFin Actividad | Cant/Exis Peso Dimensiones | Espesor| Tip Material Cast Test Cant, Molamina  Calic +
1 15.40:00 165500 A1 279 598524,192 7000x2440¢16 16 A572 G50 EBOBB43010 Q3458 1 P023 Cali¢
2 166500 171500 A2 279 £39524,192 7000x2440x16 16 AG72 Grbl 3¢ faaed a 0 __Cali
3 171500 17:30:00 A4 279 - 598524,192 7000x2440x16 16 A-572 G50 1K 2K a 0 Calic

| Observacion..

|, RSN e ——————————i
{ [N.N.
|

Si el usuario quiere ingresar mas informacion en la hoja deberé posicionarse en el altimo
registro sobre el campo “No Lamina” y dar “enter” para que Se genere un NUEVO registro.
O el usuario también tiene la opcion de hacer modificaciones en este formulario ya sea en
la cabecera o en el detalle del formulario. En caso de que realice alguna modificacion

&

debera dar clic sobre el botonl—=* para guardar los cambios en la base.
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2.1.3. Reporte

Cuando el usuario ha grabado la informacion de un formulario, o cuando tiene el

resultado de una consulta en el formulario “Corte de Laminas”,
acion que tiene en pantalla. A continuacion

con el cual se genera un reporte de la inform
un ejemplo del reporte que aparecerd en pantalla.

2]

se activara el boton

J

B2 = \OES
\ 1d1 & & - Totat3  100% 303 [
T S ——— e SRR - el
I |
;% |
I8 REPORTE DE PROCESO DE ESCUADRE DE LAMINAS PARA TUBERiA N* 458 |
i |
: |
|é| |
B QFERADOR . VIFIO ELAZOPLAL IDO AN IONID PUEST 0 DE TRABAJO: IF- 15002 IIURNO : Emcm.. Mircoles. A5 Abril 2007
| AYUDANTE: CEDEHOCANIOR ATGUII0 ANDLES € 6D . DE MAQUINA: I-F-15-002 WOCTURNO: [0
| AIT ATID 0 FTEO O TR0 0 FTEG
E oz ACTTTIDAD CanT TCAT L AMOR A AEDID &t SIETED A LT 05|
i1 IPICTID b 4 Ly joar ¥ piOr oy § my pes s
':,' Lopea o
I rcmoa acLos IR
it s
§ D ETH
1 WA T AFI0 OETTO "0 BTED ConTEn
il o ACHEVIDAD CaRT T rLaas: TAETID & LAEDLD &t B )
1 LT 18 £y jomr cx o] cr jmew| roew |
i topca o
apcmoa e TmmrCr |
) |
BT ez
HOT &) O FTTO "0 FTEO COOTRO H
| o1 ] ACTIVIDAD CAIT ™T FLAaOrs BLXTID 2t JLEDED &1 |
LT p2d .8 = 5 CF o LY | PCY Y
Lopa LOBG 62 |
AFCROA ABCHOT IWDOLLIOS I
WAL I
IXAC &1 a2
| OBSERVACIONES: N.N. ‘
bl

2.2. Biselado

El formulario que se presenta a continuacion es
la informacién del proceso de biselado.

el que se utiliza para ingresar y consultar

i

A = e A Hoja No

Operador | | 2 |

| e Magquina —

fyndante _] | rin T | ;

Op Hini H.fin Somvdad | #lemna | Boca Cueipo Espesor TipMaterial Calidad -
[ 1 i@

4 ;i T
Observacion..

{
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2.2.1. Nuevo

Cuando el usuario abre el formulario de biselado para ingresar informacion lo primero

B
que debe hacer es dar clic sobre el botdnk se activaran las opciones de la cabecera del
formulario y aparecera el numero de hoja que le corresponda. Para el ingreso de los
nombres de los empleados que intervienen como operador y ayudante se hace clic sobre

el boton-~ con lo cual se accede al formulario “Mano de Obra en Planta”, en el cual se
realiza la busqueda del empleado por el primer apellido, se escribe una o varias letras del
apellido y se da “enter” o se hace clic en buscar.

B3 Mano de Ohra en Planta Ei!
| !
| Por primer apeltide 'E S e __EH?E?,!,_,, ad _ Verlodo |

| Nombres lApeﬂidos al |
PEDRO PONCE GUARANDA, J |
YICENTE RAFAEL PLUAS VARGAS o
NICO LALO PEMAFIEL TEJADA

AMGEL ANTONIO POSORIEGO MERELD

JUAN DE JESUS PERA BAJARA

SIXTO JAIME PEFAFIEL PAZMIFO

TEYBE FABIAN PERALTA JIMENEZ

JORGE EFREN PAMCHAND WALENCIA

| HECTOR LUIS PILOSO PINCAY
[ TERESA MARIANA PALACIOS DRMAZA
i DANIEL GEOVANNY PIGUAVE CASTRO
| YICTOR GERARDO PLUAS WARGAS
| IMARCOS ENRIQUE PACHECO PACHECO |
\ JOSE IGNACIO PABHAGA ARAMA v
ESEE | 4]

Una vez que se ha encontrado el nombre del empleado que se busca se hace doble clic
sobre ese registro y

El nombre completo del empleado aparecera en el cuadro de texto correspondiente del
formulario “Biselado”.

El siguiente paso es seleccionar el turno en el que se llevaron a cabo las actividades, las

opciones son diurno y nocturno. Luego se da clic sobre el boton | que aparece junto a
“Cod Maquina” lo cual actualiza los codigos de las maquinas disponibles en la base. Para
la seleccion de la maquina con la que se realizd el trabajo se busca en la lista que se

despliega al hacer clic sobre el combo que estd junto al botén.™
muestra un ejemplo de la lista de maquinas:

|, a continuacién se

Cod sk oo ey
Magquina | i
T JF20012 =
Fecha 5 IF15002
7 IF15.003
o
| Busino | E 1 AF1211
3 LUBIPD ESRESA 15 I F.08-002

ASERTOM
A-F-001-001

Cuando encuentre el codigo de la maquinaria que se utilizé en el proceso haga clic sobre
él y luego seleccione la fecha en la que se realizé el proceso. Al final del formulario
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ingresar las observaciones, y en caso de que no hubiera observaciones, escriba “N.N.”
puesto que no deben quedar campos de la cabecera vacios. Con todos estos campos llenos

se puede proceder a grabar los datos haciendo clic sobre el botonl=. Le aparecers un
mensaje notificando que se han grabado con éxito los datos. A continuacion se muestra
un ejemplo de la cabecera del formulario de biselado llena, junto con el campo de
observacion.

Biselado

 ——— Cod | p—— Hoja No
Operador —| | diurno v : ~| |33.BISELADD -

| Magquina - -

:Ayud(mm ,‘Ai ] SEFERNANDOLTAFDOCRANALGS nmocturag :W‘ Fecha :' PR "'_"""_"'""; i

- Observacion..

| A2demoraperB4. o o ) -

] | =1

Ahora se procedera a ingresar la informacién del detalle del formulario. Lo primero que

se debe hacer es dar clic cobre el botén, con esta accion se abrira el formulario
“Laminas Cortadas Segin Ordenes de Produccion”, que se presenta a continuacion.

| B Laminas Cortadas Segun Ordenes de produccion E’)j
Buscar bdmina: [ S . buscar _ Vertodo
|| |MoOPH _|Nombre Pioyecto | Material | # Lamina [ |
111 Angamarca Laminas ope =
111 Angamarca Lainas 0 i
111 Angamarca Laminas ap 1
111 Angamarca Lainas of i
111 Angamarca Laminas o
111 Angamaica Laminas 0
111 Angamarca Laminas 0

En este formulario el usuario puede buscar la ldmina de forma manual o puede ingresar el
Numero de Lamina que estd buscando en el cuadro de texto y dar “enter” o dar clic en

y si la lamina ingresada ya pasé por el proceso de Escuadre, aparecera el
registro de la lamina buscada, entonces el usuario dara doble clic sobre ella y el “Numero
de Lamina” y el “Tipo de Material” apareceran en el formulario “Biselado”. Es
importante recalcar que si la lamina no ha sido ingresada en el proceso de corte no podra
ingresarse la informacion en el proceso de biselado.

En el formulario “Biselado”, se ubica el cursor sobre “H. Ini” y se procede al ingreso de
la hora de inicio de la actividad luego se presiona “enter” y el cursor se posiciona sobre
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“H. Fin” donde se procede al ingreso de la hora en la que se termino de realizar la
actividad. El formato de la hora en estos campos €S HH:MM vy se debe tener presente el
turno en que se esta realizando el proceso para escribir correctamente la hora, el intervalo
de horas va desde 00:00 hasta las 23:59.

El siguiente campo a llenar es el de la actividad, donde Al es la nomenclatura utilizada
para indicar que una lamina fue biselada. Una vez llenado el campo de actividad se
procede a llenar los otros campos “Boca”, “Cuerpo” y “Espesor”. Si la actividad es
diferente de Al en estos campos S¢€ pondré un “0”; si por otro lado la actividad es Al, se
llenara con los valores que se tengan en el formato teniendo en cuenta que si se tiene
sefialado “Boca” en el formulario se debe colocar “17” y “Cuerpo” tendria el valor de “07,
o viceversa. El espesor de la lamina debe estar especificado en el formato.

Si la actividad es Al, el usuario debera dar clic sobre el boton y aparecera el
formulario “Calidad Biselado”, a continuacion se presenta este formulario lleno con los
datos de calidad.

| )

5 CALIDAD BISELADO

£
i

Inspeccion Visual

Acciones

Para activar los cuadros de texto de este formulario, de clic sobre el botonk —y luego
llene todos los cuadros de texto. No olvide que debe marcarse la conformidad o no
conformidad de cada campo, asi como la conformidad o no conformidad en la inspeccion

visual. Una vez que tenga todo el formulario lleno, de clic sobre el botdn
cierre el formulario.

-, y luego

En el formulario “Biselado” de clic sobre el boton y guarde la informacion del
registro que ingreso. En caso de que deba ingresar mas de un registro coloque el cursor
sobre el Gltimo registro ingresado en el campo “Tip Material” y de “enter”, esto generard
un nuevo registro. Se recomienda que a medida que llene un registro vaya grabando.

2.2.2. Consulta

El usuario cuando abre el formulario “Biselado”, tiene dos opciones, crear una nueva
hoja y consultar. Si el usuario desea consultar la informacion de Biselado que esta

almacenada en la base, debera hacer clic sobre el boton g y aparecerd el formulario

20




3 Consulta Biselado %
R | Dperadar e [Apudante " | Maquinaria "~ [NoHoia | Diumo _ N~ B
CARLDS CRISTHIAN DE LA CRUZ TOF CARLOS GERARDOD BALLAGAN CRESH IF-15003 |

SEGUNDO GEOVANNY CRUEL DELGA JOSE FERNANDD LITARDD GRANADC BISELADD
DARIO RIVERA HOLGUIN NICO LALD PEMAFIEL TEJADA |-F-15-003
SEGUNDO GEOVANNY CAUEL DELGA JOSE FERNANDO LITARDO GRANADC BISELADD
DARIO RIVERA HOLGUIN NICO LALO PEFIAFIEL TEJADA, |-F-15-003
SEGUNDD GEOVANNY CRUEL DELGA JOSE FERNANDO LITARDO GRAMADC BISELADOD
CARLOS CRISTHIAN DE LA CRUZ TOF CARLOS GERARDO BALLAGAN CRESE |F-15-004
SEGUNDO GEOVANNY CRUEL DELGA JOSE FERMANDO LITARDO GRANADC BISELADOD
CARLOS CRISTHIAN DE LA CRUZ TOF NN NN |-F-15-004
SEGUNDO GEOVANNY CRUEL DELG2 JOSE FERMANDO LITARDO GRANADC KBM-28-KBM-18 10
SEGUNDD GECVANNY CRUEL DELGA JOSE FERNANDD LITARDD GRANADC KBM-28-KBM-18 1
CARLOS CRISTHIAN DE LA CRUZ TOF NN NN |-F-15-004 12
NM NN JOSE FERNANDD LITARDO GRANADL KBM-28-KBM-18 13
P raRl NS rRIGTHIAN NF 1 & FRUZ TOF MM NN |-F-1R.nN4 14 of

dad

|

(ﬁCD-hiﬂ'lCﬂhfaJl'\)—'

_\_.,

P I TR S e

-

El usuario deberé seleccionar el namero de hoja que desee consultar, y para acceder a e€sa
informacion debera hacer doble clic sobre el registro. El formulario se cerrara
automaticamente quedando en pantalla el formulario “Biselado” con la informacion de la
hoja seleccionada. Por ejemplo de la lista que se presenté en el formulario “Consulta
Biselado” se selecciona la hoja numero 7, y se muestra a continuacion el formulario
«Biselado” de la hoja seleccionada.

Edm
Hoja No |

| e d R —————— |
operador - | e e e ORI = ‘
| Maguina ' — i
yudante || B N e o — ;
1 op H.ni H.fin mofvidad | flamina  Boca Cuerpo Espesor Tip Material  Calidad
ll 1 0pl1231:.00 13.00:00 a2 0 000 000 0.00 Laminas Calidad
| 2 Top|13:01:00 13:42.00 D5 i 000 000 000 Laminas _Cali
| 3 Op|13:43:00 14:07:00 Al PO37 100 000 1600 Lemnes  Coicod [NSRNISUREISERNSREN, |

4 | Dp|1408:00 141400 Az 0 000 000 000 Laminas

5 Op|141500 143500 M PO36 100 000 16.00 Laminas

B 14:35:00 14:46:00 A2 0 000 000 0.00 Laminas

7 _Op|14d7:00 15.03:00 a1 PO35 100 000 1500 Laminas
8 _0p 150400 15:09:00 a2 0 000 000 000 Laminas
.‘

Observacion ..

52 los asignd para que biselen desde ie1230hatacl fndl delajomada. o =
2.2.3. Reporte

La opcion de generar el reporte de una hoja del proceso de Biselado se activa cuando se
ha guardado una nueva hoja o se ha consultado una ya existente en la base. Para generar

el reporte el usuario debera hacer clic sobre el boton y aparecerd en pantalla el
reporte de la hoja que tenia en pantalla en el formulario. Tomando como ejemplo la hoja
namero 7, el reporte se presenta a continuacion
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2.3. Limpieza

Cuando el usuario da clic en el ment
formulario “Limpieza”, que es el que se aprecia en

Tof1e ) & @ [oox | Tow26  100% 260l 26
% REPORTE DE PROCESO DE BISELADO DE LAMINAS PARA TUBERIA NV 7
OR: DELACRUZT CARLOG CRETHLA P T
OPERAD ELA QRRES CARLOS € % 5T O DE TRABAJO: VEISOM pGriAr eves, 13 Saptiambie, 3007
AYUDANTE: BALLADAN CRESPIN CARLOS GERARDO COD. DE MAQUINA : 1-F-15-004 P s s o
DIURNG: (1]
NOCTURNO: [0 |
e L soca | cowrre |mamor w0 gevie | cosmrel )t ™o CopTrOL SamwaL spmmo T
| e | Pt N e ) o
L=-1
| - 1
=]
1
,,,,, m— R om Jeomon | miome | speme | commor | macw jcory | amenm
wrwrs | emm | wy PR o e i W
L=l
1 1
 FRE
__—L—‘ — ——
s [ meses (E—— PN vocs Jommmo [mamor [ miose | ssamo | coeme . o mon
=31
| .| !
== 1
=
T |
=T sorire Jomfrrsmes | socs [ o [mumor | mnen 0 carmeos | o co. T | semorae
| e | Sufiti | e
___,7J
|
Jo==T
=i
R I B A oun | cvmrm |meemer | miose e | cemmor | maer | s e | swromes
| e T e i [l o3 PR PP e e B G
G
|
LE] RO ATIS ca | cverrs |mamoe w0 o - CoFTroL a0 o2 5 WAL 157 0 FLOe
E1T3 uaTERLL| IR o E<3 i |wer o ey s
1
1 |
|

proceso sobre la opcion Limpieza, se muestra

el
el siguiente grafico.

Limpieza £
| e e e Hoja No
| Operador . ==l " -
ii Ayodante 1 = | i__ pe . aEES T Cod = :7 o o 75‘
i MHaquing =T
| B |
‘i Ayudante 2 | Fecha | ~|
a/pP H.ini H.fin Actividad | Mo Lamina | Espesor

1 Op

2 Op

3 Op

4 Op

5 Op

] Op

7 Op

8 - et () Dy ST

2.3.1. Nuevo

Si el usuario desea realizar el ing

que hacer clic sobre el boto
formulario. Como en los fo

empleados que intervinieron en el proces

Ire

n

so de una nueva hoja del proceso de Limpieza, tendrd

y esto permitird el ingreso d
rmularios de escuadre y biselado, la sele

o se realiza haciendo clic en el boton. el cual

e informacién en el
ccion de los
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se encuentra a |

en Planta”, el cual se presenta a continuacion.

ado de cada cargo. Con esta accion se abrira el formulario “Mano de Obra

B3 Mano de Obra en Planta
]
Por primer apettide  [chi Buscar | Vertodo |
| | Mombres | Apelidos
SERGID VIVIAND CHILA CABEZA

|

I

L FRANCISCO ALFRED
——

El usuario puede realizar la busqueda del empleado por el primer apellido, escribiendo el

apellido o parte del apellido y dando “enter” o se da clic sobre el boton L Lo B F
Cuando el usuario encuentre el registro que contiene el nombre del empleado que busaca,
debera hacer doble clic sobre el mismo y aparecerd automaticamente en el formulario
“Limpieza”. Este proceso se repetira de acuerdo al namero de cargos que haya en el
proceso, en el caso de Limpieza hay un operador y dos ayudantes.

[FEramm oriTaNc CHILA CABECA
Avedante 1 e

=

Operador

Aywdante 2

Luego se selecciona el turno en el que se realiza el trabajo, este puede ser diurno o
nocturno. El siguiente paso seria la seleccién de la maquina, para lo cual primero se debe
hacer clic sobre el boton- ! y luego se despliega la lista de maquinarias, se busca en ella
el codigo de la maquinaria que se utilizé y se da clic sobre ella. Por Gltimo se selecciona
la fecha. Y para completar los campos de la cabecera se llena el campo de observacion, si
no se han presentado observaciones entonces como no se admiten espacios en blanco se
debe escribir “NN” a continuacion un ejemplo de la cabecera y el campo de observacion

Hoja No
Operador e r_ i T f1€1 ! diarne r pocturne ¥
Ayedapret =l [ A NLESEEDENC CanT Cod R - 1
Maquina
Ayadapte2 =l [0 oo o | 1720972007 -
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Observacion..

Luego se procede a llenar el detalle del formulario, lo primero que se debe hacer es dar

clic sobre el botonl 0z ] y aparecerd en pantalla el formulario “Laminas Cortadas Segin
Ordenes de Produccion”, el cual se muestra a continuacion

& Laminas Cortadas Segtin Ordenes de produccion A
Buscar Lamina: | T  buscar |  Mertodo |
T [NeOPH__|Mombre Propecto Mateial | #Lamina & B
111 Angamarca Laminas al
111 Angamalca Lainas (i =
i 111 Angamarca Laminas o}
111 Angamarca Lainas o}
111 Angamarca Laminas a
| 111 Angamaica Laminas 1] 8
{ 111 Angamarca Laminas o}

El usuario puede buscar en la lista el nimero de lamina que va a utilizar o puede poner el
namero de la lamina en el cuadro de texto y dar “enter” o hacer clic en el

boton _En este listado aparecen todas las laminas que fueron ingresadas en
el proceso de escuadre. Una vez que se encuentra la lamina se hace doble clic sobre ella y
se cerrara este formulario y en el formulario “Limpieza” aparecera el nimero de lamina
seleccionado en el campo respectivo. Luego se posiciona el cursor sobre el campo “H.
Ini” y se procede a ingresar la hora de inicio de la actividad, luego se da enter para que el
cursor se desplace al campo “H. Fin” donde se pondra la hora en la que se concluyo la
actividad, el formato de la hora es HH:MM vy el intervalo de las horas va desde 00:00
hasta 23:59, se debe tener muy en cuenta en que turno se realizaron las actividades. Y
luego se ha de llenar el campo de actividad y el del espesor de la lamina. En caso de que
la actividad sea A, se procederd a llenar el formulario de calidad, al cual se tiene acceso
haciendo clic sobre el boton_—_1, y aparecerd en pantalla el formulario “Calidad
Limpieza”, el cual se muestra a continuacion
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Calidad Limpieza

Acciones

Para activar las casillas e ingresar la informacion se debe dar clic sobre el botonl—, para
cada parametro de calidad debe quedar establecida la conformidad o no conformidad y se
debe llenar el campo “N° Hoja Informe”. Si se hubiera equivocado al sefialar la
conformidad o no conformidad, el usuario debera cerrar el formulario y volverlo a abrir
sin guardar los cambios. Si por otro lado la informacion esta correcta entonces de clic

sobre el botéonl-= y luego cierre el formulario. Al regresar al formulario “Limpieza de

&
clic sobre el boténl_= y guarde la informacion que ha in%esado. Si desea continuar

ingresando informacién coloque el cursor sobre el boton del Gltimo registro
que llend y de “enter”, de esta forma se le generara un nuevo registro. Se recomienda que
al terminar el ingreso de cada registro el usuario grabe la informacion.

2.3.2. Consulta

En el formulario “Limpieza” el usuario puede realizar consultas de la informacion que se
ha ingresado en el proceso de limpieza. Para realizar una biisqueda el usuario hard clic

sobre el bot(’)n Entonces aparecerd el formulario “Consulta Limpieza”, el cual se
muestra a continuacion.

| o Consulta Limpieza

il | Operador | Ayudante | Maguinaria
| PLACIDO ANTONIO NIETD ERAZD AUGLUSTD ANDRES CEDEND CANTDS N
| MM NN CARLOS GERARDO BALLAGAN CRESPIN N/A
i NN HMN CARLDS GERARDO BALLAGAN CRESPIN MN/A
| NN NN CARLOS GERARDO BALLAGAN CRESPIN MAA
1 NN NN CARLOS GERARDD BALLAGAN CRESFIN N/A
‘3 PLACIDO ANTONIO NIETO ERAZO AUGUSTO ANDRES CEDEND CANTOS N/
| PLACIDO ANTONIO NIETO ERAZOD AUGUSTO ANDRES CEDERD CANTOS N/A
| NH NM CARLOS GERARDD BALLAGAN CRESPIN N/
5 MM MM CARLOS GERARDD BALLAGAN CRESPIN MN/A
4]

En este formulario, el usuario buscara el “No Hoja” que desee que aparezca en pantalla,
al encontrar ese registro deberd dar doble clic sobre él. Y entonces el formulario
“Limpieza” se verd como a continuacion.
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Limpieza
‘ : s e Ssnes SIS tioja No |
| Operader . diorne I Bocturno v
|
| Ayudanie 1 =1 =_.,,,,,_,_....._.‘ T SLiCEDLROCAWTOE o E'i'ﬁ".'.ﬁj,&”"’""" EEESSe= | 6
i Ayodante2 .=l | Fecha | 18/09/2007 -
0P H.ini H.fin Actividad Mo Lamina Espesor
1 Op 19:00:00 192500 C1 o 0.00
Z Op . 19:25:00 19.37.00 A2 ] 0.00
i3 Op 19:37:00 19:48:00 Al M136 10.00
4 Op 19:48:00 20:00:00 AZ o 0.00
5 Op 20:00:00 2001300 Al NBBS 10.00
6 Op 20:13:00 20018:00 A2 0 0.00
7 Op 20:19:00 20:31:00 A1 N124 10.00
8 ooy e e s oL s 20:31:00 20:38:00 A2 1] 0.00 __Cali hd
4 1 ]
b Observacion..
| e g e —— e - e

2.3.3. Reporte
Una vez que el usuario ha guardado la informacion de una nueva hoja o se ha consultado
la informacion de una hoja almacenada en la base de datos, entonces se activard el

boténE el cual le da al usuario la opcién de ver esa informacion en un reporte que tiene
el mismo formato que el que se utiliza en planta. A continuacion se muestra un gjemplo
de reporte con la informacion que se mostro en el grafico anterior.

1ot 1+ - Total68  100% 58 of 68 |

& REP ORTE DE PROCESO DE LIMPIEZA DE LAMINAS PARA TUBERiA 6

OPERADOR : NIET 0 ERAZO PLACID D ANTOHLO PUESTODE TRABAJO: Wik FE CHA Martes, 18 Septiembre, 200
AYUDANTE : CEDERO CANT0S AUGUSTO ANDRES DIURNO :
NOCTURNO: |1 |
AYUDANTE : NHNH
TELTIS, CEETED: FImoTE
03 CIIDAD. FLAAgFA IR T ELY
Iy T IR OTHE
or oot crnanl vaasoes Do =y
Tasio TopEror FImonIr
o7 CTUIRAD) roaaors Lo DEIICT
Q 20, r 158 OFLIE
0% BCTVIDAD L g TR0 T IoCrECE
[ II |
oy o TopEvor T IR OTIE
i z pramrs lpEoT IxiEcr
= T ImoTan
h 3 s I IDAD P AEE s | ERTEO T DE1ECY

]
] s e - - ,
o] cmrorpan] sz semws |oemor mﬂf‘m reer—| rIma

3 g T 1mGEFLLE
0 cmapap| prpass lxor I LECY

a1

T IP¥OFLX

(%1 »xgpspl vz ames lmamor LEEECY
o T A¥Io CO FTEOL T Imrorux

o Lomaoip] v sops LGRSO I ECT

ey S FTED) T ImoraE
01 omapapl vp s fampo e Q:Fg TEyECr

| ]
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2.4. Plegado

En el mena “Proceso”, el usuario puede escoger la opcion Plegado, con la cual se abre el
formulario “Plegado”, el cual se muestra a continuacion.

= Plegado " &3

operador i |
Avedante t i [ CETID
Ayodante2 [ Cod = [ ~1
Ayudante s | Sir Maquina

Hoja Ne

]

fecha Jos =1
“am | A Wfin | Activided | NoLamina | Espesor | Boca | Cuerpo| Calidad
EEEE) (o 19:00:00 : d
2 |2 oo
3 [e0p .
] Op
5 |EesDpoiud
‘ 6 | Op |
g |
Q@
Observacion..
- ¥
| =
2.4.1. Nuevo

El ingreso de una nueva hoja de informacion de plegado, se realiza al dar clic sobre el

botonle—, el cual habilita las diferentes opciones de ingreso en la cabecera del
formulario. Ademas, el nimero de hoja que serd ingresada aparece automaticamente.
Para el ingreso del personal que ha participado en el proceso, se debe dar clic sobre los

botones;'.'.i los cuales aparecen al lado de cada cargo. Luego aparecera en pantalla el
formulario “Mano de Obra en Planta”, el cual se muestra a continuacion

' Mano de Obra en Planta
Por primer apellide L Buscar } Yer todo |
| | Nombres | Apelidos
I JOSE MANUEL ANDRADE ROLDAN
NELSON JAVIER ANZULES CABRERA
DAVID HUMBERTO ANDRADE MOREIRA
JOSE ALBERTO ANGULO ALARCON

|
|
|

5

En ¢, el usuario puede realizar la blisqueda del empleado en toda la lista de empleados o
reducir el listado de nombres escribiendo una parte del primer apellido y dando “enter” 0
haciendo clic en “buscar”. Cuando el usuario encuentre el nombre del empleado que
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buscaba solo debe dar doble clic sobre €l. Entonces automaticamente aparecera el nombre
en el formulario “Plegado” y el formulario “Mano de Obra en la Planta” se cerrara. Este
proceso se repite para cada cargo, en caso de que no todos los cargos necesiten un
nombre, para no dejar el espacio en blanco buscar uno “NN”.

Luego se hace la seleccion del turno en el que se realizaron las actividades, el cual puede

ser diurno o nocturno. Luego se da clic sobre el botéon.~! que esta junto a “Cod
Magquina”, lo cual actualiza la lista de maquinarias que hay en la base, luego el usuario
seleccionard una maquina de la lista dando clic sobre la misma. Se selecciona la fecha en
la que se realizd el trabajo. Y por altimo al final del formulario en el campo
“Observacion”, se deben escribir las observaciones encontradas, en caso de que no
hubiera observaciones, se debe llenar el campo con “NN”. Una vez que se han llenado

&

estos campos, el usuario puede guardar esta informacion dando clic sobre el botonl—=.
Para llenar correctamente el detalle de este formulario, el usuario comenzaré por dar clic
sobre el botén, lo cual le presentaré en pantalla el siguiente formulario

&3
|
o)

i Laminas Cortadas Segtin O1denes de produccion
| Buscar Ldmina: || '  buscar | Vertodo

{ TNoGPH [Nonbis Proyeto | Mateia B -8 =]
| 111 Angamarca Laminas O
111 Angamaica Lainas of
| 111 Angamarca Laminas 0
111 Angamafca Lainas i
| 111 Angamarca Laminas 0
| 111 Angamarca Laminas 0
{ 111 Angamaica Laminas of

En el formulario “Laminas Cortadas Seglin Ordenes de Produccion”, el usuario puede
buscar la lamina, escribiendo el nombre de la lamina en el cuadro de texto y dando
«enter” o dando clic en “buscar”. Al encontrar el nimero de lamina, solo habra que dar
doble clic, entonces se cerrara este formulario y aparecerd automaticamente en el
formulario “Plegado” el niimero de limina seleccionado. Las laminas no se pueden pasar
por este proceso mas de una vez, si la lamina seleccionada ya ha sido ingresada en este
proceso, le aparecera un mensaje “Esta ldmina ya fue plegada, ingrese una lamina
diferente”.

En el formulario “Plegado”, el siguiente campo a ingresar es “H Ini”, se ingresa la hora
de inicio de la actividad, y se da “enter” y el cursor se posicionara sobre “H Fin” y se
ingresa la hora en la que se termina la actividad. En estos dos campos recuerde que el
formato de la hora es HH:MM y que el rango de horas que se puede utilizar esta entre
00:00 y 23:59, las horas de Inicio y Fin deben estar acordes con el turno que se
selecciono.
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Como el cursor atn esta sobre el campo “H Fin” se da “enter” para que el cursor se
ubique sobre “Actividad”, y luego se ingresa la actividad utilizando la nomenclatura
correspondiente. Luego se da “enter” dos veces, o hasta que el cursor este sobre el campo
“Egpesor”, en el cual se ingresa el espesor de la lamina y se da “enter”. Los dos Gltimos
campos del registro “Boca”y “Cuerpo”; el usuario los llenara con “1” o “0”, teniendo en
cuenta que si “Boca” tiene el valor de 17 entonces “Cuerpo” tendra el valor de “07, 0
viceversa. Si la actividad es Al, entonces el usuario deberd llenar los datos de calidad,
haciendo clic sobre el botéonL______ 1 con lo que se abrira el formulario “Calidad
Plegado”.

Acciones

En este formulario lo primero que se hara dar clic sobre el botonl——l y esto activara el
primer campo “Curvatura de los extremos”. Una vez que se ha ingresado la informacion
correspondiente se da “enter” y el cursor se posicionara sobre “N° Hoja No Conforme”,
se ingresa el numero de hoja respectivo y se da “enter”, esto activara el boton de grabar.
Antes de grabar, se deben marcar las conformidades y/o no conformidades de cada
campo. Si se cometiera algun error al seleccionar las conformidades de los campos, cierre
el formulario y llénelo de nuevo. Si la informacion es correcta entonces, haga clic sobre

y

el boton

—|. Luego se cierra este formulario para grabar la informaciéon que se ha

ingresado en el detalle del formulario “Plegado”, para grabar de clic sobre el botdn_=1.
Si se desea agregar un nuevo registro, ubique el cursor sobre el boton______1, y de
“enter”.

2.4.2. Consulta

Para realizar una consulta de la informacion ya ingresada en la base de datos del proceso

de plegado, en el formulario “plegado” dar clic sobre el botonl
pantalla el siguiente formulario

y aparecera en
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& Consulta Plegado >3
] | Dperacor | Apudante | Maquinaia [NoHoia |Diwno | |
1 GILBERTO EUGENID CUJILAN DIAZ ANGEL MARCOS LARROSA QUIMI I-F-08001 1 0|
| GILBERTO EUGENID CUJILAN DIAZ ANGEL MARCDS LARROSA QUIMI 1-F-08-001 2 (i
| GILBERTO EUGENID CLUILAN DIAZ ANGEL MARCOS LARROSA QUIMI |-F-08-001 3 0
| GILBERTD EUGENIO CLUILAN DIAZ ANGEL MARCOS LARROSA QUIMI |-F-08-001 4 0
1 GILBERTO EUGENIO CUJILAN DIAZ ANGEL MARCOS LARRDSA QUIMI |-F-08-001 5 i
1 GILBERTO EUGENID CUJILAN DI&Z ANGEL MARCDS LARROSA QUIMI I-F-08-001 3 0 v
L2}

En “Consulta Plegado”, el usuario buscara el “No Hoja” cuya informacién desee
visualizar en pantalla. Cuando lo encuentre de doble clic sobre ese registro y
automaticamente se cerrard este formulario, y en el formulario “Plegado” aparecerd la
informacién relativa al namero de hoja seleccionado. A continuacién se presenta un

ejemplo.

& Plegado &=
| operader =l [ ~ diorne I Heja No
|| Anstante T =L " mocturme v
| Aymtanrez - ; Cod =1 ifjé'_l]:;.ﬁf,jﬁ{""'"'__,j
R — Maquina ™ o
Ayedante3 =! pehan i,” — DO?_"' . .:-i
o/ Hini H.fin_  Actividad HoLamina | Espesor |Boca tuerpp Calidad

1 |ESugossy 000200 000400 AZ 0 0 o 0.00

2 Op 00:06:00 001200 A1 N4g3 10 1 0.00

3 |Eelp 001400  ODIEOD A2 1] 0 a 0.00

4 Op, 00:18:00 003000 A2 0 1} 1) 0.00

B Op 00:3%00  00:3600 A1 N221 10 1 0.00

6 Op 00:40:00 00:42:00 A2 0 1] 0 000

7 Op 00:44:00 004500 Al N214 i0 1 0.00

g Op  |0D4700 004300 A2 0 a ] 0.00
4
- Observacidm..
i AR L - = " ] 7 = {
| NN i i
| S | 2
| - e — = -

2.4.3. Reporte

Esta opcion se habilita cuando se ha realizado una consulta o se ha guardado una nueva

hoja. Al usuario dar clic sobre el botdn aparecera en pantalla el reporte de la
informacién que se muestra en el formulario. En el siguiente grafico se presenta el
reporte de una hoja.
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REPORTE DE PROCESO DE PLEGADO DE LAMINASPARA TUBERIA N 1

o=

| [ oPERADOR : CUTLAN DIAZGILEERT 0 FUORIO DIURKO =] FECHA: Master, || Saptiambre, 200
TN Az R e —— Mates, || Supeert =
AYUDANTE | LARROSA QUTMI ANDEL MARCO3 NOCTURNO ¢
AVUDANTE: CHIPRE VARGAS FAUSTO FIDEL COD. DE MAQUINA « 1-F-08-001
AYUDANTE : LEON CUILAN MARD{ O
cmrosn |ansars | wueor | woc T
o1 man | o3 omsa | mowor | aoc or v
T — |
— T e Y T A
T
e |sranes | mimr | woc e
v TR
> weoan |s1mars | mrwor | woo o ey
remanip |onsans | eamos | asc o v
o[ mvms | sroazs | wamer | soc - T
— o]
ot ecmroes | rians | mimor | oo i ncn
by e | zenes | mrmm | woc e

2.5. Rolado

El formulario que se muestra a continuacion es el de

informacion esta en el mend proceso.

“Rolado”, esta opcion de ingreso de

=@ O B W N

=3

|«
. Observacion.

|5 ROLABO &
- x - = = Hoja b

| operader 1 T Soldedor 1 -

| e e = i I e SOt | =

i Punters Soldader2: .l | o

| Aywdanty PP § T Aywedaste? i | R

Aetivided INuLam Espesor Boca Cuerpo  Planila

2.5.1. Nuevo

En el formulario de

=

clic sobre el botonl

“Rolado” como en los formularios anteriores, el primer paso es dar

. lo cual activard las opciones de ingreso

cabecera de informacion. En este formulario hay

seis empleados. El proceso para seleccionar el nombre de

primero se da clic en el boton.~ el cual se encuentra junto a cada cargo. Al hacer esto
“Mano de Obra en la Planta”, el cual se muestra a

aparece en pantalla el formulario
continuacion

de informacion de la
la opcion de ingresar los nombres de
cada empleado es el siguiente,
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5 Mano de Obraen Planta

=

Por primer apeiiide it Buscar | Vertado |
li | Nombres | pellidos
1 JOSE ARTURD NARANJO RONQUILLO
| HN NN
;‘ JU&N FELIPE NOND LOZAND
| nn nn
| PLACIDO ANTONIO MIETO ER&Z0
1
| nrNNRNANN nhnRRNRNNN

e

nnnnnhninnnnn

Por medio de este formulario, el usuario buscara al empleado de cada cargo. Para
simplificar la bisqueda se debe ingresar algunas letras del primer apellido, esto reducird
significativamente el listado de nombres que aparecera en pantalla. Si no se hubieran
asignado empleados a los cargos, el usuario en lugar de nombres debera buscar “NN” o
alguna variacion de ese comodin.

Lo siguiente es la seleccion del turno de trabajo, las opciones son dos: diurno y nocturno.

El siguiente paso es la seleccion de la maquinaria, primero dar clic sobre el botén;'f_l que
estd junto a “Cod. Maquina”, hacer clic sobre ﬁ y escoger del listado que se
presente el codigo de la maquina que se busca. Después se escoge la fecha en la que se
realizo el trabajo. Al final del formulario escribir las observaciones, si no hubieran
observaciones, escribir “NN”, puesto que no deben quedar campos vacios. El siguiente

paso sera grabar esta informacion, para lo cual se dara un clic sobre el botonl==l.
siguiente grafico se presenta un ejemplo de la cabecera del formulario y del campo de
observacion, ya llenados.

Heoja Ne
‘70’""" {45 mwssec warims coz S | diurme ¥ poctarno |
S e e e 74
Aymdante t ==l [0 e Apeate2 | |07 sirzararcvoaaTy 1Tl kR |19/10/2007 v
Observacion.. B - z : T £l : = ‘

Para continuar con el ingreso de la informacién, se debe comenzar por seleccionar el
numero de lamina, para esto se debe dar clic sobre el botc’), con lo cual se abriré el
formulario “Laminas Cortadas segtn Ordenes de Produccién”, en el cual sale un listado
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de todas las laminas que se ingresaron en el proceso de escuadre. A continuacion se lo
muestra.

5 Laminas Cortadas Segiin Ordenes de produccion E’\J
| Buscartdmine: [  buscar | Mertodo |
[ [NoOPH_[NombreProyecto |Maieil | #Lamina _ | <]
111 Angamarca Laminas o 0
111 Angamarca Lainas a
111 Angamarca Laminas 0
111 Angamaica Lainas 0
111 Angamarca Larminas 0]
111 Angamarca Laminas 0
111 Angamaica Laminas of | vl

o hacer clic sobre el botén bl y el registro de la lamina aparecerd en pantalla,

luego de doble clic sobre el nimero de lamina, se cerrara el formulario “Laminas
Cortadas segin Ordenes de Produccion”, y aparecera en el detalle del formulario de
“Rolado” el numero de lamina seleccionado. Luego se procede al ingreso de la hora de
inicio y de fin de la actividad. Tener en cuenta que el formato de la hora es HH:MM, y
que la hora se escoge en un intervalo entre las 00:00 y 23:59. El siguiente campo a
ingresar es el de la actividad, se debe respetar la nomenclatura que se ha establecido.
Luego se da “enter” hasta ubicar el cursor sobre el campo “Espesor”, el usuario ingresa
aqui el espesor de la lamina. A los dos campos siguientes “Boca” y “Cuerpo” se les
asigna valores de “0” o “17,teniendo en consideracion que si “Boca” tiene asignado el
valor de “17 entonces “Cuerpo” tendra asignado “0”, o viceversa. Y luego se ubica el
cursor sobre el campo “Plantilla” y se ingresa el valor res ectivo. Si la actividad es Al,
entonces el usuario debera dar clic sobre el bot(’mlil y se abrira el siguiente
formulario.
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B Calidad Roladoe .?;\

Acciones

Para comenzar el ingreso de los datos de calidad, se debe dar clic sobre el botonl—1, el
ingreso de la informacion inicia en X1, se da “enter” y se sigue con X2, y esto se repite
hasta llegar al campo “N° de Hoja Informe de Producto NC”, una vez que se ingresa esa
informacion y se da “enter” se activara el boton de grabar. Pero antes de grabar ain faltan
de sefialar las conformidades y no conformidades en el formulario, si se cometiera un
error al escoger la conformidad de un campo, el usuario debera cerrar el formulario
“Calidad Rolado” y abrirlo y llenarlo otra vez corrigiendo el error. Si la informacion
ingresada es correcta, entonces se puede proceder a grabar, dando clic sobre el boton #
y cerrar este formulario. En el formulario “Rolado” se procederd a grabar la informacion

€

ingresada. Para lo cual se dara clic en el botonl==
Si se desea seguir ingresar un nuevo registro, se debera posicionar el cursor sobre el
botonl_ :ﬂ del altimo registro lleno y dar “enter”.

2.5.2. Consulta

Entre las opciones que tiene el usuario en este formulario se encuentra la de consultar
informacion previamente ingresada a la base. Para esto se debe hacer clic sobre el

boton Q y aparecera en pantalla un formulario que lista las hojas que se han ingresado
de rolado. El gréfico del formulario se presenta a continuacion
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7 5 Consulta Rolﬁdo . .
- mwm E—

— [Pwten

\A S—

| LIMBERG WALTHER COBOS CHOEZ
il CARLOS MALRICIO MEJIA GUARTASACA
| LUCIAND DESIDERIO SANCHEZ CHAVEZ
CARLOS MAURICIO MEJIA GUARTASACA
LUCIANG DESIDERIO SANCHEZ CHAVEZ
LIMBERG WALTHER COBOS CHDEZ
LUCIAND DESIDERID SANCHEZ CHAVEZ
| CARLOS MAURICIO MEJIA GUARTASACA
il LUCIANO DESIDERIO SANCHEZ CHAVEZ

el |

JESUS BIENVENIDD MEFA CANTOS
ANGEL ANTONIO POSORIEGO MERELD
JOHN JAIRD CHAVEZ QUIMIS

ANGEL ANTONIO POSORIEGO MERELD
JOHN JAIRO CHAVEZ QUIMIS

JESUS BIENVENIDO MERA CANTDS
JOHN JAIRD CHAVEZ QUIMIS

ANGEL ANTOMIO POSORIEED MERELD
JOHN JAIRD CHAVEZ QUIMIS

LUIS ANTONID CORDOVA MOREIRA
JOSE LUIS VARGAS ESMERALDA
WILMER STALIN MOREIRA ROMERD
JOSE LUIS VARGAS ESMERALDA
‘WILMER STALIN MOREIRA ROMERD
LUIS ANTONIO CORDOVA MOREIRA
nnnn

JOSE LUIS VARGAS ESMERALDA
nnnn

El usuario debera dar doble clic sobre el namero de hoja que desee consultar. La
informacién de la hoja seleccionada aparecera en pantalla. Como se muesira a

. vt
continuacion
& ROLADD B
| e A S T ST _ diarme T mocturne ¥ Hoja Ho |
'i Opecader | Setdoder 1: =i | |
| | 55 ROLAVERDE <1 f
| Pumtore Er v or Seldederls =) " e [29 -ROLAVERDE ) 5 I
. el
T ey sal T
| Avudante 1 TroE Ayedance2 =l | Fecha | 18/09/2007 d| |
0P H.ini H.fin Actividad  Nolamina Espesor Boca Cuerpa Plantila Calidad B
1 130000 | 131200 [C1 0 | ooo| ooof 000 0.00 1
2 : 0 000] oool  000) 0.00
3 NEST 1000] 000  1.00[ 200000
4 [ 000 000 000 100
5 596 1000] 000 1.00, 200000
& Jas o ooo| ooo)  0.00 0.00
7 Op 5 Al N177 | ioool 1.00] 000]  2000.00
8 Op 01:15.00 - 0,00 000 000 0.00
g 011600 Wiga | 1000 100 0.00] 200000
10 _ Op | 013600 0 noo| 0oof 000 0.00]_Cabdad | -
4 e
| “Observacion..
e e e ———— o | 7 =] | &
| e 2 A
X228 -
I e et = — |
2.5.3. Reporte

Para generar un reporte es ne
nueva hoja. La informacion d

. - 2] 3
momento de hacer clic sobre el boton

cesario que se haya hecho una consulta o haber grabado una
el reporte es la misma que se tiene en el formulario al

| Para la informacién que se presento en el

ejemplo formulario anterior, el reporte seria el siguiente.

35




= -0k3
| 11 b M vl Tow78  100% 780178

!% REPORTE PROCESO DE ROLADO DE LAMINAS PARA TUBERIA W' 5 J
OPIEADOT 20LDADOT PUFSTO DF TTABATO 1OLA FLDE
e e oo S
PUNTEED 20LDADOT ©oD DE HAQ 10L. ELDE
R
ATUDALTE ATUDANTE FrCmA Bastr 15 depaemlas. 007
e e e T S
DIESO E FOCTUEND
Torar e L 1 = 0 STAIDADIRL A 0L & S e e
o sempan | srors |mmor | soes fowmro | plin . s 74 o mar|
mcTo | 10 = 3 sty 1 1 i o I
EoF amt v o GTALIDADDRLA IEOL & GRTEOL | DE rToLLo |cosTrol | B BN
01 aomaman |azors jpmor | zecs  fowees | sk 0% AL1DAD A ETL
riezo | 3 o lemr o o | moamcr
Toririo T O SVIDADIRL FOL & lorTioL | DF roiio | corTros | T
o somsaosn | nora|mimozr | socs JevER | pheie @ ALIDAD s — corsora i
fmcis | un a femr o [ | mearer
Worarto 0 > S AIDADDELA TFOL CorTEOL | DEIATTOLLO | CosTROL | F EOX
o semapan | vvors |momor | soes  fowERso | g O ALIDED Co aca LT
e | am e fem or forr | meamcy
RoFario v " GTALIDADDR L TFOL & ovTEoL | DwaFOLLe | cosTeon | 0L
o somapap |arers|mamor | sors  fewem | e 7ALIDAD Draocs
o | am o Jom o fomr | e
Toriro T G STALIDADDRL A UFGE & emeL | Derroiio |corTor 7|
01 acmraon | mzonamamer | socs fewer | o 07 ALIDAD Aw) EEOCA
koiczo | aiw or Jom er o | moumr
Wora 0 0 SVILIDEDDRLE UFOL & eTiel | DEFTOLG | cozTror [ L
o1 ommen | vora|mumor | socs fevmwo | pan o7 AADAD mas raocs mo x|
T or Jour oo | meamr
ToviF T a T AIDADDELS TROE & evTror | DR FTOITe | CorTor | o
o1 semanin | oca|mimor | zocs feweman | pimin T ALIDAD sk DrROCA monx|
freso | niw or fosr afem | oors
TOFARIO T @ TTAMIDADN LA TFOL & T R e I
01 semopap |arors |momor | zeca fewmman | punin o rnocs monox)
ez | nm o Jemr o few | oosa
ToTar0 0 g ST IIDAD DR LA ANGL & S ) Gk F
01 somman | arora | mmer | mocs  fewmewso | g 0% ALIDADms rEOCh
scio | mm or [om o fem | e e
1<l >

2.6. Arco Sumergido 1

En el menti de procesos se tiene la opcion de entrar al formulario de Arco Sumergidol, el
cual se muestra a continuacion.

8 Arco Sumergido 1

| operader

| Aymiante ]
| = Codt
| Ayedante 2z | . = T Maquina

| Ayedante 3: = B T fethe

or H.fin Actividad # Viola

LR R R R U

2.6.1. Nuevo

Para comenzar el ingreso de informacion en este proceso, se debe dar clic sobre el

|, esto creard una nueva hoja y habilitara las opciones de ingreso de la cabecera
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del formulario. Los primeros campos a llenar son los de los nombres de los empleados

que intervienen en el proceso. Para hacer esto se debe dar clic sobre cada botén;'.j que

aparece junto a cada cargo. Cuando se da clic en el botém:.'J aparece en pantalla el
formulario “Mano de Obra en la Planta”, el cual se presenta a continuacion.

&3 Mano de Obra en Planta : : g ]
Por primer apellido 50 Buscar | Vertodo |
| Hombres | Apetidos
ALBERTO ANTONIO SOLIS ALCIVAR

fal 1

Para que la bisqueda del nombre del empleado sea mas rapida, se debe ingresar algunas
letras del primer apellido y damos “enter” o hacemos clic en y de esta
forma el listado de empleados se reducird considerablemente. Una vez que se haya
encontrado el nombre del empleado, se da doble clic sobre €l, se cierra la ventana del
formulario “Mano de Obra en la planta”, y aparecera el nombre del empleado junto al
cargo. El mismo proceso se repite hasta llenar todos los cargos, en caso de que estuviere
quedando alguno vacio se debe buscar en el listado “NN” o alguna variacion de eso.

Se procede a seleccionar el turno en el que se realizo el trabajo. A continuacion se da clic

] 5 i g . ¥
sobre el boton. que estd junto a “Cod Magquina”, y luego se selecciona la maquina de la
lista que se despliega al dar clic sobre*] . A continuacion se selecciona la fecha

en la que se realizo el trabajo. En la parte inferior del formulario se debe llenar el campo
de observaciones, si no hay informacién disponible para ese campo entonces poner
“NN”. Con todos estos campos llenos puedo proceder a grabar la primera parte del
formulario. Se contintia con el detalle del formulario, lo primero que se selecciona es la
virola con la que se ha hecho el trabajo, para esto se da clic sobre el boton y
aparecera en pantalla el formulario “Laminas Cortadas Segiin Ordenes de produccion”.

5 Laminas Cortadas Seaun Ordenss de produccion =< |

Buscar tdmine: | buscar i Ver todo

R J o Vettedo |

| No OPH | Nombre Proyecto | Material | # Lamina
111 Angamarca Laminas

111 Angamarca Lainas

111 Angamarca Laminas

111 Angamarca Lainas

111 Angamarca Laminas

111 Angamarca Laminas

111 Angamarca Laminas

I
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Para agilizar la bisqueda se debe escribir el nimero de lamina con la que se realiza la
actividad, una vez que se ha encontrado la lamina se da doble clic sobre ella y esta
informacion aparecera en el campo “No Lamina” del formulario “Arco Sumergido 17.

En el formulario “Arco Sumergido 17, se contindia llenando el detalle del formulario, se
posiciona el cursor sobre “H Ini” y se ingresa la hora de inicio de la actividad y se da
“enter”, luego se hace el ingreso de la hora en la que se concluye la actividad en “H Fin”,
para estos campos en los que se ha ingresado la hora, se debe considerar que la hora tiene
un formato HH:MM vy que el intervalo de tiempo que se utiliza esta entre 00:00 y 23:59.
Y la hora debe estar acorde al turno que se selecciono.

El siguiente campo a llenar es el de “Actividad”, en el cual lo importante es utilizar
correctamente la nomenclatura con la que se identifica a cada actividad. Luego se da
“enter” hasta ubicar el cursor sobre “Espesor”, se ingresa la informacion del espesor y se
presiona “enter”, poniéndose el cursor sobre “Boca”. Si la actividad es A1, a los campos
de “Boca” y “Cuerpo” se les asigna valores “0” o “1”, teniendo en cuenta que si “Boca”
tiene el valor de “1” entonces “Cuerpo tendra el valor de “0” o viceversa; pero si
“Actividad” es diferente de A1 “Boca” y “Cuerpo” tendran valor “0”.

Si la actividad es Al, entonces se ingresardn datos de calidad, haciendo clic sobre el
boténl_______|. Entonces apareceri en pantalla el siguiente formulario.

B Catidad Arce Sumergido 1y 2 lj:J
| — [ Acciones

ey

>

Se da clic sobre el botonl——! lo cual habilita el ingreso de informacion en este formulario.
Se comienza a ingresar informacion por “Sobremonta”, luego se da “enter” y se continua
con “Ancho del Corddon”, se da “enter” con lo que el cursor se posiciona sobre “N°

Informe NDT” y una vez ingresado se da “enter” lo cual pone el cursor en “N° Hoja

Producto No Conforme” y al dar “enter” se activa el boton-==|, pero antes de grabar la
informacion del formulario hay que seleccionar las conformidades o no conformidades de
todos los campos que tengan esas opciones. Si comete algin error al ingresar las
conformidades, cierre el formulario “Calidad Arco Sumergido 1 y 2” sin guardar los
cambios y vuelva a abrir e ingrese toda la informacion. Pero si la informacion es correcta

7

entonces de clic sobre el botonl==

En el formulario “Arco Sumergido 1” se debe guardar la informacién del registro
4

ingresado, para eso hacer clic sobre el boton[-==l. Si se desea ingresar mas informacion
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en esta hoja, colocar el cursor sobre el boton_____1 y dar “enter”, esto generard un
nuevo registro.

2.6.2. Consulta

En el formulario “Arco Sumergido 17, el usuario tiene la opcion de consultar la
informacion que ia se ha ingresado en la base de datos. El botoén que le permite realizar

una consulta es Cuando el usuario da clic en este boton le aparece el siguiente

formulario

B Consulta Arco Sumergido 1y 2
I | Operador | Apudarte 1 | Apadante 2 | Apuda = |
[ JERRY ALEX CHOEZ TORRES CRISTIAN TOVANNT MATEZA FIGUAYE NN NN m
i LUIS HUMBERTO ALVAREZ MARTINEZ EDISON JAVIER SANCHEZ ZAMBRAND NN N nnn

| LUIS HUMBERTO ALVAREZ MARTINEZ EDISON JAVIER SANCHEZ ZAMBRAND HK NN nnnn

“ JERRY ALEX CHOEZ TORRES NN NN nnn |
| LUIS HUMBERTO ALVAREZ MARTINEZ EDISON JAVIER SANCHEZ ZAMBRAND HN NN mm
1 LUIS HUMBERTO ALVAREZ MARTINEZ EDISON JAVIER SANCHEZ ZAMBRAND NN NN A

| JERRY ALEX CHOEZ TORRES NN NN nnnn

i JERRY ALEX CHOEZ TORRES JOSE IGNACIO PARRAGA ARAHA M N narn

| LUIS HUMBERTD ALVAREZ MARTINEZ EDISON JAVIER SANCHEZ ZAMBRAND NI KN o v
1a] |

Del listado que se presenta en el formulario “Consulta Arco Sumergido 1 y 2%, el usuario
seleccionara el nimero de hoja que le interese consultar, con solo darle doble clic la
informacion que desea aparecera en el formulario “Arco Sumergido 1”. A continuacion
se presenta un ejemplo de consulta.

5 Arco Sumergido 1

| operador 4] ; - Arco B
| e !

| Aywdante 1: e 17 E TR x Y ETaaloi e Ao SR

| S L N AT e s e v 118 AFooo | e 2?
| Ayodenre 2: =l | - N N Mayuina ot 7 e

HViola  Espesor  Boca _r.ue-pnl Calidad
0

0.

1]
N725 [i]

1]
o
1

N7I7_ 10
o

BEEREEEE

|
[

o

| —— .

2.6.3. Reporte

Cuando el usuario ha grabado una nueva hoja o ha realizado una consulta se le activa el

boton con el cual se generan los reportes. El reporte reflejara la informacion que el
usuario tenga en pantalla en el formulario “Arco Sumergido 17. A continuacion se
presenta un ejemplo de reporte.
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@ REPORTE DE PROCESO DE ARCO SUMERGIDO LONGITUDINAL & 27
ARCD N": 1 C6D DEWAQ.: LF-01-001 FECHA | Jueves, 4 Ocbibe, 2007
OFPERADOR : ALVAREZ MARTINEZ LUK HUMBERTO DIURNS E'
AYUDANTE: SANCHEZ ZAMBRANO EDISOH JAVIER NOCTURNO : E
AYUDANTE: KHHN
AYUDANTE:  mmwm
F0T TorTroL TorTEL |
01 semIpip| svirons |menmor | Eoc: | cvmrio wEnns soT ror | e
151CT0 XLy LT . o oy
soEFmrosTs Rars
APURO THL. COFDON v 7e a0 mpo
AOT.T TonTEoL ToFTEaL
o1 semwapsp| srons [momeor | Boca | cves uxneoa T o | e
LEIC10 XD o oy o ey
COBFEMONTA VLEWAL
|__ AFCEO DEL COFDOF VL TF a0 mDo |
ACELTID COTTEOL COFTPOL
or ACTVIDAD| # VIFOLA | XIENOF BOCA CYERIO MEDIDA DT f————r——{ I e
IMICI0 Iir r §omy or | mr
YOBFEMONTA ITVAL
AFCEO DX COFDOS VL TF A0 MDO
L0 PTFOL CoSTPOL
azx ACTIVIDAD) &VIFOL: |miIDMOP BEOCE (4, .31 HUED = oT T my
IBTCTO s iy "y LY LY
HOBFRMOSTa LWL
L_ AFCHO DET COFDO X 179 200 MDD
|——orsmo 0 FTPOL CoRTPOL
o AUTIVIDAD| &%IFOLA |EUIENOF BOCA CUXFI0 MEDIDS oT ot 1oy
IFTCTO b 244 iy ] My iy | ry
HOBFEMOFTA I AL
AFCEQ DEL COFDON VL T 420 DO
FTT %01 COFTPOL COFTFOL
ot ACTIVIDAD| #%IFOLA |WIE2OT BOCA CVET20 MEDD: DT T oy
LIIICI0 IiF r | oy oy | my
ZOBFEMONTA TV
AFCEO DEL COFDOT VL TP 240 MDO
S COTTTOL ToPTFOL
01 ACTVIDAD| #VIFOLa |XUIRNOF BOCA CWETIO MEMDA ToT T ey
IFILTO 4.4 oy oy Ly it d
roEFmAOrTL i
AFCTO DT COFDOS vz reaso moo
= ToFTFOL TasroL
Y acmapan| swrers momor | socs | owErro UEDIDA roT o7 iy
1FICTo ) 595 oy ey o T
soBTEMOET Tnvan
Koo T eaEDaL e 420 s

2.7. Arco Sumergido 2

En el menu de procesos se tiene la opcion
cual se muestra a continuacion.

de entrar al formulario de Arco Sumergido2, el

Arco Sumergido 2

{ Operader
A re i:
yudas Cod

| Ayodante 2: T Maguina

Ayodante 3: "~ Fecha

0/P H fin Actividad ¥ Virola

Op
e Op
—0On

@~ W R

3 oy
| Observacidn..
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2.7.1. Nuevo

Para comenzar el ingreso de informacién en este proceso, se debe dar clic sobre el

botonle], esto creard una nueva hoja y habilitara las opciones de ingreso de la cabecera
del formulario. Los primeros campos a llenar son los de los nombres de los empleados

que intervienen en el proceso. Para hacer esto se debe dar clic sobre cada bot(’)n_":i que

aparece junto a cada cargo. Cuando se da clic en el botc’)n_'.i% aparece en pantalla el
formulario “Mano de Obra en la Planta”, el cual se presenta a continuacion.

5 Mano de Obra en Planta
Por primer apeltido isn . Busca __._.5 . Vertodo .
| Nombres |4
ALBERTO ANTONID SOLIS ALCIVAR
0 MACIAS

Led_|

Para que la busqueda del nombre del empleado sea mas rapida, se debe iniresar algunas

letras del primer apellido y damos “enter” o hacemos clic enl |y de esta
forma el listado de empleados se reducirda considerablemente. Una vez que se haya
encontrado el nombre del empleado, se da doble clic sobre €l, se cierra la ventana del
formulario “Mano de Obra en la planta”, y aparecera el nombre del empleado junto al
cargo. El mismo proceso se repite hasta llenar todos los cargos, en caso de que estuviere
quedando alguno vacio se debe buscar en el listado “NN” o alguna variacién de eso.

Se procede a seleccionar el turno en el que se realizo el trabajo. A continuacion se da clic

sobre el bot(’m;';j que esta junto a “Cod Maquina”, y luego se selecciona la maquina de la
lista que se despliega al dar clic sobre. A continuacion se selecciona la fecha
en la que se realizo el trabajo. En la parte inferior del formulario se debe llenar el campo
de observaciones, si no hay informacion disponible para ese campo entonces poner
“NN”. Con todos estos campos llenos puedo proceder a grabar la primera parte del
formulario. Se continia con el detalle del formulario, lo primero que se selecciona es la
virola con la que se ha hecho el trabajo, para esto se da clic sobre el boton y
aparecerd en pantalla el formulario “Laminas Cortadas Segun Ordenes de produccion”.
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55 Laminas Cortadas Segun Ordenes de produccion

Buscar tdmine: |  buscar | Vertodo |
" TNoOPE | Nombie Proyects | Mateial | HLamina_ B -
| 111 Angamarca Laminas 0
| 111 Angamaica Lainas 0
111 Angamarca Laminas 0
1 111 Angamarca Lainas 0
| 111 Angamarca Laminas 0
| 111 Angamarca Laminas 0
| 111 Angamarca Laminas 0 vl

Para agilizar la bisqueda se debe escribir el namero de lamina con la que se realiza la
actividad, una vez que se ha encontrado la lamina se da doble clic sobre ella y esta
informacion aparecera en el campo “No Lamina” del formulario “Arco Sumergido 27.

En el formulario “Arco Sumergido 27, se continua llenando el detalle del formulario, se
posiciona el cursor sobre “H Ini” y se ingresa la hora de inicio de la actividad y se da
“enter”, luego se hace el ingreso de la hora en la que se concluye la actividad en “H Fin”,
para estos campos en los que se ha ingresado la hora, se debe considerar que la hora tiene
un formato HH:MM vy que el intervalo de tiempo que se utiliza esta entre 00:00 y 23:59.
Y la hora debe estar acorde al turno que se selecciond.

El siguiente campo a llenar es el de “Actividad”, en el cual lo importante es utilizar
correctamente la nomenclatura con la que se identifica a cada actividad. Luego se da
“enter” hasta ubicar el cursor sobre “Espesor”, se ingresa la informacion del espesor y se
presiona “enter”, poniéndose el cursor sobre “Boca”. Si la actividad es Al, a los campos
de “Boca” y “Cuerpo” se les asigna valores “0” o “1”, teniendo en cuenta que si “Boca”
tiene el valor de “1” entonces “Cuerpo tendrd el valor de “0” o viceversa; pero si
«Actividad” es diferente de A1 “Boca” y “Cuerpo” tendran valor “0”.

Si la actividad es Al, entonces se ingresaran datos de calidad, haciendo clic sobre el
boton___1 Entonces aparecera en pantalla el siguiente formulario.
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5 Calidad Arco Sumergido 2 ; . 5=

Se da clic sobre el boténl—_l lo cual habilita el ingreso de informacion en este formulario.
Se comienza a ingresar informacion por “Sobremonta”, luego se da “enter” y se contintia
con “Ancho del Cordén”, se da “enter” con lo que el cursor se posiciona sobre “N°
Informe NDT” y una vez ingresado se da “enter” lo cual pone el cursor en “N° Hoja

£

Producto No Conforme” y al dar “enter” se activa el botonl =}, pero antes de grabar la
informacion del formulario hay que seleccionar las conformidades o no conformidades de
todos los campos que tengan esas opciones. Si comete algn error al ingresar las
conformidades, cierre el formulario “Calidad Arco Sumergido 2” sin guardar los cambios
y vuelva a abrir ¢ ingrese toda la informacion. Pero si la informacion es correcta entonces

£

de clic sobre el botonl_-==
En el formulario “Arco Sumergido 2” se debe guardar la informacion del registro

£
ingresado, para eso hacer clic sobre el botonl_==. Si se desea ingresar mas informacion
en esta hoja, colocar el cursor sobre el botonl______1 y dar “enter”, esto generara un
nuevo registro.

2.7.2. Consulta

En el formulario “Arco Sumergido 2”, el usuario tiene la opcion de consultar la

informacion que ya se ha ingresado en la base de datos. El boton le permite realizar
una consulta. Cuando el usuario da clic en este boton le aparece el siguiente formulario

3 Consulta Arco 2 [i:‘.ﬁ

[ | Operador | Apudante 1 | Apudante 2 |Apuda & |

GERONIMO MORAN ARANA ARTEMIO ENRIOUE AROCA CANTO NELSOM JAVIER ANZULES CABRERA NNNE

| VICENTE DAMIAN TUTIVEN PIGUAYE RUBEN DARIO CASTRO RIASCO SANTIAGO ANDRES SALAS RIVAS annn

| GERONIMO MORAN ARANA REINALDO AGUSTIM DICAD QUUKE NELSON JAVIER ANZULES CABRERA nnnn

j VICENTE DAMIAN TUTIVEN PIGUAVE RAUL ALBERTO MERD LUCAS TRANSITD JACINTO TORRES MENDEZ nnnn

] GERONIMD MORAN ARANA REINALDO AGUSTIM DICAQ QUIJE NELSOM JAVIER ANZULES CABRERA nnn

VICENTE DAMIAN TUTIVEN PIGUAVE RUBEN DARIO CASTRO RIASCO MILTON FERMANDO MORAN ARREAGA nnn

GERDNIMO MORAN ARANA REINALDD AGUSTIM DICAO GUUIE NELSON JAVIER ANZULES CABRERA nnn

| VICENTE DAMIAN TUTIVEN PIGUAYE RUBEN DARIO CASTRO RIASCO MILTON FEANANDO MORAN ARREAGA nnnn

| GERONIMO MORAN ARANA REINALDO AGUSTIM DICAD QUIWIE NELSON JAVIER ANZULES CABRERA nnmn |
t & [

Del listado que se presenta en el formulario “Consulta Arco Sumergido 2”, el usuario
seleccionara el nimero de hoja que le interese consultar, con solo darle doble clic la
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informacion que desea aparecera en el formulario “Arco Sumergido 2”

se presenta un ejemplo de consulta.

Arco Sumergido 2
| Operador
: Ayudante 1:
Aymdanite 1:
Aymdaate3: =i f
op Hiri Hiin | Actividad
1 Op 08:17.00  08:2500 C3
2 Op 08:47:00 085300 Al
3 Op. 03:20:00 032600 Al
4 Op 09:51:00 035700 A1l
] Op 10:20:00  10:26:00 A1
& Op | 110000 11:06:00 A1
Fe Op 11:3300  11:3300 A1
8  Op | 120000 1230:00 B1
4

~ diurne v nocturne I A |
o |
ot =l [27 AF01002 3
Maquina
Fecha [18/09/2007
HWiola  Espesor Boca Cuepo  Calidad foos:
0 000 000 0.00 alidad
MO56 1000 0.00 1.00 i
MO57 1000 000 1.00
MN198 1000 1.00 0.00
MNOB0 1000 000 1.00
M199 1000 1.00 0.oo0
NO79 1000 000 1.00 i
0 0.00 000 000  Calidad

- Observacion.. :

1 —— R |

. = 21 |
2.7.3. Reporte

. A continuacion

Cuando el usuario ha grabado una nueva hoja o ha realizado una consulta se le activa el

botdn

con el cual se generan los reportes. El reporte reflejara la informacion que el

usuario tenga en pantalla en el formulario “Arco Sumergido 2”. A continuacion se

presenta un ejemplo de reporte.

2.8. Armado

formulario
:r:,- Armade @
| Hoja Mo
| pRera e el f e e Cod (g
I Ammador 1 | Aymdente 1 | | s } -
| seidader L[ Ayente2 | | e e
0P H.ini H.fin Actividad  No Tubo Fi-Tubo Peso  Descripcion Espesor  Camara Plantifla Calidac ~ |
1 Desecrpcio fdac—]
4 i Ll
2 __Cobdx
4 —Calid
2 _Caldar
6 _ Cadac
7 [
4 ¥
| Observacion.. ey
[ . - . < 9 7 ]
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2.8.1. Nuevo

Para el ingreso de una nueva hoja de armado, se debe dar clic sobre el botoni—l, con lo
cual aparece automdticamente el nimero de hoja y se habilitan las opciones para el
ingreso de los datos de la cabecera. Los primeros campos que se deben llenar son los de
los nombres de los empleados que estan involucrados en el proceso. En el caso de armado
hay cuatro cargos, es decir se deben seleccionar cuatro empleados. Para hacer esto se dara

clic en el botén-~ que se encuentra junto a cada cargo. Al hacerlo se abrira el formulario
“Mano de Obra en la Planta”, el cual se muestra a continuacion.

vl

5 Mano de Obra en Planta | X
Por primer apeliide lor I Bu:cal _: £ ’Ufel lo_du_
— TMombres | Apelidos
LEDO EUGENID TORRES CORDOVA
JUAN CARLOS TORRES Z&MBRAND

TRANSITO JACINTO TORRES MENDEZ

Para que la lista de nombres entre los que se debe realizar la busqueda se reduzca
considerablemente, el usuario tiene la opcion de escribir unas letras del primer apellido

dar “enter” o dar clic en . Y dentro del listado que nos de como resultado la

basqueda, se da doble clic sobre el nombre que se estaba buscando. Como resultado de
esta accién el nombre del empleado aparecera en el formulario “Armado”. Si el namero
de empleados fuera menor al nimero de cargos, los espacios vacios se llenaran con “NN”
o con otro nombre que represente la ausencia de un empleado Luego se escoge el turno
en el que se realizan las actividades, se puede escoger entre diurno o nocturno. El
siguiente paso es la seleccion de la maquinaria, para esto se da clic sobre el boton., lo
cual actualiza el listado de maquinas. Al hacer clic sobre L |, se despliega la
lista de maquinas entre las cuales debe seleccionar una, si no se ha especificado en
formato la maquina el usuario debera seleccionar “N/A”. Después se selecciona la fecha
en la que se realizo el trabajo. Y por 1ltimo, se llena el campo de observaciones, el cual
se encuentra al final del formulario, si no se han hecho observaciones, entonces se debe
poner “NN”, puesto que no se deben dejar espacios en blanco. Con todos estos campos
llenos se puede proceder a grabar la cabecera del formulario de armado, haciendo clic

sobre el botonl ==
Luego se puede proceder a llenar el detalle del formulario, el primer campo que se llena
es “OP”, para lo cual se debe dar clic sobre y escoger el nimero de orden
produccion para la cual se estén armando las tuberias. Para los dos campos siguientes “H
Ini”, “H Fin”, el formato de la hora es HH:MM y el rango entre el que se puede encontrar
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la hora es 00:00 y 23:59. El siguiente campo es el de la actividad, utilizar la nomenclatura
que se ha definido para esto. Los siguientes campos que se ingresan son “No de tubo”,
“Fi Tubo” y “Peso”. Si la actividad es diferente de A1, se debe colocar en el campo “No
de tubo™ “XXX”, en los campos “Fi Tubo y “Peso” colocar el valor “0”.

Al llegar al campo “Descripcién”, si la actividad es diferente de Al, el usuario dara enter
sobre este campo para posicionar el cursor sobre “Espesor”, por otro lado si la actividad
es A1, el usuario dara clic sobre Descripcion] y aparecerd el siguiente formulario

i

B3 Descripcion de Virokas L’._\J
a/P Virola -
1 Op I

4 | o]
i~ Acciones

En este formulario, el usuario ingresara las virolas con las que se estd formando el tubo.

Para el ingreso de cada virola dara clic sobre , y aparecerd en pantalla el formulario
que se muestra a continuacion

& Laminas Cortadas Segun Ordenes de produccion &

111 Angamarca Laminas

Buscor témive: | _buscar_ Vertodo
NoOPH 5 -

i 111 Angamarca Larninas [
| 111 Angamarca Lainas 0j

111 Angamarca Laminas o

111 Angamarca Lamas of
] 111 Angamarca Lanminas o}

111 Angamafca Laminas o
| 0

En el formulario “Laminas Cortadas Segiin Ordenes de Produccion”, el usuario podra
realizar la busqueda de las laminas. Lo que debe hacer es escribir el nimero de la lamina
buscar ]

y dar “enter” o hacer clic enl. Cuando haya encontrado la lamina, de doble
clic sobre ella y el niimero de virola apareceré en el formulario “Descripcion de virolas™.

Para hacer el ingreso de una nueva virola, ubicar el cursor sobre virola y dar “enter”, con
esto se generara una nueva fila. Repetir este proceso de ingreso de laminas hasta
completar las liminas que conforman el tubo. Después de lo cual se procedera a grabar,

)

haciendo clic sobre el boton_== y se cierra este formulario.

Para llenar los siguientes campos en el formulario “Armado”, se debe considerar si
“Actividad” es Al. En caso de ser asi el “Espesor”, “Camara” y “Plantilla” se llenaran
con los valores del formato, caso contrario se pondra el valor “0”.
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Si la actividad es Al entonces se ingresaran datos de calidad, al dar clic sobre el
botonl__Calidad § aparece en pantalla el siguiente formulario.

& Calidad Armado E3
f P : 5 = Acciones
v

Para ingresar informacion en el formulario “Calidad Armado” se hace clic sobre el
T 9

botonl—_], y se ubica el cursor sobre el campo “Longitud Tubo”, al ingresar la
informacion de este campo se presiona “enter” y se ingresa “Longitud Virolas”, de igual
forma al dar “enter” el cursor se ubica sobre “Alineacion”, una vez ingresada esa
informacion se presiona “enter” y el cursor se posiciona en “N° Hoja Producto No
Conforme”. Al ingresar este dato y presionar “enter” se activa el boton de grabar. Pero
antes de proceder a grabar la informacion ingresada, el usuario debera establecer las
conformidades o no conformidades de todos los campos que asi lo requieran. Si al marcar
la conformidad se comete algln error, se debera cerrar el formulario sin grabar ningtin
cambio, volver a ingresar al formulario “Calidad Armado” y llenar todos los campos
correctamente. Si la informacion ingresada estd completa y correcta se puede proceder a

4

grabar, para lo cual se da clic sobre el botonl-== y se cierra el formulario.
Con todos los campos del detalle del formulario llenos se puede proceder a grabar el
4

registro ingresado, solo se da clic sobre el botonl_=y aparecera en pantalla un mensaje
informando que los datos han sido modificados exitosamente. Si se desea ingresar mas
registros se debe colocar el cursor sobre el botnlkaiar ol y dar “enter”, el cursor
quedara sobrel Reporte | y se habré generado una nueva fila.

2.8.2. Consulta

El usuario puede consultar la informacion que ya ha sido ingresada en la base de datos,

para esto dara clic sobre el botén y aparecera en pantalla el formulario “Consulta
Armado”, el cual se muestra a continuacion.
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B Consulta Armado

*AVIER FIDEL LARROSA VERA
JOSELITO ELOY FIGUERDA QUINDE
XAVIER FIDEL LARROSA VERA
JOSELITO ELOY FIGUEROA QUINDE

T

PEDRO JHON GARAICDA PILOSO
LEOMEL ELIAS MACIAS MENDEZ
PEDRO JHON GARAICOA PILOSO
LEOMEL ELIAS MACIAS MENDEZ

1l | Amador | Soldador | Ayudante 1

[ ®AVIER FIDEL LARROSA VERA PEDRO JHON GARAICOA PILOSO CARLOS FRANCISCO ZAMBRANG CEDEND

{ %AVIER FIDEL LARROSA VERA PEDRO JHON GARAICDA PILOSD HIXON RICARDD CARRIEL LEON

[ JOSELITO ELOY FIGUERDA QUINDE LEONEL ELIAS MACIAS MENDEZ SANTIAGO ANDRES SALAS RIVAS

| WAVIER FIDEL LARRDSA VERA PEDRD JHON GARAICDA PILOSD NIXON RICARDD CARRIEL LEON
JOSEUTO ELDY FIGUERDA QUINDE LEONEL ELIAS MACIAS MENDEZ SANTIAGD ANDRES SALAS RIVAS

NIXOM RICARDO CARRIEL LEON
SANTIAGO ANDRES SALAS RIVAS
NixON RICARDO CARRIEL LEON
SANTIAGD ANDRES SALAS RIVAS

En el listado que aparece en el formulario “Consulta Armado” el usuario seleccionara el
namero de hoja que desee consultar haciendo doble clic sobre él. De esta forma la
informacién de la hoja seleccionada aparecera en el formulario “Armado”, a continuacion

se muestra un ejemplo.

o Atmade E‘}j
: - e s meessmseess |
| Hoja No i
I O et S S el — A L Cod e o i i i T |
| armeder Aydante 1 =) | diorme ¥ yaguing > |10 NA i |
I Soldader .| 1 EONE DIATAWAJAZHINIE Ayudante 2 =l 577 STV ARIAL moctorne | Fecha 52&.@3«'2&37 i -:J
0P Hini Hin  Actividsd MNoTubo  FiTubo Peso  Descipcion Espesor Camaia | Plantila  Cabdac *
1 '8 .-NoOp#111 Angamarca 0000 123000 Al NO3S 2000.00 475868.00 e 10.00 1 0 __Calidac
2 |8 -NoDpH!11 Angamarca 130000 143000 A1 NO36 200000 475966.00 1000 2 0 —Caldac
3 8 -NoDpi111 Angamarca 080000 033000 Al NO33 200000 475668.00 10001 0 " Cabdax
4 B -NoDp#111 Angamatca 160000 173000 Al NO38 200000 475868.00 D 1000 2 0 —_Calidx
§ & .-NoDp#111 Angamarca 093000 11:0000 A1 NO34 200000 475868.00 1000 2 0 —_Calida
§ B .-NoOp#111 Angamaica 173000 184000 Al ND23 2000.00 47506800 10,00 1 0 " Caldac
7 8 .-NoOp#111 Angamaica 123000 130000 81 R 0.00 000 Descipcion| 0000 0 Calidac ™
[ ]
Observacion..
uenieros: Elsin Alacén, Masmiano Cotéz. = § - e & 1

2.8.3. Reporte

El usuario tiene la opcion de generar un reporte cuando ha realizado una consulta o ha

grabado una nueva hoja. Si da clic sobre el boton

se generara el reporte de la

informacion que tenga en el formulario “Armado™ en ese momento. A continuacién se
presenta el reporte de la informacion consultada en el ejemplo anterior.

48




VI% REPORTE DE PROCESO DE ARMADO DE TUBER{A N* 7
ARMADOR : FUEST® DE TRABAJD. Hih DIVRNO : Elrxmm IMircales, 26 Septismbre, 2007
SOLDADOR : COD DE MAQUINA : ik NOCTURND :EI
AYUDANTE :
AYUDANTE :
TOTE
o HOFATIO ACTIVIDAD ¥ TVEOP TUBO| EMMO DR CTITCTIO N DI VIPOL & irEmio P Caga L] MEDID i 15T O PLOD
AFMADO RLANTILL or1ncy
LFICTO F1r
e LO PG TWBO
LO P VIPOL &t
_—_
CRIXCCION "LiWAL
or EOFFIO AtmIEAD ¥ oTeBop Two| mic DI CPIICION D VITOL A pamor| cars ] LEDID A 1070 FLE
1IICTO Iy ATHADO I AN iy
—— loweTen
@ e
RO N LWL
LR I
o HOFETIO ACTIVIDAD ¥ TVEOp TVEO] N0 T CFIICION DX VIFOL Al EIESO F| CAlra o MEDID 22 18T 0 FHE
APMADO RL2NTILL i) ey
151010 Iy
LO FG. THEO
ﬁ SEEC IR
LUEACIOD
CxmE0n WL
¥ l"n
ox EOFRTTO ACTIVIDAD ¥ TVROR TEEO| THI0 DEACFIZCION DICVIFOL A2 o Pl CALrA " METAD 1Y 0 I
ATUADO pLarm ) E1rCE
18ICT0 Iy
L0 FC. TWRO
L0 MG TIPOL &t
ALIFEACION
[RCCION T4 WAL
Yla,n
0 EOFErI0 acmvnap ¥ orveop Twol 1o IEUCTIICION DX VITOL A poamor| cana 0 Lcrmip 1070 P
AFUADO PLAFTILL 2] ey
1STCTO rir
_— Looe T
G0 Tronar
sImEscTon
[RECION "L Wal
T oI |
o EOF [0 ACTVIDAD ¥ TVROP TWRO| tEMO D CFIXCTION DE VIFOL & papor| Cars o METID IPT G LR
AFMADO RLAFTILL Al mrirer
1NICI0 ny
L0 FO. TVEO
LOPC TIFOL &t
SO Y
[RIXCLION "L VAL
TR
or EOFLrio ACEVIDAD F° TVBOD TVWEO| 1XHO DEYCTIZCION D VITOL AF 10 F CAMA ] MEDID & IFT 0PI
AFMADO RLADTILL A DY
1FIC10 nr
[r————— LD PG TVEO
LO PO TIFOL A1
s
[RIXCION LWL

Por otro lado el usuario también puede ver para cada registro del detalle de un formulario,
el reporte de liberacion del tubo. S6lo se debe dar clic sobre el botonl___Rete | que se
encuentra al final de cada registro. A continuacion se muestra un ejemplo de reporte de

liberacion.
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F @ [0z~

Totak8

gof8

100%
. + £ Noz 1
. . | Reporte de liberacion
] hEEHE Rev: ]
Pagina: 1
|Cbra: Angamarca Cliente Produastro
Mo Obra: 11 Proveedor. Imeteco 5.4
[Descnp. del Produc Material: A-572Ge-30
Certificamos que el producio en este documento, ha sido Tanulacturado bajo un programa de inspeccion y contiol de acusrdo con los
indares aplicables, ec codigos yaspecifi coma es requerido por el chente
It Cantidad Dascrizeion if Peso (K Clbmervadia
et ant oo R eso (Kg.) rvacion
1.00 1 2,000x9,600x10 Ho14 4758 68
Total 1 Peso Tohal: 4,158 62
Obgervacidn:
Guyaquil, Lunes, 14 Abril, 2008

2.9. Arco Sumergido 3,4,5,6

El usuario dara clic sobre “Arco Sumergido 3, 4, 5 y 6” en el men( proceso para que le
aparezca en pantalla el siguiente formulario.

- Arco Sumergido 345y 6
{ Aywdanret | [
| operadert - & o
| e ————— T
| Operaderz | . i et
| Aydanre3 | | Feectincie " Fecha
0P Hini i Acivided Mo Tubo
1
2
3
4
5
6
7
4
i Observacidn..
i ll" - — —
| ]

r
bsumdm Fi Tubo

Espesor I:aidadr
Descn 1

2.9.1. Nuevo

Para que se genere una nueva hoja de ingreso de “Arco 3, 4, 5y 67, se debe dar clic sobre

el boto

_|. Entonces aparecera en pantalla autométicamente el nimero de hoja en la

que se va a trabajar. Los primeros campos que se llenaran serdn los de los cargos, el
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proceso es el mismo para cada cargo. Se hace clic sobre el botén-~ que aparece junto al
cargo que se desea llenar. Aparece en pantalla el formulario “Mano de Obra en la
Planta”, el cual se presenta a continuacién

B Mano de Obra en Planta [j’;;
Por primer apeliido led _ Busear | Ver todo

LT a SRR T

PEDRO PONCE GUARANDA

ANGEL ANTONIO POSORIEGO MERELOD

CARLOS VALDEMAR PONCE MOREiRA

JOSE MANUEL i PONCE RODRIGUEZ

En este formulario, para que la busqueda del empleado sea lo mas rapida posible, el
usuario escribird una parte del primer apellido del empleado y presiona “enter” o da clic
sobre el botdn buscar | El listado que aparecera serda mucho mds corto y por ende la
bisqueda mas sencilla, una vez que el usuario ha encontrado el empleado debera dar
doble clic sobre €l y el nombre completo del empleado aparecera en el formulario “Arco
Sumergido 3, 4, 5 y 6” junto al cargo para el que se estaba haciendo la seleccién. Si se
diera el caso que en el formato hay menor nimero de empleados que cargos, los cargos
seran llenados con “NN” o con algin otro nombre que represente la ausencia de un
empleado para el cargo. Luego se selecciona si el trabajo se realizé en el turno diurno o
nocturno. Luego se procede a la seleccion de la méaquina; para actualizar la lista de

maquinas se da clic sobre el botén-! y luego se selecciona una de ellas de la lista que se
despliega al hacer clic sobre i Si no se especificara en el formato la maquina
con la que se trabajo entonces se seleccionard “N/A”. Luego se escoge la fecha en la que
se realizo el trabajo. También se debe especificar el nimero de arco en el que se trabajo,
este puede ser “34” 0 “56”. Y por Gltimo debe llenar el campo de Observaciones, si en el
formato no han registrado observaciones, el usuario debera ingresar “NN”. Con todos
estos campos llenos se puede proceder a grabar la cabecera del formulario de “Arco
Sumergido 3, 4, 5y 6”, solo se dara clic sobre el boton grabar {’l y aparecera una
notificacion de que los datos se han guardado exitosamente.

Ahora se procedera a llenar el detalle del formulario, se comienza por el campo “O/P”,
para llenar este campo se da clic sobredl =] y se selecciona la orden de
produccion en la que se estd trabajando. Para los campos “H. Ini” y “H Fin”, se tendra en
cuenta que el formato de la hora es HH:MM, y que el intervalo en el que se pueden
encontrar las horas va de 00:00 hasta 23:59. Se debe escribir la hora de acuerdo con el
turno que se selecciond. Luego se ingresa el campo actividad, utilizar la nomenclatura
establecida en el formato. Para llenar los siguientes campos se debe considerar la
actividad que se ingreso previamente. Si la actividad es diferente de A1, en el campo “No
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Tubo” se deberd asignar un “0”, y dar “enter” hasta ubicar el cursor sobre “Fi Tubo”. Y
asignarles un valor de “0” a los campos “Fi Tubo” y “Espesor™.
Por otro lado si la actividad es Al, el usuario ingresara el numero de tubo que esté
especificado en el formato y presionard “enter” para posicionar el cursor en
“Descripcion™. Para ingresar la descripcion del tubo se debe hacer clic sobre el
boton Descripcion| y aparecerd en pantalla el siguiente formulario

&3 Descripcion de Yirolas para Arco...
0P Viola -
1 [op] |

Acciones ———— =

En este formulario se determina las virolas que conforman el tubo. Para seleccionar cada
virola se debe dar clic sobre 0o | y aparecerd en pantalla el formulario. “Laminas
Cortadas Segiin Ordenes de Produccion”. En el cual el usuario escribird el nimero de

lamina que desea ingresar y presionard “enter” o harda clic en buscar__| a
continuacion se muestra un ejemplo

&3 Laminas Cortadas Segun Ordenes de produccion

Buscar Lamina:  [F139  buscar | Vertodo |

[MoOP#  |Mombre Proyecto | Material | # Lamina
111 Angamarca Laminas F139

Y luego se dara doble clic sobre la lamina, se cerrard este formulario y aparecera en el
campo “Virola” del formulario “Descripcion de Virolas de Arco 3, 4, 5 y 6”la virola que
se ha seleccionado. Para continuar con el ingreso de virolas, coloque el cursor sobre el
campo “Virola” en el Gltimo registro que se llené y de “enter”, aparecerd una nueva fila.
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Al finalizar el ingreso de las virolas que componen al tubo, se debe grabar la informacion

&

ingresada, para esto de clic sobre el botonl=|y cierre este formulario.

En el formulario “Arco Sumergido 3, 4, 5 y 67, posicionar el cursor sobre el campo “Fi
Tubo”, e ingresar la informacion relativa a este campo y presionar “enter” para que el
cursor se ubique en el campo “Espesor” y luego de llenar este campo dar clic sobre el
bot6n|_—i|, aparecera en pantalla el formulario “Calidad Arco 3456 para poder
ingresar los datos de calidad, el cual se presenta a continuacion.

£3- Calidad Arco 3456 EﬁJ

Acciones

En este formulario se debera hacer clic sobre el botc’)n con lo cual se desbloquearan
las opciones de ingreso de informacion, El ingreso comenzara por el campo “S. Int”, y
luego se desplazara entre los diferentes cuadros de texto presionando “enter”. Una vez
que haya llenado todos los campos debera seleccionar la conformidad o no conformidad
de todos los campos del formulario que asi lo requieran. Para activar el botén de
grabar {_ se debe presionar “enter” teniendo ubicado el cursor en el campo “N° Hoja
Producto No Conforme™. En caso de que se hubiese cometido algan error en la seleccion
de las conformidades, el usuario debera cerrar el formulario “Calidad Arco 3456” y
volver a comenzar el ingreso de los datos de calidad.
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Si la informacion es correcta entonces se puede proceder a grabar, para esto se hara clic

&

sobre el boténl-==. Una vez grabados los datos de calidad se puede cerrar el formulario.
Una vez que se han llenado los campos del detalle del formulario “Arco Sumergido 3, 4,
5y 67, se puede proceder a grabar la informacion que se ha ingresado haciendo clic sobre

4
el botonl-=1. Si se desea continuar ingresando nuevos registros en esta hoja, se coloca el

cursor sobre el botonl y se presiona “‘enter”, entonces se genera una nueva fila,
como se aprecia en el grafico.

B Arco Sumergido 345y 6 &
I s  Aywdante 1 =] LU AT e T nocturse Arco Ne
| Operador 1 | i B i s R 1 R e 34 E; 3
| o Mywtante2 : |
| OperadorZ -r?””’ﬁr AR . A SR S g
Aywdante 3 -] | e Fecha [o5/0472007 ~

or Actividad

1 Mo Tubo  Desctipcion  FiTubo
1 8 . MNoOpH111 Angamarca 3 3 Al
2

2000.00

Espesor | Calidad
10,00

T

2.9.2. Consulta

En el formulario “Arco Sumergido 3, 4, 5 y 67, se encuentra el bot(’)n con el cual el
usuario podra hacer consultas. Al hacer clic sobre este boton aparecera el siguiente
formulario.

& Forml B
e —— T T S—— |

| EDUARDD ENRIQUE CRUEL DELGADO MARYIN RAFAEL CAMPOS REYES JUAN ROLANDD ALYAREZ CHONILLO JESUS |

‘ EDUARDO ENRIQUE CRUEL DELGADO MARVIN RAFAEL CAMPOS REYES JUAN ROLANDO ALVAREZ CHONILLO JESUS

; EDUARDO ENRIQUE CRUEL DELGADOD MARVIN RAFAEL CAMPOS REYES JUAN ROLANDO ALVAREZ CHONILLD JESUS

i JOSE LUIS ACOSTA BARRIO BYRON JOFFRE HOLGUIN CABRERA ROBERTO JOSE MATAMOROS BUEND ANGE

i EDUARDD ENRIQUE CRUEL DELGADO MARVIN RAFAEL CAMPOS REYES JUAN ROLANDO ALVAREZ CHONILLO JESU!

| JOSE LUIS ACOSTA BARRIO BYROM JOFFRE HOLGUIN CABRERA ROBERTO JOSE MATAMOROS BUEND ANGE

. EDUARDD ENRIOUE CRUEL DELGADO MARVIN RAFAEL CAMPOS REYES JUAN ROLANDO ALVAREZ CHONILLO JESUS

| JOSE LUIS ACOSTA BARBIO BYRON JOFFRE HOLGUIN CABRERA ROBERTO JOSE MATAMOROS BUEND ANGE

i JOSE LUIS ACOSTA BARRIO BYRON JOFFRE HOLGUIN CABRERA ROBERTO JOSE MATAMOROS BUEND AMNGE |

R L]

j 4] =2 |

El usuario buscard en el listado de hojas de este proceso que han sido ingresadas
previamente a la base de datos. De doble clic sobre la hoja que estaba buscando y la
informacion de la misma aparecera en el formulario “Arco Sumergido 3, 4, 5y 67. A
continuacion se presenta un ejemplo.
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&3 Arco Sumergido 345y 6

| operadort [
i

0P
.-No OpH111 Angamaica
- No Op#111 Angamarca
.- No Opft111 Angamarca
.- No Opi#111 Angamarca
.- No Oph111 Angamarca
.- No OpH111 Angamarca
.- No Op#111 Angamarca

~Nm o e W
©m®®oOoa

4
| Observacien..

| Operoderz —{~ - im i

__ Aywdante t =) |
i P T
Ayedanre 3 =| [ T
Hini H.fin
0010:00  00:14:00
001800 01:10:00
01:1300  01:25:00
022100 0228:00

0231:00 032300
032500 044400
04:47.00 054000

i’béﬁ;&addmmﬁb’s’a’;&ﬁmmdem&;m""h;d«enmmu' AL

divrne I RoCLUTR v
Cod | ——ee———— e ?
Maquina <) |38 AF01003 - 56
Fecha [z7092007

Aclivdad ~ MoTubo  Descripcion  Fi Tubo Espesot

A2 0 D 0.00 0.00

Al NOS1 2000.00 10.00

A2 0 ooo 0.00

A2 0 000 0.00

Al NO56 2000.00 10,00 _Calidad

A2 0 pCio 0.00 0.00 _C.

Al NO53 Descripgion|  2000.00 10.00 Calidad

2.9.3. Reporte

La opcion de generar un reporte en este proceso se habilita cuando se ha guardado una
nueva hoja o se ha realizado una consulta. Para que se genere el reporte se hara clic sobre

i z .. :
el boton y el reporte aparecera en pantalla, como se muestra en el siguiente grafico.
5 _JolEd
Tof1s b M f 100% 17017
- Nk il el L e i ity —
| % REPOR'TE DE PROCESO DE ARCO SUMERGIDO CIRCUNFERENCIAL = 7
|
| OEERADOR #1: DIURNG: céD MAQ.: LF-01-003 FECHA: Jueves. 27 Septientwe, 2007
] OFERADUR #12: NOCTURKO: E‘
! AYUDANTE #1°
| AYUDANTE #2:
‘ AYUDANTE #3
' Joa | 28— comapap |p rvse | mwsmricacormevreras  lazwo Juymor aEmn soT Wl b
| i f e e N | = v
—\ AL = e
L U EEEE
] e = |
e | e T fiF | somvzpap o rvo | rowsmmicacosproaror s  |evwme jruwwy aETan s FoT el vl
| = fu--a e e | o v
| =] | [mess
| Hvalia s
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| on FIROE
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2.10. Granallado

El formulario “Granalla” aparece al dar doble clic sobre la opcion Granallado en el mentd
Proceso.

- Granalla [&‘Q
t Ne
Operador B | Fecha >, ’: 1
Ayudante T: B )
Ayexdanre 2: R I
/P H.ini ! H.firn Actividad ~ No Tubo No Tuba Fi-Tubo Es=~
1 | | |__No Tubo | | s
> - ; st EYSUEIT IR N PR I
3 1 o
4 1
5 |
6 £
T b
4 »
| - Observacide..
i_...-..,.,\..ﬂ,w, e e e e s e e e 8 e o — e e e ——‘* 7
| & = e«
L
2.10.1. Nuevo

Al hacer clic sobre el boto i se genera una nueva hoja en el proceso de granalla, se
habilitan los campos de la cabecera para ingresar la informacion.

5 Granalla — __ — |
Operader = dame [ Fecha | 26,/04/2007 g | =

Ii Ayudante 1: =l | - |
: Aywdante 2 | | Rocturso |

or . Hini | Hfin | Actividad NoTubo = NoTubo Fi-Tubo = Egp=

< { I8

‘ Observacion.. -
|
|
|

It =20 |

Los primeros datos a ingresar son los que involucran a los empleados que han intervenido
en el proceso. La asignacion de un empleado a un cargo se realiza de la siguiente forma:

primero se da clic sobre el botén.! y aparece en pantalla el formulario “Mano de Obra en
la Planta”, el cual se muestra a continuacion.
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&' Mano de Obra en Planta ' — : &

Por primer apeltido lia Buscar | Ver todo ;

| Nombres | Apefidos
JHONNY OLMEDO JAMA MERA
J

CIB-ESPOL

Como se aprecia en el grafico, se escribe una parte del primer apellido y al dar “enter” o
| buscar i

dar clic enl aparece un listado mas corto. Se da doble clic sobre el nombre
del empleado que se buscaba, al hacerlo se cerrara este formulario y el empleado
seleccionado se asigna al cargo en el formulario “Granallado”. El proceso se repite hasta
haber asignado a cada cargo un empleado. Si el listado de personas que intervinieron en
el proceso es menor al nimero de cargos, a los cargos sobrantes asignarle “NN” o algin
nombre que represente la ausencia de un empleado para el cargo. Luego se elige el turno
en el que se realizo el trabajo, el turno puede ser diurno o nocturno. A continuacion se
selecciona la fecha en la que se realizaron los trabajos. Y por Gltimo se ingresan las
observaciones, si no hubiese observaciones en el formato se debe escribir “NN”, puesto
que no se deben dejar espacios en blanco.
&

Con todos estos campos llenos se puede proceder a grabar, de clic sobre el botonl=y
los datos se grabaran en la base de datos. En su pantalla aparecera un mensaje
notificandole que los datos se han grabado exitosamente.

El siguiente paso es llenar el detalle del formulario. Se comienza por seleccionar la orden
de produccion, haciendo clic sobre —= y escogiendo de la lista la orden con la
que se esta trabajando. Para llenar los campos de “H Ini” y “H Fin” se debe tener en
cuenta que el formato de hora es HH:MM y que el rango en el que se puede encontrar la
hora es 00:00 a 23:59. El siguiente campo a llenar es la actividad, para lo cual se debe
utilizar la nomenclatura que se especifica en el formato. Luego del ingreso de la
actividad, dar clic sobre el boténi—:_:] bajo la columna No Tubo y aparecera en
pantalla el siguiente formulario.
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B Tubos Armados 23
| Bexcar Fube- | _buscar | Verlodo E
IdArmado detalle | Nombre Proy] # de Tubo | Peso [FiTubo  [Espesor [ = Y |
1 242 Angamarca  MO01 5716.1 2000.00 12—
‘ | 245 Angamarca  MO02 5716.1 2000.00 12 e
! 246 Angamarca  M0OO3 5716.1 2000.00 12]
1 236 Angamarca MO04 5716,1 2000.00 120
| 237 Angamarca MO0S 57161 2000.00 128
I 1 238 Angamarca  MODB 5716.1 2000.00 12{Esarey
| ] 239 Angamarca - MOO7 57161 2000.00 12{5
i | 240 Angamaica - MOOB 57161 2000.00 12
241 Angamarca  MO03 5716.1 2000.00 12/
252 Angamarca  MO10 5716.1 2000.00 12|

En el formulario “Tubos Armados” la bisqueda se realiza manualmente, se busca en la
lista el nimero de tubo y al encontrarlo se da doble clic sobre é€l, este formulario se
cerrard y la informacion del tubo (No Tubo, Fi Tubo y Espesor) apareceran en los
respectivos campos del formulario “Granalla”. Si la actividad es diferente de Al,
seleccionar el niimero de tubo “0”.

En el formulario “Granalla”, siendo la actividad Al, el usuario puede proceder a ingresar
los datos de calidad, dando clic en el boténl______1 que estd bajo la columna
“Calidad”. Entonces se mostrara en la pantalla el siguiente formulario.

& Calidad Granatia =%

Acciones

B

S

Para comenzar el ingreso de informacion en el formulario “Calidad Granalla™ el primer

paso es dar clic sobre el botonl_—l. Al hacerlo el cursor se posicionara en el primer
campo a ingresar en la seccién “Perfil de —Anclaje en la subseccion “Medida” que es
“Int”, una vez ingresado el valor se presiona “enter” para desplazarse al siguiente campo.
Se realiza el proceso de ingreso hasta que todos los campos estén llenos. El usuario
también debera especificar la conformidad de los campos. Si se cometiera algan error en
esa seleccion, el usuario debera cerrar el formulario sin grabar y volver a llenar el
formulario de calidad. Si la informacion ingresada esta correcta, entonces se procede a
dar clic sobre el boton ': asi se habra guardado la informacion ingresada, y se podra
cerrar este formulario.
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En el formulario “Granalla”, se debe guardar el registro que se ingreso, para lo cual se da

&

clic sobre el botdnl =] y aparecerd un mensaje notificandole que los cambios realizados
al formulario han sido modificados exitosamente. Si se desea continuar ingresando
informacion, coloque el cursor sobre el boton de la columna “Calidad” en el registro que
ingreso y presione “enter” y se generara una nueva fila.

2.10.2. Consulta

El usuario puede consultar la informacion de este proceso almacenada en la base al hacer

clic sobre el botén. Al hacer esto aparecera en pantalla el siguiente formulario

&
|1d Opei| Operador | 1d Ayuc| Avudantel [id Ayuc| Ayudante2
345 BORAIN LUNA 745 WILSON MELANIO ALEGRIA LANON B81 ENRIGQUE SABIND VARGAS TI |
348 ITALD EDUARDO LUGD SILVA 722 HENRY DARIO HOLGUIN MAYESA 852 IDER GERONIMO CHOEZ HOL
{ 345 BORIN LUNA 173 DARWIN GABRIEL RIVERA HOLGUIN 746 WILSON MELANIO ALEGRIA L
| 348 ITALD EDUARDO LUGO SILvA 722 HENRY DARIO HOLGUIN MAYESA B44 JOSE MANUEL ANDRADE RO
[ 346 BORIN LUNA 173 DARWIN GABRIEL RIVERA HOLGUIN 746 WILSON MELANIO ALEGRIA L
[ 348 ITALD EDUARDO LUGO SILVA 829 JERRY ALEX CHOEZ TORRES 729 JOSE GEOWANNY MINDIOLAZ
346 BORIN LUNA, 173 DARWIN GABRIEL RIVERA HOLGUIN 746 WILSON MELANIO ALEGRIA L
] 348 ITALO EDUARDO LUGD SILVA 929 JERRY ALEX CHOEZ TORRES 844 JOSE MANUEL ANDRADE RO
346 BORIN LUNA 173 DARWIN GABRIEL RIVERA HOLGUIN 746 WILSON MELANIO ALEGRIAL + |
4§ | »

En este formulario aparece el listado de todas las hojas que han sido ingresadas en el
proceso de Granallado, para seleccionar una se da doble clic sobre ella, se cerrara este
formulario y la informacion de la hoja aparecera en el formulario “Granalla”. A
continuacion se muestra un ejemplo.

B Granalla >
I o i S e e = No If
| Operad - ; - oo
|Passien sttt Ll lo2110/2007 -
| Ayedante t: - |
i Ayudante 2: | | mocturne |-
] Hini | Hfn | Actividad | NoTubo | NoTubo | FiTubo | Espesor :
1 | 094000 |42 | NoTubo [0 |omo | | ;
2 ) | 10:30:00 |A1 __NoTubo |NDB2  |2000.00 =
3 0| 123000 A2 NoTubo |0 |0.00
4 | 130000 B1 MoTubo [0 000
5 | 1400:00 AT No Tubo [NO73 2000.00
6 140000 | 141500 A2 MNoTubo [0 000 0
7 | 142000 | 151500 Al [ NoTubo |NO7Z |2o0000 10 ;
| 4 : |
| Observacion..
T —— e
I 1
il 151
| ol - .
2.10.3. Reporte

Para que se active la generacion de un reporte, el usuario debe haber realizado una
consulta o haber ingresado y grabado una nueva hoja. La informacion que el usuario tiene
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en pantalla en el formulario aparecera en el reporte, con solo dar clic sobre el botén

A continuacioén se presenta un ejemplo del reporte de Granallado.

s ~AOES
Tof1+ | & & oox ~| Totat11 100% 1of11
- —
% REPORTE DE PROCESO DE GRANALLAN" |
OPERADOR:  LUWA BOLDY DIURNG ] FREHA: Mates, Octbre 2, 2007
AYUDANTE:  VALGAS IVICVEN ENLIQUE “AF IO NOCTURNO: m
AYUDANTE:  ALEGLIA LAVON %ILICN MELAND
WO HARTO TONTROL T IRFFIT
 S—— ACTIVIDAD i TIPEIOE =
Ml T x : PILFIL DX AP CLAT TF | oer FoeE
Inrg Tong
iy |
L P60 | Sioe0 Al L] 008 L) Ex1 I
DI ZPECCION
VIZUAL
Wo RARTO CONTROL T
AUTIVIDAD i IzPEIOE A
el O ) et FILFIL DI ADCLAIE TF | oor NG
Tnnn Tnmn
o1y i ta 1 L]
m P08 11020 08 Al woe 1686 00 1000 EKL I * 10 1 L) L]
DIEPECCION 1 L]
1AL
WO RARTD TNTRS TN
Py L Rpr— g o [ mmmer CORTRIL T
meml For PLCFIL DT AWCLAIE cr mer o
Tong Tong
w [
m e frses A . oos oo ez |
DIZPECCION
VIOAL
PP LTI R R S CoRTROL T |
el ror PCEFIL DI ANCLAJE or mer
g ToRQ
nr1 |
m 123000 §1500 06 31 L] LR L) phad I
LVPECC 00
VDAL
14‘“5 g
e | ACTIVIDAD ol 8 EiPE2OT CORTRIL palrss
TRCIG| FLT PEEFIL DE ADCLATE Tr | mer
Tims ToRg
Iy ' i1 1 -
m 131800 {10000 Al ey LR L) 1000 BT l ) 1 L] L]
RFPECC 0N 1 o
AL
WO RARTD BNTROL T
or ACTIVIDAD N L] EPL¥OT L 2 l;:ﬂ,,:lﬂ
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2.11. Pintura

El formulario “Pintura” aparece
pintura.

pantalla al dar clic en el mena “Proceso” sobre
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& Pintura
A — S— S ey a— M‘ m
Operadert || - Aydanre 1 | | o — ) i BT T |
Operader2 L[ Apdemrez .| = e I
| op | Hii | Hin | Actividsd | NoTubo
=i [ ! |_MoTubo |
. i o e, _L.MoTubo |
61 s o - . MoTubo |
7 |__No.Tubo
4
| Observacidn..
| 1
|

2.11.1. Nuevo

En el formulario “Pintura” para comenzar el ingreso de informacion, se debe dar clic

sobre el botonl——], con lo cual se habilitan las opciones de ingreso de la cabecera del
formulario. El nimero de la nueva hoja se genera automaticamente, el formulario se veria
como se muestra en el siguiente grafico.

&5 Pintura @
I S A s e e T e Arco Ne
Operader 1 Ayedante 1 B diurme [~ Fecha [5m4/0007
Operader 2 Ayedante2: | [ . P

La seleccion de los empleados que ocupan los diferentes cargos se realiza de la siguiente

manera, dar clic sobre el botén.! que estd junto a cada cargo, entonces aparecera en
pantalla el siguiente formulario.
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& Mano de Obra en Planta >}
Per primer apettido ‘- T o __ Buscar _, Vertodo |
| Nombres e | Apelidos N
JOSE MANUEL ANDRADE ROLDAN 1
LUIS ALFREDO AGUILAR CALDERON
JOSE ARTURD NARANJO RONQUILLO
| LIS ALFONSO CRUEL DELGADOD
| ROBINSON ANDRE GUADAMUD PACHAY
i JOSE CRISPIN SANCHEZ RIVAS
LUCIAND DESIDERIO SANCHEZ CHAVEZ
| GILBERTO EUGENID CUJILAN DIAZ
{ KAVIER FIDEL LARROSA VERA
| CARLOS CRISTHIAN DE LA CRUZ TORRES
| PEDRD PONCE GUARANDA
| JOSELITO ELDY FIGUERDA QUINDE
HEITHEL SARMIENTD BERSOSA
| RODOLFO EULOGIO CHIPRE CELDA, |
el T N

Para agilizar la bisqueda, se escribe una parte del primer apellido en el cuadro de texto y
buscar ]

se presiona “enter” o se da clic sobre Entonces aparecera un listado de
todos los empleados cuyo primer apellido coincida parcialmente con lo que se escribio en
el cuadro de texto. Seleccione ahora el empleado que trabaja en ese cargo, dando doble
clic sobre él. El nombre completo del trabajador aparecera en el formulario “Pintura”.
Este proceso se repite hasta que se haya asignado a cada cargo un empleado. Si el nimero
de empleados que intervinieron en el proceso es menor que el nimero de cargos,
entonces en los cargos que no haya un empleado especifico se asignard “NN” o algin
otro nombre que represente la ausencia del empleado sin dejar espacios en blanco. El
siguiente paso sera seleccionar el turno, este puede ser diurno o nocturno. Luego se
selecciona la fecha en la que se realizo el trabajo. Y en la parte inferior del formulario,
llenar el campo “Observacion”, en caso de que no hubiese observaciones, en este campo
se escribira “NN”. Una vez que todos estos campos han sido llenados, se procede a

®

grabar haciendo clic sobre el boton ==, y aparece en un mensaje la notificacion de que la
informacion ha sigo guardada exitosamente.

Luego se procede a llenar el detalle del formulario, lo primero que se ha de seleccionar es
la Orden de Produccion, al hacer clic sobre se despliega la lista de Ordenes
de Produccion, entonces el usuario seleccionara la orden de produccion con la que estén
trabajando. En los campos “H. Ini.” y “H. Fin” el formato de la hora es HH:MM, y el
rango en el que se puede encontrar la fecha es de 00:00 a 23:59. Luego se ingresa el
campo “Actividad” considerando la nomenclatura establecida. Posicione el cursor sobre
el botonL_____ 1 en la columna “No Tubo” y al dar clic sobre este aparecera el
siguiente formulario.
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& Form1

Buscer Tube: [ buscar | [C¥eEitado.]
| 1d Avmado_detalle | Nombie Proy] # de Tubo | Peso |FiTubo  |Espesor
| 242 Angamarca MOO01 5716.1 2000.00
I 245 Angamaica  M002 57161 2000.00
; 246 Angamaica  M003 57161 2000.00
| 236 Angamarca MOD04 57161 2000.00
237 Angamaica  MOOS 57161 2000.00 j
238 Angamarca MO0DB 57161 2000.00 |
| 239 Angamaica  MOD7 57181 2000.00
i 240 Angamarca  MO0S 57161 200000
; 241 Angamarca  MOD3 57161 2000.00

252 Angamarca  M010 5716.1 2000.00

En este formulario consta un listado de todos los tubos que se han armado, una vez que
ha encontrado el nimero de tubo con el que se realiza el trabajo, dar doble clic sobre él y
en el formulario “Pintura” aparecera automaticamente la informacion de los campos “No
Tubo”, “Fi Tubo” y “Espesor”. Si la actividad es diferente de A1, el nimero de tubo que
debe seleccionar es el “0”.

Si la actividad realizada es Al, el usuario debera dar clic sobre el boténl_____ ldela
columna “Calidad” para ingresar los datos en el formulario “Calidad Pintura”, el cual se
presenta a continuacion.

‘EP Calidad Pintura
s 2 = —~ Acciones
5 SEECRAE Sl o
| — I aj
|| f"‘"‘““‘*““““‘““*““ I =
R S,
-
!m“m__"_‘_'"_ - =

El primer paso es dar clic sobre el botd i. Ingresar cada campo y presionar “enter”
para desplazar el cursor al siguiente campo. El primer campo que debe llenar es “# de
Muestras™ de la seccion “Primero en Seco”. Una vez que ha ingresado todos los valores,
el siguiente paso es determinar la conformidad de los campos que asi lo requieran. Si se
equivoca al seleccionar la conformidad de un campo, debera cerrar el formulario
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“Calidad Pintura” sin grabar la informaci6n, y luego abrir el formulario repitiendo el
procedimiento de ingreso de los datos de calidad. Si la informacion ingresada es correcta

se puede proceder a grabar dando clic sobre el boténl—=

En el formulario “Pintura” de clic en

&

I}

modificacion se ha realizado con éxito.

2.11.2. Consulta

Luego cierre este formulario.

=] y se presentard un mensaje notificandole que la

En el formulario “Pintura”, el usuario tiene la opcion de realizar consultas a la base de

datos

botén

y aparecera en pantalla el siguiente formulario.

para revisar o modificar la informacion de una hoja. Para consultar de clic sobre el

g ||El 6p;|[-i3perador1

G l"IAd-DpénIUpmadorf e

{1 apud Apudentet

866 WALTER JAVIER PACHECO ARANA
720 MIGUEL GONZALEZ CASTILLO

686 SUTTER ALBERTO WALENCIA MEDINZ
686 SUTTER ALBERTO VALENCIA MEDINS
866 WALTER JAVIER PACHECO ARANA
532 MIGUEL ARMANDO FLORES CRUEL
586 SUTTER ALBERTO VALENCIA MEDINE
686 SUTTER ALBERTO VALENCIA MEDINE
866 WALTER JAVIER PACHECO ARANA

917 NN PACHECO ARANA,

532 MIGUEL ARMANDO GONZALEZ CASTI
867 CRISTHIAN ROLANDO WALENCIA MEC
887 CRISTHIAN ROLANDO WALENCIA MEC
917 MM PACHECO ARANA

720 MIGUEL FLORES CRUEL

287 CRISTHIAN ROLAMDO WALENCIA MEC
887 CRISTHIAN ROLANDO VALENCIA MEC
917 NN PACHECO ARANA

-
823 JIMMY FLORENCIO RAMIREZ |
060 WIDER FABRIHZIO BORJACA
859 DERGUI PATRICID DBANDO £
778 EDGAR MANUEL MAFFARE B
823 JIMMY FLORENCIO RAMIREZ
888 WIDER FABRIHZIO BORJA Ca
853 DERQUI PATRICIO OBANDO E
885 RAYMOM ANDRES QUIFONEZ

823 JIMMY FLORENCIO RAMIREZ |
b

En este listado constan los datos de la cabecera de las diferentes hojas del proceso pintura
que ya constan en la base de datos, de doble clic sobre la hoja que desea consultar y la
informacion de la misma aparecera en el formulario “Pintura”.

’ o Pintura

Arce Ne

Ayidante t ) | diorne v fecke (p3A0/2007 =)

Operador 1 -l |

Ayadante 2: -

|| Operadorz _—| | necturno

Hini |
070000 |

il |
HEOP #7111 Angamarca
__-N2DP#111 Angamatca
_-N2OP #1711 Angamaica
N2 OP # 111 Angamaica

Hfin | Actividad

No Tubo Calidad -
073000 A3 No Tubo |0

MoTubo | FiTubo | Espesor
0o :

—ololo
jasl
=

B LR S el
FIEIGED
(=}

2.11.3. Reporte

La opcién para generar un reporte se habilita, cuando el usuario realiza una consulta o

graba una nueva hoja. De clic sobre el boton y se generara el reporte de la
informacién que el usuario tiene en pantalla en el formulario “Pintura”
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2.12. Generar carpetas

El formulario “Creacion de Carpetas™ que se observa en el grafico se encuentra dentro del
menu procesos, este formulario permite generar las carpetas de calidad.
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s

Creacion de Caipetas

& Creacion de carpotas

Buscar l VuTsdoi

Generar Tubo |

Generar

Como se aprecia en el siguiente grafico, en el cuadro de texto se coloca una parte del
nombre del tubo para el cual se desea generar la carpeta de calidad. Luego se hace clic en

Buscar

y aparece un listado de todos los tubos que parcialmente coincidan con la
descripcion que se ingreso.

e e e T
& Creacion de carpetas
Creacion de Carpetas
|Nn
| Numeso de Tuba | Diametro | Pesa | Espesor
NOO1 2000.00 475868
NOO2 2000.00 4758,68
NOo3 2000.00 475868
. NOD4 2000.00 475868
NOO05 2000.00 475868
ND0B 2000.00 475868
NOD7 2000.00 475868
Noo8 2000.00 475868
NO03 2000.00 475868
NO10 2000.00 475868
MOT1 2000.00 4758,68
Generar Tubo | Geneiat |

Se selecciona de la lista el nimero de tubo dando clic sobre él, entonces este aparecera en

el cuadro de texto donde dice “Generar Tubo”, como se muestra en el siguiente grafico.
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-E'Creacion de carpetas™

Creacion de Carpetas
| ND Buscar | VerTodo i
Y — il sl
Numero de Tubo ] Diametro | Peso | Espesor
2000.00 475868 1
| 2000.00 4758,68 1
‘ 2000.00 475868 1
| 2000.00 4758,68 1
| 2000.00 475868 1
I 2000.00 475868 0]
| 2000.00 475668 1
i 2000.00 475668 1
| 2000.00 475868 1
| 2000.00 475868 1
i 2000.00 475868 1
Generar Tubo N00¢ Generar |

Por ultimo se da clic en el boton y Se generaran cuatro reportes, uno por

cada virola que conforma el tubo. A continuacién se presenta un ejemplo de cémo es el
reporte,
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2.13. Reporte resumido produccion

En el meni Proceso se encuentra la opcidon de generar un reporte resumido de

produccion, el cual se presenta a continuacion
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&5 Resumido Produccion

|:Reach o107

Hasta 112/12/2008

Procesar 1

Reporte

Luego se escoge el rango de fechas en las cuales se quiere resumir la informacion de

produccion y se da clic sobre el botén

mensaje

Se da clic en “OK” y luego se da clic sobre el boténﬂ

Procesar

u .
Desde (‘ﬂﬁﬁéﬁf i
Hasta "I—ZHZ_,?[KTE]

\

‘ L3

R # Proceso Realizado Correctamente
B

|

L — |

y aparece el siguiente

Reporte

| para generar el

reporte resumido de producciéon. En este reporte constan los nombres de los distintos
procesos de la produccion junto con la cantidad de ldminas o tubos procesados, el total de
conformidades, no conformidades, el total no inspeccionadas. Y un grafico de barras de
“Proceso” versus “Cantidad Procesada” A continuacion se presenta el esquema del

reporte.
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L — =JojEs
10f1 & & 00x ¥l Toktt  100% 1 0f11
= e i -
REPORTE DIARIO DE PROCESOS
Fecha de Emisidn: Jueves, 10 Abril, 2008
Procesa CantidedProcesada TotalConformidades TotalNoConformidades  TotalNolnspeccion
Eaeuadre 1506 127400 232.00 000
Biselado 1122 242.00 5.00 279.00
Limpieza 1509 1120.00 0.00 33900
Plegado 1265 1264.00 0.00 1.00
Rolado 1248 1242.00 0.00 6.00
Areo 1 1277 1275.00 0.00 200
Arco 2 217 1276.00 000 1.00
Armado 319 313.00 0.00 1.00
Arco Sumergudo 5,45y 6 319 322.00 0.00 1.00
Granalla 319 319.00 0.00 0.00
Pintura 635 2.00 0.00 633.00
#ro0 1
oo 2
Frco
i Sumargido
i 345y 6
Aemado
§ Biselado
3 Escuadre | 1506
&
Granalla
Limpieza I | 1509
Plegado [ | 1285
Rolado 1248
0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600
CantidadProcesada
hd
£3 ; ; ; b

2.14. Reporte de Laminas por proceso
La ultima opcién del mend proceso es la de generar un reporte que detalla cuales son los

procesos por los que ha pasado cada lamina y cuantas veces pasé por ellos. Solo se da
clic sobre “Reporte de Laminas X Proceso”.
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3 SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD

ln;;m Proceso  Reportes

Escuadre
Biselado
Limpieza
Plegado
Rolado
Arco sumergido 1
Arco Sumergido 2
Armado
Arco sumergido 3,4,5y 6
Granallado
| Pintura
Generar Carpetas
Reparte Resumido Produccion i
Reporte de Laminas X Proceso. |

Y a continuacion se presentara el
pantalla.

Total1257 100%

RESUMIDO DE LAMINAS POR PROCESO

1257 of 1257

fgmina cuads seiado
118
F139
F141
F145
Fl46
F1a7
] F142
1001
| Mooz
003
| moo4
| moos
IIDD6
WO0o7
Moo
Wooe
MO0
MO12
MO13
nOo14
MO13
MO16
MO17
Mo1g
MO19

Limpreza Plegado

0

L S L T S L T T~ - S SR T -

Mo21
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WM0D27
M028
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L O L T O B T~ T - B~ A~ - ]

>

Arcol

L - T - T - -~

L T T T L T ST SR

Arco2
@

L~ T =T~ T - S - S~}

L L T S T P S U

reporte “Resumido de Laminas por proceso” en
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3. Reportes

Los reportes se han dividido en tres tipos que son los reportes estadisticos, los reportes de
produccién y los reportes de calidad.

= SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD
Ingreso  Proceso  Reportes : i
e o e Reportes estadisticos ¥
Reporte de Produccion ¥

Reporte de Calidad >

3.1. Reportes Estadisticos

Entre los reportes estadisticos hay cuatro opciones: un reporte estadistico agrupado por
magquinaria, un reporte estadistico por actividades, un grafico general y un reporte
estadistico de comparacion.

™9 SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD

Ingreso VPrncesn Reportes

Reportes estadisticas Agrupados por Maguinaria ¥

Reporte de Produccion » Por actividades 3
Reporte de Calidad » Grafico General ¥
Comparar 4

L

3.1.1. Agrupados por maquinaria

En el primer grupo de los reportes estadisticos es el de “Agrupados por Maquinaria”,
como se aprecia en el siguiente grafico, este reporte se puede obtener para los procesos:
Escuadre, Biselado, Limpieza, Plegado, Rolado, Arcol, Arco2, Armado y Arco 3, 4,35y
6.
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= SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD
Ingreso  Proceso  Reportes

S
Biselado
Limpieza
Plegadn
Rolado
Arcol
ArcoZ
Armado
Arco3456

Reportes estadisticos ¥ Agrupados por Maquinaria
Repotte de Produccion  # Por Actividades
Reparte de Calidad 4 Grafico General

| Comparar

v v v w

El esquema del formulario y del reporte es muy similar para los diferentes procesos,
motivo por el cuél se detallara el proceso de generacion de un solo reporte de este tipo.

A continuacion se explicara como ejemplo el reporte “Agrupado por Maquinarias” para
el proceso de “Escuadre”. El formulario que se presenta a continuacion es el que aparece
al dar clic en la opcion “escuadre” del submenu “Agrupados por maquinaria”.

B Reporte de Escuadre xR
Escuadre X Grupos

| FECHA

| DESDE: [o/31/2007 =] HASTA: Mo/atem7

| Procesar |

|

El usuario debera seleccionar el rango de fechas para los que quiera generar el reporte y
dar clic sobre procesar. Entonces en la pantalla aparecera el siguiente mensaje.

IMETECO x|

-
1 / El proceso se realizd satisfactoriamente
-

\
i
|
%
|

Generar el _
Al dar clic sobre “ok” se habilitara el botoni Reporte Y dando clic sobre él se

generard ¢l reporte que se muestra a continuacion.

13




=
et —— - e e ——————li it it
10f1 S & |100% w|  Total53 100% 59 of 59
| NUMERO DE LAMINASESCUADRADASPOR FECHA ¥ POR MAQUINARIA
i
01/10/2007 DEL & CEUT TORPFE OFTI AP SOLLE A CIVAR
CAFL 03 CPTATEIAN FOEEFTO HY T ALI ALEEFTO 25T0 010
CHIFEBUESO JUAN | 1 APTIOET ALY APET TE AYIEL TETAD A
TELIIE DAFT TOUE FICO L ALO
® T 3 -]
Ba}luﬂunj QFTT OFPTT HOLIY AL IV AR
FOEEFTO EX T ALK ALEEFT) 20T FI0
LI AFPTI RIS ALY 2FET 16 AFIET TEJ2D 2
DarT JOUE PICO L ALO
i o o 1 w0
2
| 02410/2007 OFTT AFTT HOLIE A CIVAE
[ FOELFTO BY P ATF ALERFTO 25T IT)
% FIVETF 2 EOL UL TES AFIEL T TAD A
§ DaFo FICOLALO
i o 3 T 17
|
|
i
2 2 ] ES
Laminas Escuadradas por Dia segun maquinaria
i m
t a
] &
i (=3
I =8
w
m
-]
[
k=]
m
3
@
@
@
£
! I3
I i1
a
o
&
]
=
8 1001200 1002 {032
5
f = Dia
wl
<] | il | >

En este reporte se presenta el nimero de ldminas escuadradas y los empleados que
intervienen en el proceso por maquinaria y por fecha. Se puede obtener del mismo
reporte, el nimero de laminas escuadradas en un dia especifico dentro del rango de
fechas que se sefialé en el formulario. O también se puede saber cuantas laminas fueron
escuadradas por una determinada maquinaria.

El grafico “Laminas Escuadradas por Dia Segun Magquinaria” presenta el porcentaje de
laminas escuadradas por maquina en un dia.

Es importante sefialar que dependiendo del rango de fechas que el usuario escoja, el
grafico estadistico se puede distorsionar.
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3.1.2. Por Actividades

El siguiente grupo de reportes estadistico es el agrupado por actividades, este reporte s¢
lo puede generar para todos los procesos. En el grafico a continuacién se muestra el
submen del grupo de reportes “Por Actividades”.

"3 SISTEMA PRODUCCIONM-CALIDAD-RELOAD

Ingreso  Proceso  Reportes

Reportes estadisticos  » Agrupados por Maquinaria  #

Reporte de Produccion *| Por Actividades »  Laminas Escuadradas Actividad
Reporte de Calidad ¥ Grafico General > Laminas Biseladas Actividad
: . Comparar b Laminas limpieza Actividad

Laminas plegadas Actividad
Laminas Roladas Actividad
Laminas Arcol2 Actividad
Laminas Arco2 Actividad
Laminas Arco3456 Actividad
Laminas &rmado Actividad
Tubos Granallados Actividad
Tubos Pintados Actividad

Los reportes “Por Actividad” que se generan para los diferentes procesos son muy
similares entre si, por lo que se detallard a continuacién como generar los reportes “Por
Actividad” para un solo proceso.

Para generar el reporte “Por Actividad” de un proceso se debe dar clic sobre €l en el
subment “Por Actividades” y se abrira un formulario como el que se presenta a
continuacion.

LN
A

B Laminas en Plegado por Actividad

|-Laminas en Plegado por Actividad
| FECHA

| DESDE: [11j08/2000 ) HASTA: [11/08/2007 .~

Procesar

; Procesarl \
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En este caso vamos a trabajar con el proceso de plegado, lo primero que se debe
seleccionar es el rango de fechas. Y tenemos dos opciones que generan reportes

diferentes. La primera opcion es dar clic sobre

Procesar

pantalla un mensaje como se presenta en el siguiente grafico.

al hacerlo aparecerd en

-
Laminas en Plegado por Actividad

FECHA

DESDE: [10/01/2007 .=  HASTA:

i
Procesar | ¥ |
| p |

IMETECD

-
. | ]) El proceso se realizd satisfactoriamente
g

i";
I
|
|
‘
l
{i

Al dar clic en “OK?”, se habilitan dos opciones de reporte como se muestra en el siguiente

grafico.

i 3 Laminas en Plegado por Actividad

;‘ Laminas en Plegado por Actividad

| FEC HA
| oesoE: Tz =1 HASTA: [risozaoer ]
Procesar | ﬁgﬂﬂﬂl el |
] eporte
Tabla i
|
I E
Il i “
' Procesarl | |
I i

=1
i‘n-;\- |

= '1

76




Generar el
. . . Heporte | . P ,

Si se da clic sobre el boton L= | se generara el siguiente grafico, en el cual
estan todas las actividades realizadas y cudntas veces fueron realizadas en el rango de
tiempo previamente seleccionado. En la parte inferior del grafico se incluye una leyenda

que detalla la nomenclatura utilizada para representar cada actividad.

E 1ot b M & @& [10% v Tow1619  100%  16190f1619
e e St - T ——
I
i
| , . . s - =z
i Niamero de virolas por actividad segin la orden de produccién
i
| 1000
r
; 800
»
| =
§ B 600
\: >
! S
i 2

@
i £ 400
t =
i
200
| b 7 3 4
; 0
At A2 3 A | D5
Actividad

PARADAS PLANIFICADAS PARADAS NO PLANIFICADAS

A: TRABAJOS ¥ ACTIVIDADES B: OTROS C: DESABASTECIMIENTO | D: DAHO MECANICO/ ELECTRICO E: OTROS
E 41! PLEGADO B1: ALIMENTACION C1: PEDIDC A BODEGA D1: DANO PUENTE GRUA E1: FALTA PERSOMAL
|- AZ: MANIOBRAS BZ: CAPACITACION f C2: FALTA DISCOS 02; DANO CADENAS EZ: SIN ACTIVIDAD
i f
[ A3 LIMPIEZA AREA DE TRABAJO RELI N C31 SIN ENERG A D3t DANO BA LANCIN E3: ACCIDENTE DE T
i D4: DANO PULIDORA
i 05: DANO BIDELAD ORA
¥ ha

< >
: ; ‘ p Tabla ,

Si en cambio se da clic sobre el boton aparecera en pantalla el reporte que

muestra una tabla en la que las columnas son las actividades y las filas son las diferentes
fechas que forman parte del intervalo de tiempo escogido previamente. En la columna
total se resume el total de trabajos realizados en un dia.
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o

L mm———————— T ——— =0
1 1of1+ > M & & [tz Totat1619  100%  16190f1619
‘ NUMERO DE VECESQUE SE REALIZA CADA ACTIVIDAD EN PLEGADO POR FECHA
ACTIVIDADES
Di4 a1 | A2 | A3 | a4 | BL | DS | Tewl
wzaemee? | 51 52 1 o 0 0 104
' prae00? | 18 21 1 0 0 2 42
1 vneno0? | 35 | 37 1 0 0 0 "
i 057072007 | 28 31 1 1 0 0 61
060/2007 | 40 43 1 0 0 0 84
AN | 39 $ 1 0 0 1 82
‘ 1802007 | 41 46 1 0 0 0 e
poans00? | 35 39 1 1 0 1 ™
wasaee? | 50 53 1 0 0 0 104
A2 | 36 20 1 0 0 0 56
‘ 12ANIT | 43 43 1 0 0 0 92
’ 12aca0n? | 4l 45 0 0 0 0 26
‘ 15402007 | 30 31 1 i 0 0 63
16102007 3 5 i 0 0 0 t
1maeae0? | 30 33 1 1 0 0 65
! WA | 1 21 1 0 0 0 a
| w0Ae200T | 32 33 1 1 0 0 I
| 2002007 | 29 29 3 1 0 0 61
| naeen | 37 38 0 0 0 0 "5
| navaun |17 1 0 0 1 0 36
zaANzO | 27 25 1 0 1 0 54
I ra02007 | 38 40 0 1 0 0 i
a7 | 31 33 1 0 1 0 66
wA0007 | 28 a7 0 0 0 0 55
Total e | #1g | 19 " 3 4 | vews
a >
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Si se da clic sobre el boton

Procesarl

, aparecera en pantalla el siguiente mensaje.

B

FECHA

Laminas en Plegado por Actividad

pESDE: [ojons2007 =] HASTA: [yis0172007 =i

IMETECO %]

e

|
|

- A
| J) El proceso se realizd satisfactoriamente
=

Procesarl : ' 1

Y al dar clic sobre “OK”, se habilitaran la opcion

siguiente grafico.

{ Acbvidades
i Agrupadas

B Laminas en Plegado por Actividad

FECHA

l Laminas en Plegado por Actividad

DESDE: [\o/01/2000  ~|  HASTA:  [11p01/2007 =

( S —

Piocesar | Generar el
c g Reporte
Tabla
Procssar] {Actividades ;|

i Agrupadas |

, como se muestra en el
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{"Actividades

Al dar clic sobre el boton li-A9meadas | se oenera el siguiente grafico.

i . =1%
i o = = =
. I AT S S& | v Towllgld  100%  16190i1613
Numero de laminas en plegado por actividad i
|
| 60
!
50
. 4
s
2
=
@ 30
o
2
@
E o
=
10
20
| 0 -
Al A2 Otras actividades
Actividad
PARADAS PLANIFICADAS PARADAS HO PLANIFICADAS
A: TRABAJOS Y ACTIVID ADES B: OTROS C: DESABASTECIMIENTO | D: DANO MECANICOf ELECTRICO E: OTROS
A1: PLEGADO B1: ALIMENTACION C1: PEDIDO & BODEGA D1: DANO PUENTE GRUA E1: FALTA PERSONAL
42: MAMIOBRAS B2: CAPACITACION / C2: FALTA DISCOS DZ: DANO CADENAS EZ: SIN ACTIVIDAD
A3 LIMPIEZA AREA DE TRABAJO REUNION C3: SIN ENERGiA D3: DaRO BALANCEN E3: ACCIDENTEDE T
D4: DARO PULIDORA
D5: DANO BIDELADORA
Wil
it »

En este grafico se presentan las actividades “A1” que para este formulario significa que la
lamina fue plegada, “A2” significa que se realizaron maniobras y en “Otras Actividades”
resume todas las otras actividades. De esta forma se puede apreciar de mejor forma que
porcentaje del trabajo realizado en un proceso pertenece a la actividad principal del
proceso, que porcentaje del trabajo pertenece a la logistica del proceso y que porcentaje
son otras eventualidades que se puedan presentar.

3.1.3. Grafico General
En el menu de reportes estadisticos se presenta la opcién de generar un grafico general,
este grafico se puede presentar para todos los procesos de produccion. A continuacion se

presenta un grafico en el que se aprecia las opciones que se tienen al escoger un grafico
general.
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* SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD

Ingreso ' broceso Reportes

Reportes estadisticos  #

Reporte de Produccion ® Por Actividades
Reporte de Calidad »  Grafico General
; " Comparar

Agrupados por Maquinaria ¥ et

o
»
»

Laminas Escuadradas
Laminas Biseladas
Laminas que pasan por proceso de limpieza
Laminas Plegadas
Laminas Roladas
Laminas ARCO12
Laminas Arco2
Laminas Arco3456
Laminas &rmado
Tubos Granallados
Tubos Pintados

El reporte “Gréfico General” es muy similar para todos los procesos, motivo por el cudl a
continuacién se detallard como se genera un grafico general para el proceso de armado.
En el ment de “Grafico General”, seleccionar la opcion “Laminas Armado” y dar clic
sobre ella. Entonces aparecera en pantalla el siguiente formulario.

B FRM_G_ARMADC

Grafico de ARMADO

[ FECHA
pESDE : (872772007 |

Procesar

HASTA:

Generar el
_Reporte |

‘082772007 ]

El primer paso para la generacion de un reporte €s la seleccion del rango de fechas, luego

Procesar

dar clic sobre el boton
muestra en el siguiente grafico.

y aparecera en pantalla un mensaje como el que se
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- Grafico de ARMADO
FECHA
pespE { IMETECO ‘ o ]

®
\l‘) El proceso se realizd satisfactoriamente

Gemmel
L.feporte ..l y

"

Luego de dar clic sobre “OK”, se procede a dar clic sobre el boton
aparece en pantalla el siguiente reporte.

10f1 & & [0z v|| Tosteo  100% 80 of 80
re
Numero de Tubos armados por dia
|
14
12
w 10
3
£ 8
g
2 i}
-
&= 4
2z
n .
i g 2 i § B i E. i
f a i £ B 4 A & %
] i g g = = g a =
Dia o
o) | — . : - >

En este reporte se detalla la cantidad de tubos que fueron armados cada dia dentro del
rango de fechas establecido.
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3.1.4. Comparar

La altima opcion del ment de reportes estadisticos es “Comparar”, este reporte se puede
generar para todos los procesos de la produccion.

"3 SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD

Ingreso Proceﬁu Reportes

Reportes estadisticos »  Agrupados por Maguinaria » =
Reporte de Produccion #|  Par Actividades 3
Reporte de Calidad ¥ Grafico General ¥
| Comparar b Escuadre
; Biselado
Limpieza
Plegado
Rolado
Arcol
ArcoZ
Armado
Arco3456
Granalla
Pintura

Los reportes para los diferentes procesos son similares, y el procedimiento para generarlo
también, como ejemplo se explicara como generar el reporte de “Granalla”.

Al dar clic sobre el proceso para el cual se desee generar el reporte aparecera en pantalla
el siguiente formulario.

B3 Form1
| Comparacion de Resultados de dos empleados

Empleado1: |
Empleado: ©
it 3
| Desde: Hasta:
- lorsatsms < 0132008 )

De clic sobre el botén ! que aparece junto al cuadro de texto “Empleadol” y aparecera
en pantalla el formulario “Mano de Obra en la Planta”, el cual se presenta a continuacion.
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T e

Por primer apeitido I

I [Nombres | Apelidos
U BOAIN LUNA

—ITALOEDUARDD _____________LUGOSIVA_

Y seleccione el nombre de un empleado del proceso “Granalla” y de doble clic sobre €l y
el nombre aparecerd en el cuadro de texto “Empleado 1”. Del mismo modo que
seleccioné al “Empleado 17, seleccione al “Empleado 2. Una vez que tiene los dos
empleados que va a comparar se debe seleccionar el rango de fechas en el cudl se los va a
comparar.

el SR MR

5 Furm'l‘“ —

- Comparacisn de Resultados de dos empleados

Empleado 1 I DR LU

Empleado 2 [I7200 EDUSADD LUGH 214 ) __l

Desde: Hasta:

[1o/01/2000 = [o/o1/2008 =

Procesar

e : .|
: , Procesar . "
Y luego se da clic sobre el boton L y le aparecera en pantalla el siguiente
mensaje.
ﬁ:l Form1

Comparacién de Resukados de dos empleados —— —

Empleada®: [777 1 1 | l
!
Desde: i ) El proceso se ha realizado con éxito, 3ar 1‘

|
t
i
i
|
|
|
|
!

10/01/2007 - i
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Al dar clic en “OK” se habilita el boton

Reporte

generard el reporte que se presenta a continuacion.

Y dando clic sobre él se

! Npam 2 S [ — " Py St @ e =3 N P
| 1of1 & & 100% Totak3 100% 303
S i — . ;
! Dj_f ;_E:é' ﬂ_l‘%f Fecha de emisién:  Viemes, 11 Abril, 2008
: Dias
i Empleado Trah ajades Total Tubos Conformid ades Ne Conformidades
LUGO SILYVA ITALO EDUARDO 22 129 129 0
|  tunimoRm - 3 m m 0
: v
i< »

En este reporte se presenta la informacion de los dos trabajadores comparados respecto
de “Dias Trabajados”, “Total de Tubos”, “Conformidades™ y “No Conformidades”.

3.2. Reportes de Produccion

Entre las opciones de reportes que se pueden generar de esta aplicacion se encuentran los
reportes de produccion. Los reportes se pueden obtener para los diferentes procesos de la

produccion.

"3 SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD

Ingresn : F‘réceso Reportes

Reportes estadisticos
Reporte de Produccion  *
Reparte de Calidad 3

Escuadre
Biselado
Limpieza
Plegadn
Rolado
arcol
arcoz
armado
arco3456
Granalla

Pinkura

Al dar clic sobre un proceso, por ejemplo “Biselado”, en pantalla aparecera el siguiente

formulario.
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N

&5 REPORTE DE PRODUCCION
REPORTE DE PRODUCCION

86

FECHA:
DESDE:  |1g18/2007 = HASTA: [1pngs2007 =)
r————————
Se especifica el rango de fechas, y se da clic sobre el boton y aparecera en
pantalla el siguiente reporte.
; 10f118 | | Total1245 100% 1245 of 1245
% REPORTE DE PROCESO DE BISELADO DE LAMINAS PARA TUBERIA N* 24
UEL LGADD SE DO GED HHY ] - 3
OPERADOR: CR! DEI (i) 3) TA] PUEST O DE TRABAJO KBM-28-KBM FECHA: 01-Oc 2007
AYUDANTE RIVERA HOLGUIN DARIO COD. DE M.’A.QU]I‘A E EBM-28-KBEM-
DIURNO:
NOCTURNO: “
GRED AL
(e SEE 2 ACTIVIDAD N* LAMINA BOCA CUERPO ESPESOR TIPO DE MATERIAL
3 43 §:00:00 8:10:00 c1 a o o o Lam nas
b (R B ¢ E— z
o S Py ACTIVIDAD N" LAMINA BOCA CUERPO | ESPESOR TIPO DE MATERIAL
111 2:11:00 #:14.00 Al N6 1 Q 1 Lam inas
Yoy —
oP 1T 2z ACTIVIDAD N" LAMINA BOCA CUERFO ESPESOR TIPO DE MATERIAL
111 8:13:00 8:20:00 A2 o o o L] Lam fas
XCE o
op e = ACTIVIDAD N* LAMINA BOCA CUERPO | ESPESOR TIPO DE MATERIAL
111 8:20:00 £:23:00 Al N205 1 o 10 Lam inas
XOTAT a
O/P gt o ACTIVIDAD N* LAMINA BOCA CUERPO | ESPESOR TIPO DE MATERIAL
111 2:23.00 8:28:00 A2 0 o 1) L] Lam kws
—c) o2 ¢ L E— ”
oP e — ACTIVIDAD N° LAMINA BOCA CUERPO | ESPESOR TIPO DE MATERIAL
111 £:28:00 8:31:00 Al H104 : 3 L] 10 Lam inas
‘ iy ——— z
§ OorP ¥ gyeTe iy ACTIVIDAD N" LAMINA BOCA CUERPO ESPESOR TIPO DE MATERIAL
111 §:31:00 8.:40:00 A2 Q L 0 a Lam iras
o [ P ACTIVIDAD N* LAMINA BOCA CUERPO | ESPESOR | TIPO DE MATERIAL
111 £:40:00 8:44:00 Al H203 1 o 10 Lam nas
t ~
1€




Este reporte presenta la informacion del proceso “Biselado” relacionada con el
departamento de produccion.

3.3. Reportes de Calidad

En la seccion de los reportes de calidad hay dos opciones: los reportes de calidad y los
reportes de no conformidades.

3.3.1. Calidad

Los reportes de calidad pueden ser generados para cualquiera de los procesos de
produccion.

" SISTEMA PRODUCCION-CALIDAD-RELOAD
Ingresa Proceso Reportes
R Reportes estadisticos  » PRI
Reparte de Produccion  »
Reporte de Calidad b Escuadre
-~ T Biselado
Limpieza
Plegado
Rolado
Arcol
Arco?
Armado
Arco3456
Granalla
Pintura
Mo Conformidades

Para abrir el formulario del proceso se debe dar clic sobre el nombre del proceso en el
listado que se puede apreciar en el grafico anterior. El formulario “Reportes de Calidad”
del proceso seleccionado aparecerd en la pantalla. Como ejemplo se ha tomado el proceso
de rolado. El formulario “Reportes de Calidad” para rolado se presenta a continuacion.
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&5 REPORTES DE CALIDAD

REPORTE DE CALIDAD
ROLADO

| | Fechas:

DESDE: [igns/z00 =] HASTA: [{o18/2007

Generar j
Reporte |

GENERAR
REPORTE

Se debe seleccionar el rango de fechas y dar clic en el boton
pantalla el siguiente reporte.

y aparecera en

Tolal1626 100% 1626 of 1626

REPORTE PROCESO DE ROLADO DE LAMINAS PARA TUBERIA N° 27
OPERADORCEIPRE CELDA LUIS EDUARDO SOLDADOR ; CARDENAS PIVAQUE GONZALO ANTONIO  PUESTO DE TRABAJO : 1-F-01-002
| | PUNTERO: YARGAS ESMERALDA JOSELUIS SOLDADOR : HH¥N COD.DE MAQ.: 1-F-01-002
AYUDANTE:POSORIEGO MERELO ANGEL ANTONIO  AYUDANTE : wm FECHA : Martes, 2 Octubre, 2007
| | prorwo EI NOCTURNO ¢
HORARIO * @ OVALIDAD DE LA VIROLA ‘CONTROL | DESARROLLO | CONTROL | B HeJA
{ P ACTIVIDAD | vIROLA | ESPESOR BOCA CUERPO | plantlla OVALIDAD (mm) DE BOCA SORNCK-
iNic1o | FIN cr |cwr of fenr | pEeNCr
k1 128 1 T1: Bl an
1 |iweo0o | 193000 <1 [} 000 o 0 0.00
fe2: fr2: 22 2 B2: sun
| - e
| HORARIO 0 ] OVALIDAD DE LA VEROLA CONTROL | DESARROLLO | CONTROL | ¥ X8Ja
| op ACTIVIDAD | viROLA | ESPESOR | BOCA |CUERPO| phntil OVALIDAD (mm) DE BOCA bslateind
1 INICIO FIN CF |CNF €T JCNT BE PNCT
i o f o frifams  fzif ases fmifused 1 | o o1 636 fum
1 feaoon | 195200 x N603 1000 o 1 2000 10
k2| 1900 fr2:|asor  fzaf 2o07 fr2f 200d 1 | o [B2:| 630 fum
S T — —
] HORARIO O 3 OVALIDAD DE LA VIROLA CONTROL | DESARROLLO | CONTROL | I HOJA
§ op ACTIVIDAD | VIROLA | ESPESOR BOCA |CUERPO | plantilla OVALIDAD (maw} DE BOCA L
i iNicio | FIN cF |cwr cr fewr | mErner
| k1 e 21 n B1. un
1 fis:s200 | 19:58:00 A3 ] 0.00 0 [ [
be2: f72: 72 T2 B2: .
{ HORARIO ¥ 8 OVALIDAD DE LA VIROLA CONTROL | DESARROLLO | CONTROL | W WOJA
i op ACTIVIDAD | viROLA | ESPESOR | BOCA [CUERPO | plantilla OVALIDAD (mm) DE BOCA Llold
micio | FIN cr |one or fenr | pEENCE
I e 2007 frifise Jend iese frifaced 1 ] o fBuf eaer feem
{ 1 pessoo | 201700 Al W45l 1000 1 0 2000 10
1 bea:Qapor f2fuses  fz2f 1990 T2 1sed 1 | 0 §B2:| 6345 Jemm
:\ HORARIO * [ OVALIDAD DE LA VIROLA CONTROL DESARROLLO -l'!g NTROL | ¥ XoJA
1 P ACTIVIDAD | viROLA | ESPESOR BOCA |CUERPO | plantil OVALIDAD (mm} DE BOCA THE O RME
| nicao | FIN cr |cnr ef fewr | mE O
| o1 1 = 11 B1: o
1 oazoo 202600 A3 o 000 o [ 0
2. fr2: jz2 B2: e
S N § S —
HORARIO # @ OVALIDAD DE LA VIROLA [CONTROL | DESARROLLO | CONTROL | ¥ HoJA
oP ACTIVIDAD | VIROLA | FSPESOR | BOCA |CUERPO | plantilla OVALIDAD (mm) DE BOCA VRME
mco | FIN CF jenr cr fer | mEener
| 1] 1905 fricjacoo  fzid aoos frifamed 1 f o |BL:| 6347 fwon
i 11 poasoo | 204900 Al H550 1000 o 1 2000 0
i poa:danon fra:dusez  fZ2f 2poo fT2:f 1ee 1 | O fB2:f 6349 fmm
| - ——
{ HORARIO ] # ] OVALIDAD DE LA VIROLA CONTROL SARROLLO | CONTROL | ¥ XaJA
P ACTIVIDAD | virora | ESPESOR BOCA ICUERPO{ mlawiilla OVALIDAD fmam) T DEROCA T INEORME
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Este reporte tiene el mismo formato que el reporte que se genera desde el formulario de
ingreso de informacion del proceso (revisar 2.5.3), la diferencia es que en el reporte de
calidad no se presenta una sola hoja sino todas las hojas cuya fecha esté dentro del rango

establecido.

3.3.2. No Conformidades

Al igual que los reportes de calidad, estos reportes se pueden generar para cada uno de

los procesos de produccion.

"3} SISTEMA PRODUCC IDN-(__ALI)AD—RELGAD

Vlng're Frncesor i R;ptxtes

Reportes estadisticos b i

Reporte de Produccion b ©

Reporte de Calidad »  Escuadre

e—— ol e

Limpieza
Plegado
Rolado
Arcol
Arco2
Armado
Arco3456
Granalla
Pintura

Mo Conformidades »  Escuadre

Biselado
Limpieza
Plegado
Rolado
Arcol
ArcoZ
Armado
Arco3456
Granalla
Pintura

Para cada uno de los procesos el formulario que aparece en pantalla es muy similar al que

se mostrara a continuacion como ejemplo.

.I:i' Mo onformidades de Arcol

| | Fecha

Desde: [py/0/2008

i
Procesar |

No Conformidades en el proceso de Arcol
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En el formulario se debe seleccionar el ranio de fechas para el cudl se quiere realizar la

consulta y luego se da clic sobre el boton aparecerd el siguiente mensaje:

IMETECO

-
\l) Proceso Se realizo satisfactoriamente

|z ]

Al dar clic sobre “OK” se habilitaran cuatro opciones de reporte: Reporte de No
Conformidades, Reporte de Conformidades, Gréfico de No Conformidades y Resumen de
Conformidades y No Conformidades.

3.3.2.1. Reporte de No Conformidades

En este reporte aparece el listado de empleados que habiendo trabajado en el proceso, en
cualquier cargo han reportado al menos una no conformidad.

k : Taf1 & & x| Towz  100% 20f2

m& Fecha del reporte:  Lunes, 14 Lbril, 2008

Reporte de Ho Conformidades del Proceso de Arcol por ampleado

Codigo Empleado Cargo en este proceso Humero de No Conformidades
425 ALVAREZ MARTINEZ LUIS HUMBERTO Operador 1
662 SANCHEZ ZAMBRANO EDISON JAVIER Ayudante 1 1

Porcentaje de No Conformidades por empleado en el proceso de Arcot

20

20

Percentik

Bupleads
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En el grafico se observa el porcentaje de no conformidades para los empleados que las
hayan generado.

3.3.2.2. Reporte de Conformidades
En el reporte se presenta una tabla que contiene el listado de empleados que habiendo

trabajado en el proceso, han generado al menos una conformidad y se detalla el cargo que
han tenido en el proceso.

3]

Tot1 & @& oz« Toaws  100% 5ofs

t

é;

Fecha del reporte:  Lunes, 14 Abril, 2008

T T SR AT

Reporte de Conformidades en el Proceso de Arcel por empleado

I Codigo Empleado Cargo en este proceso | Himero de Conformidades
I

E:{ 425 ALVAREZ MARTINEZ LUIS HUMBERTO Ope rador 326

i

i%‘ 629 CHOEZ TORRES JERRY ALEX Operador 322

|

E 902 PARRAGA ARANA JOSE IGNACIO Ayudante 322

|

| 862 SANCHEZ ZAMBRANO EDISON JAVIER Ayudante1 297

Porcentaje de Conformidades por empleado en el proceso Arcot

i e

T
Persenhje

Brpleads

B

En el grafico se presentan los porcentajes que cada empleado que aparece en la tabla de
este reporte.

3.3.2.3. Grafico de No Conformidades

En el grifico de No Conformidades se encuentran de forma general las no conformidades
que se generaron en el proceso, detallando la fecha en la que ocurrieron.
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10f1 & @& [ v Tow  100% 1of1
RS =]
Numero de No conformidades en Arcot por fecha
1
|
é 7
£
g 3
= 0
g
H
£ [
o
&
g
{<5]
~
14 >

3.3.2.4. Resumen de Conformidades y No Conformidades

En este reporte se presenta para cada empleado el porcentaje tanto de conformidades
como de no conformidades que han generado del total de los mismos.

r-ﬂ Lo
[100% ~ Total5  100% 50f5
— oatss -
Fecha de emision del reporte:  Lunes, 14 Kbril, 2008
1 Conformidades y No Conformidades en Arcol por empleado
|
i
i
|
i =
| £
| i
i
Bnpleads
g W contormidadezids B io contormidadazity
|
4 N N Mas Tots! La mina o Canformes
£ Codigo Emplesdn Cargo Tmbajsadeos | Laminasz |C 2 |sobremonta |Anchocerdon Wizual | Bitrasomdao
|
/| v
< >
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Y en la tabla que aparece a continuacion del grafico, se detalla el codigo y nombre del
empleado, su cargo, los dias trabajados, el total de laminas, el total de laminas conformes
y el total de ldminas no conformes, asi como el detalle de las no conformidades que
presentaron las ldminas no conformes. De manera general en un lapso de tiempo
determinado previamente se puede observar el desempefio de los empleados de un
proceso respecto de los otros.

3.4. Opciones de los reportes

Los reportes que se generan a partir de esta aplicacion presentan algunas opciones para el
usuario que los genere. A continuacion se muestra como ejemplo un reporte estadistico.

= =] <

162 b M & @& [oox

Totak78 100% 780l 78

NUMERO DE LAMINASEN ARCO2 POR FE CHA Y POR MAQUINARIA

MAQUINARIA
pis 170002 Total
121002007 TURVES HETAVE

VICESTED AT AF
CAITFO FIARCO FUBRE
DaFIO

il TACKECD I ACHECO
1L AFCOR EFFIQVE

oy

oo | TURVES HETAVE
VICEPTE Daldal

CATEO FIAUCO FUEEF
DATIO

1 ACKECQ T ACERCO
W APCO} EFFIQUE

rrr

Total

En la parte superior del grafico se puede apreciar que existe una barra de herramientas
para el reporte. A continuacion se muestra una ampliacion de la misma.

E 1of2 b oM & ¢ [100% ~|  Toe78  100% 780f 78 }

- Ir a la primera hoja

E - Ir a la hoja anterior

- Numero de hoja en la que se encuentra del total de hojas que tiene el reporte.
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l] : Ir a la siguiente hoja

E : Ir a la Gltima hoja

E Detener la generacion completa del reporte

E] Imprimir el reporte.

Exportar el reporte

1| Zoom.

3.4.1. Imprimir reporte

Al usuario dar clic sobre el botén aparecera en pantalla el siguiente formulario

S

Print .
Printer: System Printer (HP Designiet 100Plus 0

on 192.168.0.14 (fram SERVER]) .

Cancel |

Print Range
R I S L (O e ;
i Pages

Eloiy 1 Ts ,_ - v Collate Copies

=

En “Printer” aparece el nombre de la impresora que se tiene sefialada como
predeterminada. En “Print Range” hay dos opciones: “All” y “Pages”, si desea imprimir
todas las paginas que tiene el reporte escoja “All”, si por otro lado desea imprimir solo
parte del reporte, sefiale el rango de paginas. Si desea que se imprima mas de una copia
del reporte, en “Copies” especifique cuantas copias desea. Y presione “OK”. Y el reporte
sera enviado a imprimir.

3.4.2. Exportar reporte

Para exportar el reporte de clic sobre el botc’m, y aparecera en pantalla el siguiente
formulario.
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Format:

\Acrobat Format (PDF) hd| ;

C |
Destination: _.___a.rfelk_l
Disk fle v

Se debe seleccionar el formato en el que se quiere exportar los datos. Entre los tipos de
formatos que se puede seleccionar estan: Acrobat Format (PDF), Crystal Reports (RPT),
Excel (XLS), HTML (DHTML), Lotus 1 2 3 (WKS), ODBC, Record Style, Text, Word
for Windows, etc...

También se debe seleccionar el lugar de destino de la informacion. Este puede ser
“Application”, Al dar “OK” se abrira la aplicacion de acuerdo al formato escogido, por
ejemplo si se selecciona “Format: Excel 8.0” y “Destination: Application”. EL resultado
se aprecia en el siguiente grafico.

=2 =<
5 1of1 & & Total51 1002 51 of 51
i NUMERO DE LAMINAS ESCUADRADAS POR FECHA Y POR MAQUINARIA
i
|
i
i 1009 /2007 CPUT AL AY TIDO DEL & CPTT TOTTES QOPTT AT PIVET & ROLEVID
", JOXF TIC CAFL 08 CTISTHEI AL FOBLTTO EX T ALl DaATXIO
” HAFCER: = ALEFa00 BALL AC AN CPEUHE HO LI AL CIVAT TIF AFONL TICTAD &
:! DI O F FAIET CATL Ot CET AT'DO ALBEETO> AFTOPID FICO L ALO
i e 3 a3 3 o
i
éi
,i ° - i 28
| ~
| E3 >
13%] Microsoft Excel - ~se11C
.2_?_} archive  Edicén  Mer Insertar Eormato Herramientas Datos Veptana I Adobe PDF
R = WP A= ME-W - - I e e R |ER® = -4 21 a3 100% ~ @ _ MS Sans Serif -
|-l S0
jseanjsces RReVRIORER - o T - 1= RS Bl Pty v beotia ahiuecl ot e
i 4 |
|51 NUMERO DE LAMINAS ESCUADRADAS POR FECHA Y POR MAQUINARIA
|
57|
EA
o
i 10 |

11 1-F-15-001 HE-15-003 HF-15-005 1-F-15-006

] DELACRUZ  gpriz oRTIZ RIVERA
RUZ AL, s

o | 09/10/2007 ﬂI(.I:IDD JNAF:E QEE::::':" a::::];n ng::‘l:.;n
el aowez,  onewem  OULMEM o mco
| 13 | EDISON JAVIER GERARDO ANTONIO LALO
t 14 | £ T 2 £ 51
§ 15|
i 1B |
1 1? 3 i 32 3 51
i 18 |
{19}
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Si en “Destination
pantalla que me pe
computadora.

» ge selecciona “Disk File”, y se da clic en “OK” aparecerd la siguiente
rmitira grabar la informacion del reporte en el formato escogido en la

 hoose Export File

Sovoin [ WpCommass «mo B

1,
My Aecent
wun\enhr
@

Desktop

113 Floppy (A)
“arLocal DisK(C)
L, DVD-RAM Drive (D:)

o
My Documents
.-a" ”1
| Mym
.

=
My Network
Places

File name:

Saveastpe:  |ExcelBOCHS)

i en “Destination” se €SCOgE la opcién “Exchange folder”, se da clic en “QK” y se abrira

el siguiente formulario.

Elegir perfil

Nombre del perfil: | Outlook

‘ Aceptar Cancelar 1

Opciones

[ Canfigurar como perfil predeterminado

Si se da clic en “Aceptar” aparecera el siguiente formulario.

Select a folder

Profile :
Ok
Folder: |

Select a Folder o an Address Book:
5 outlook

3 asistemas

+ [ ) Carpetas archivadas
* _3 Carpetas personales
+ [} Carpetas personales

+
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Aparece el perfil de correo predeterminado y la lista de carpetas existentes para ese perfil.
Deberé seleccionar una carpeta. Y dar clic en “OK”. El archivo con el formato escogido
se habra guardado en la carpeta de correo seleccionada.

Si en “Destination” escoge la opcion “Microsoft Mail (MAPI)” y da clic en “OK”
aparecer la siguiente pantalla.

Send Mail

I Check Names | Address |
Ce:

&

Cancel i

| Subject:
|
! Message

Se selecciona el destinatario, se escribe el asunto, si se desea se adjunta un mensaje y se
Send

da clic en . El mensaje se enviard a la cuenta de correo especificada con el
archivo en el formato seleccionado como documento adjunto.

3.4.3. Zoom

Para escoger el zoom del reporte, de clic sobre el botonl
pantalla el siguiente listado.

y aparecera en

el

1of1 & ¢& |[100% |  Towt51  100%
00% i
200%
1503%
. 100% i
NUMERO DE Ij75%  SCUADRADAS POR
50%
25%
Page Width
Whole Page]
100920 a7 CEUT AL AY GTIDO L & CETT TORFEY oF
JOXYER CAFLOU CFINTHIAD FOEE
2AFCHEET T AIEFAT0 | BALL AGATCFEINE SOLI
EDIL: O JAVIEE CAFL O CEFAFDO ALEEF
. _
i W
i< >

El zoom que viene seleccionado por defecto es el 100%, es decir el tamafio real. Pero es
posible reducirlo o aumentarlo, se puede seleccionar que el reporte sea del ancho de la
pégina, o que el reporte se ajuste al tamafio de la ventana.

Zoom: 100%
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1of1

| NUMERO DE LAMINAS ESCUADRADAS POR
1‘4
i
|
100952007 CFTT AL Y (UIDO TEL » CFUS TOFFE! aF
| JOXT FE CAFL 02 CFISTHIAD FOER
iii PAFCHEET T ALEF A0 BALL A AT CFRVIE HOLI
: ETI#0r JaVIEF CAFL 0§ EF 2FDO ALEET
-] b 3
! r >
f :
Zoom: Ancho de pagina
Totak51
=
' FUIEFO THL QLKA FRCTADEADAY T0ORTEC'EA YIORMAQUIFATIA
» ‘;{
i
i
s
I
|
i
! Larninas Escuadradas por Dia segun maguinaria
i
f
fl
i
i
Zoom: Toda la pagina
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Totak51 100%

4, CALIDAD

En el Menu Calidad, se encuentran 3 opciones para Graficas de Control:

@ SISTEMA PRODUCCH
Ingreso  Proceso  Reportes

ON-CALIDAD-RELOAD

s i i ool Diss de Procaso ankes de AMads
Gréficos de control por procesos antes de armado

{ G-éﬁf.bsdumnlpnrpmmosdemsdnmodo
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4.1 Grafica de Control de Dias de Proceso Antes de Armado.

Al seleccionar esta opeion, se mostrara la ventana de Pardmetros donde indica:

o La fecha inicial desde donde se quiere tomar los datos reales para efectuar la
Grafica.

o La fecha final hasta donde se quiere tomar los datos reales para efectuar la
Grafica.

metodologia Six Sigma

o Ltz Predutaininudys DUk (121 LD prmrmm

e En el caso de efectuar la Grafica seglin los Limites Naturales, se solicitard el
Sigma.
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e En el caso de querer efectuar la Grafica segan los Limites establecidos por
Gerencia, se solicitara el Limite Superior y el Limite Inferior.

Limite Superior

Limite Inferior

; . i Procesar %
o Luego se presionar el botdon Procesar L "

e Finalmente, para mostrar la Grafica de control por Pantalla, se presiona el boton

i Generar Reporte 1]

ey

o

Generar Reporte

Grafico de Control Estadistice de Dhasen Procesc antes de Amado

Dias en Procesos

m Laminas Fuera del Prcoceso ﬂ‘
Numero de Lamina Dia enproceso  media desviacion superior inferior
N218 22 11.00 332 2095 1.05
N230 21 11.00 332 2095 105
H232 22 11.00 332 2095 105
N243 21 11.00 332 2085 105
N298 24 11.00 332 2095 105
N427 21 11.00 332 2095 105
N451 22 11.00 332 2095 105
N453 28 1100 332 2095 105
H461 20 11.00 332 2095 105
462 29 11.00 332 2095 1.05
N466 29 11.00 332 2095 1.05
M467 29 1100 332 2095 1.03
M4638 P 11.00 332 2095 105
w470 29 11.00 332 2095 1.05
a7 29 11.00 332 2095 105
N472 29 11.00 332 2095 105
| wam » 11.00 332 2095 105 I
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4.2 Grafica de Control de Procesos Antes de Armado.

Al seleccionar esta opcion, se mostrard la ventana de Parametros donde indica:

La fecha inicial desde donde se quiere tomar los datos reales para efectuar la
Grafica.

La fecha final hasta donde se quiere tomar los datos reales para efectuar la
Grafica.

Control por Procesos

Ranao de Fecha

Hasta

Pioceso

® Limites Establecidos Limites

por Gerencia O atuales

Limites Predstenminado: por Berentia

Limite Supenor

Limite Inferior

El Proceso del cual se quiere emitir la Grafica de Control.

Proceso

i -~ [1-Cone
- _L|m|tea = 7. Biselado
SeEe el 3 impieza

En el caso de efectuar la Grafica segin los Limites Naturales, se solicitara el
Sigma.
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Minutos en el pioceso

, 7Liﬂgguﬂurm’_ A'..;g::;ur_:.-_.--_-._'m:.,,.‘;:_',.,-._,.‘:.‘V__-. e :,_-A_-.V: i

e En el caso de querer efectuar la Gréfica segin los Limites establecidos por
Gerencia, se solicitara el Limite Superior y el Limite Inferior.

; 3 Procesar
e Luego se presionar el boton Procesar :

o Finalmente, para mostrar la Grafica de control por Pantalla, se presiona el boton

Generar Report
Generar Reporte | oo nepare

Grafico de Control en minutos de
permanencia segun el proceso

50
a0
30
- LRI L
t l ] Deswiacion: 1001
10 L Limite Superior 4004
W —
0 B Limite Inferior 2004
10 Sh s 3
Tipo Proceso 7
-20
cP 100
30
Laminas
Laminas Fuera del Preoceso
Numevo de Landna Minwuws En Proceso Mediz desviadon Tuperior infericr

4.3 Grafica de Control de Proceso Después de Armado.

Al seleccionar esta opcioén, se mostraré la ventana de Parametros donde indica:
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e La fecha inicial desde donde se quiere tomar los datos reales para efectuar la
Grafica.

e La fecha final hasta donde se quiere tomar los datos reales para efectuar la
Grafica.

~% Proceso Six-Sgima

Limites Establecidos o Limites
por Gefencia Naturales

e FEn el caso de efectuar la Grafica segin los Limites Naturales, se solicitara el
Sigma.

Sigma

e En el caso de querer efectuar la Grafica segin los Limites establecidos por
Gerencia, se solicitara el Limite Superior y el Limite Inferior.

Limite Supeior

Limite Inferior
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i 5 Procesar
» Luego se presionar el botén Procesart o

r

fica de control por Pantalla, se presiona el botdén

Generar Reporte ‘

e Finalmente, para mostrar la Gr

Generar Reporte I

Grafico de Control en dias de
peimanencia en proceso de
Armado hasta pintura

Media 20
Desviacion 20,00

Limite Supenior 33,42

l ’i e H B Limite Inferior 5,58
:L;’ 160 | '_ ‘ ‘ i Sigma 3,00
< 12 ! l ”‘ cp 0,22
: | . Ht
g ® | oo
| I

e i h ‘llw \l! | ] ; {ii{!'gl Hl Il !L!ll-‘l‘”'.

i =) i1 = V: | N VO VY e W N VN L A8, A0

SFHfLeFLLEE P I A

L T 2 C Y T T - E aran
TUBOS FUERA DE PROCESQ

Numere de Tubo dias media desviacion  superior inferior

NO38 46 20 20 33,42 6,58

N045 167 20 20 33,42 6,58

MO51 162 20 20 33,42 6,58

HO0&7 160 20 20 33,42 8,58

Hog? 49 20 20 33,42 6,58

0006 3 20 20 33,42 6,58

TO03 206 20 20 33,42 6,58

TOO5 206 20 20 33,42 6,58

Tooz 204 20 20 33,42 6,52

TOO9 208 20 20 33,42 6,58

TO14 203 20 20 33,42 6,58

To26 204 20 20 33,42 6,58

5. Mensajes de Error del sistema
En caso de estar ingresando informacion en cualquiera de los procesos, si se quisiera

grabar sin haber llenado por lo menos todos los campos de la cabecera del formulario (lo
cual incluye el campo observacion), aparecera el siguiente mensaje:

105




Biselado

! } Etror : Debe llenar todos los campos...

En los diferentes formularios de calidad, si el usuario deja cuadros de texto en blanco e
intenta grabar esa informacion, el sistema emitira el siguiente mensaje:

~

Calidad Arco 3456 X

! E Error | Debe lenar todos los campos...

Si al asignar los empleados a los diferentes cargos, el usuario por error tratara de asignar
un empleado a dos cargos diferentes el sistema le presentara el siguiente mensaje:

N

IMETECO A

-
1 / Este empleado va esté asignado a otro cargo
"

Al escoger el turno se debe seleccionar uno solo, si por error se escogen los dos, el
sistema le presentard el siguiente mensaje: cabecera

N

IMETECO <

! ‘: Revise |a cabecera, debe estar marcado UN SOLO TURNO, diurno o nocturno

|
|

En el formulario de escuadre, cuando el usuario empieza el ingreso del detalle del
formulario si no sigue el orden indicado y en cambio da clic en (tem0/P1 0 en [Materal 0/P]

antes que en [[0/P |, aparecera el siguiente mensaje:

IMETECO B

‘ @ Debe Ingresar la orden de produccién
|

|
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En el formulario de escuadre, cuando el usuario ha ingresado la orden de produccion, si
no sigue el orden indicado y da clic en (Matenal 0721 antes que en [ltem0/P], le aparecerd el

mensaje:

IMETECO &=

I @ Debe Inaresar la orden de produccion
|

En el formulario de plegado cuando el usuario escoge el niimero de lamina, esta puede ya
haber sido procesada y en ese caso el sistema emitira el siguiente mensaje:

2
N

! E Esta lamina va fue plegada, por favor ingrese una lamina diferente

En el formulario de Arcol, al seleccionar el nimero de lamina, si esta ya ha sido
procesada e ingresada en otra hoja, aparecerd el siguiente mensaje:

IMETECD

IMETECC "
Esta lamina va fue procesada, por favor ingrese una lamina diferente, esta lamina fue procesada en Arcol enla haoja Mo 30 , con fecha: 10/06/2007,
vbExclamation

En el formulario de Arco2, al seleccionar el namero de ldmina, si esa lamina ya fue
procesada en otra hoja, el sistema emitira el siguiente mensaje:

X
N

IMETECO
esta lamina fue procesada en la hoja de arco 2 Mo 34 con fecha 10/09j2007

! E Esta lamina ya fue procesada, por Favor ingrese una lamina diferente,

=

En el formulario de armado, el usuario debe seleccionar el #de lamina que conformara el
tubo, si esa lamina ya ha sido seleccionada para armar otro tubo, el sistema mostrara el

siguiente mensaje:
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IMETECD @
Esta virola ya fue armada en un tubo, Para que busques la virola , esta se encuentra registrada el dia 08/30/2007 y para ser mas precisos es la hoja de
| tubo No M09 Con fecha 10/15/2007 Cuyo numero de hoja de armado es 32, vbExclamation

escuadre No 26 v si no queda claro se armo en el

En el formulario de Arco 3, 4, 5y 6, el usuario debe escoger el #de lamina con la que se
ha trabajado, si esa lamina ya ha sido seleccionado en otra hoja de este proceso, el

sistema mostrara el siguiente mensaje:

S

IMETECC o~
Esta virola ya Fue procesada en un tubo, Para que busques la virola , esta se encuentra registrada el dia 08/30/2007 y para ser mas precisos es la hoja de
Con fecha 10/16/2007 Cuyo numero de hoja de arco3456 es 30, vbExclamation

escuadre No 26 v si no queda claro se armo &n el tubo No MOO7
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ANEXO 2

ORGANIGRAMA DE LA COMPANIA
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ANEXO 3

CRONOGRAMA DE TRABAJO



] 13ene 03 20 ene ‘08 27 ene ‘D8 03 feb
kd MWomiore de tarea Duracicn Comienzo Fin Predecesoras DILMM|J VSIDLMMJIVWV|SDLIMM.I o|L
1 Previus 2 dias lun 14/01/08 mar 15/01/08
2 Reunitn con la Gerencia © 1dia lun 14/01/08 lun 14/01/08
3 Junia General con Jefes O 1dia mar 15/01/08 mar 150108 2
4
3 Levantamiento de Informacic 12 dias mie 16/01/08 jue 3101008
i Reunion Dpio. Ventas y P Jdias mie 16/01/08 vie 18/01/08 3
T Revnign Opio. de Producs 4 dias lun 21/01/08 jue 24/01/08 8
i Revnign DOpio. Calidad y R §dias vie 25/01/08 jue 31001008 7
a

10 Disefio 3 dias vie 0170208 mar 050208

11 Disefio de Tablas de Cabos 3dias vie 01/02:08 mar DEO208 2

12

13 Primera Semana 7 dias mié DE0208 jue 1450208

14 Modulo de Crdenss de Prc 3dias mie DE0208 vie OB/D2'DE 11

15 Modulo de Cone 3dias lun 11/02/08 mig 130208 14

16 Reunion Awance del proye 1dia jue 140208 jue 140208 15

17

1B Segunda Semana T dias vie 130208 lun 2502/08

18 Meodulo de Impieza Jdias vie 15/02/08 mar 180202 18

2 Modulo de Biselado Jdias mig 200208 vie 22102/08 19

21 Reunion Avance del proye 1dia lun 25/02/08 lun 25/02/08 20

a7

23 Tercera Semana T dias mar 260208 rie 050308

24 Moaulo de Plegade 3dias mar 26/02/08 jue 2B02/08

25 Modulo de Soldado 3dias wie 2BV02/08 mar O3 0E 24

26 Reunion Awance del proye 1dia mig 050308 mie OS030E 25

e

2B Cuarta Semana 7 dias Jue DE0DE vie 140308

28 Madulo de Arco sumergide 3dias jue DED/0E lun 1VI0E 28

30 madulo de Amrado 3dias mar 110202 jue 120308 29
Tarea [ ] Hie & Tareas exiemas O

Ec:ﬁ:?eﬁﬁ'?;ﬁ o actividades Divisian - - Fesumen P o edemo &

Frogreso I Fiecurmen del proyects ﬁ Fecna limite -4}
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. 13ens 03 20 ene '08 27 ene ‘08 03 feb
i Nomiore de tarea Duracion Comienzio Fin Predecesoras DILMM|J VSIDLMMJVI|ISDLIMM.J O|L
kil Reunion Awvance del proye 1dia wie 14/03/08 vie 140308 20
iz
33 Guinta Semana 7 dias lun TS mar 25/0:3/08
4 Madulo de Arco sumengids 3dias lun 170208 mig TWIX0E 21
358 Modulo de Regaracion 3dias jue 2000308 lun 240308 24
36 Reunion Awvance del proye 1dia mar 250308 mar 250008 35
ar
3B Sexta semana T dias. mie 260308 Jue 03/04/08
ap Modulo de Granalado Jdias mie 26/03/08 vie 26008 28
40 Madulo de Pintura Jdias lun 3140208 mie 0204/08 29
41 Entrega Final del Proyects 1diz jue DH/04/08 jue D40 40
42
43 Septima semana 8 dias vie 040408 miar 15/04/03
a4 Maodulo de Entrega Jdias wie /D408 mar DB/T40E 41
45 Reportes Genzrales §dias mie DEI4/08 mar 15/04/08 44
46
47 Octava semana 7 dias mié 16/04/08 jue 24/04/08
45 Madulo de Cabdad Jdias rrig 16/04/08 vie 18/04/02 45
4B Repartes Generales 4 dias lun 21/04/08 jue 240408 43
50
51 Novena semana 4 dias vie 230408 rmie J0004/08
52 Reportes de Calidad 4 dias vie 26/04/08 mie 300408 49
53
54 Décima semana B dias. jue D1/05/08 lun 120508
g5 Graficas de Control Gdias jue D1/D508 mig 0705028 52
56 Revision y enfrega final de Jdias jue DB/DSDB lun 120508 55
a7
58 Undecima Semana 11 dias mar 130 mar 2T/050E
o] Capacitacon al Personal 7 dias mar 130508 mie 210508 58
60 Ingresco de Datos &l Sster 3dias jue 220508 lun 26/0508 55
Tarsa ] we . Taresseremss [
Eﬁ?eﬁﬁggﬁ de actividades Divisién - — FResumen P Hioedemo &
Progreso I Resumen del proyects PN £oohg fimite 4L




13 ene T4 20 ene '08 27 ene '08 03 feb
d 1] Womiore de tarea Duracién Comienzo Fin Predecesoras DL M M| V¥ SIDL MMJIWVISDLIMBMI|W O|L
a1 Puesta en marcha 1dia mar 2T/0508 mar 270508 80
Tarsa 1 e . Taesecemas [
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ANEXO 4

GRAFICAS Y REPORTES DE CONTROL DE PROCESOS



Dias en Procesos

Grafleo de Control Evtadistico de Dlas en Proceso ants s da &rmado




MNumero de Lamina

Foo1
Fooz
Fooz
Foo4
Fo0%
FO0&
Fooy
Foos
Fooo
FO10
Fo11
Fo12
FO13
Fol4
FO15
FOléa
Fo17
FO1%
FO19
FozZ0
Fo22

Laminas Fuera del Prcoceso

Dig en procese media desviacion superior
33 11 10,01 3102
33 11 10,01 3102
33 11 10,01 31,02
33 11 10,01 3102
33 11 10,01 3102
33 11 10,01 302
33 11 10,01 3102
33 11 10,01 31,02
33 11 10,01 3102
33 11 10,01 3102
32 11 10,01 3102
32 11 10,01 3102
32 11 10,01 3102
32 11 10,01 3102
32 11 10,01 3102
32 11 10,01 3102
33 11 10,01 3102
32 11 10,01 3102
32 11 10,01 3102
33 11 10,01 3102

33 11 10,01 31,02

infarior

-2.02
-2.02
-2.02
2002
-0.02
-0.02
-2.02
-2.02
-0.02
-0.02
-0.02
-2.02
-2.02
-0.02
-002
-0.02
-2.02
-2.02
-0.02
2002
-a.02




Minutos en el proceso

a0

20

20

-20

=30

Grafico de Control en minutos

ce

permanencia segun el proceso

B Media:

Dresriacioh:

Lim ite Superior:

Lim e Rderior:
Sigma:
Tipo Procesa:

CP

10
101
40,04

-20.04

100

Laminas

Iumeva de Laning

Laminas Fuera def Prcoceso

Minutos En Proceso Media desvizdon

Rpericr

infericr




Grafice de Control en dias de

Dizm= en Proceso

permanencia en proceso de - ]
Armade hasta pintura Media: 20
Diesviacion: 20,00
Limite Superinr: 33,42
B Limite Inferior: 8,58
Sigma: 3,00
CP 0,22

l . Il

| Il ) ) ! LU [ ] ITRE O
P2 LT A N P | W L L
& iy no Iygbos g [ & @ 4 s
B Y Y N T R



Mumero de Tubo

TUBOS FUERA DE PROCESO

Fias media  desviacion  superior
W38 44 20 20 53,42
H045 167 20 20 33,42
Hosl 162 20 20 53,42
HO&7 160 20 20 33,42
HOsw 42 20 20 33,42
Q006 36 20 20 33,42
TOO 206 20 20 33,42
TO03 206 20 20 33,42
Toog 204 20 20 33,42
Toos 208 20 20 33,42
TO14 203 20 20 33,42
TO26 204 20 20 33,42

inferior
8,58

8,58

6,58

?

6,58

6,58

2

§,58

6,58

2

6,58

?

§,58
6,58

6,58

6,58

2
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