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CAPITULO 1: INTRODUCCION

1.1 ANTECEDENTES

El sector textil en el Ecuador es una de las actividades econdmicas que mas
plazas de empleo genera, llegando a ser el segundo sector manufacturero que mayor
mano de obra emplea, después del sector de alimentos, bebidas y tabacos. Segun
estimaciones hechas por la Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador — AITE,
alrededor de 50.000 personas laboran directamente en empresas textiles y mas de
200.000 lo hacen indirectamente. Es decir la actividad textil constituye una importante
fuente generadora de empleos; sin embargo, los productos textiles ecuatorianos se
enfrentan al reto de competir con articulos de origen internacional por lo cual es vital
mejorar la productividad de éste sector econdmico de gran importancia para el
Ecuador, mediante el uso de tecnologia de punta, permitiéndonos asi ingresar y
posicionarse en mercados foraneos, incentivar la produccién y por lo tanto generar

importantes plazas de empleo.

Segun INEC, el 83,7% de la produccién de industria textil corresponde a las
grandes empresas, las cuales representan el 79,9% de las manufacturas del sector. A
diferencia de otras industrias donde gran parte de la produccion se concentra en manos
de pocas empresas, en este sector se evidencia lo contrario, reflejandose cierto nivel
de competencia. Segun la Tabla 1., la produccién promedio de las empresas textiles

ecuatorianas es la siguiente:
Tabla 1.

Produccién promedio de empresas textiles ecuatorianas

Participacicn
sobre total de

Participacidn
sabre la

42 585,12 5,59
525 _2GE 55 L0, 0
S 34092 85 23, T
S 3I2. 529 25 OO, CIrSeE

Fusnte: INEC, Encuesta de Manuwufactura w Mineria 20607
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Una de las empresas que genera grandes productos textiles y por ende que da
empleo a mas de cien ecuatorianos es TEXPAC, la cual esta dedicada a la fabricacion
de tejidos (telas), anchos de algoddn, lana, lana peinada o seda, incluidos los fabricados
a partir de mezclas o de hilados sintéticos o artificiales; los cuales son utilizados para
la venta como materia prima para otras empresas o para la elaboracion de sus propios
productos, como telas deportivas, telas industriales y telas de tapiceria automotriz.
Actualmente TEXPAC es una empresa con alta demanda debido a la calidad que
ofrece en sus productos, tanto asi que tiene alta participacion en los contratos con
empresas publicas, para el disefio de las telas que seran parte de sus uniformes; usa
fibras tanto nacionales como internacionales para generar telas o también importan las

mismas, para darles acabados especiales en su fabrica.

Las empresas ecuatorianas dedicadas a esta actividad econdémica han
concentrado la mayor parte de sus ventas en el mercado local, debido a que no todas
poseen la tecnologia adecuada como para competir a la altura del mercado
internacional. Sin embargo, es hora de que la produccion ecuatoriana se torne
competitiva, mediante el uso de tecnologia que permita gestionar y aumentar la
productividad de todos los sectores econdmicos del pais, poniéndole mayor énfasis en
el sector textil, ya que es uno de los que méas plazas de empleo genera y se deberia
comenzar por implementar un sistema de informacion integrado como lo son los
Sistemas de Planificacion de Recursos Empresariales (ERP) en cada una de las

empresas textiles ecuatorianas.

Se plantea el uso de un ERP, debido a que es un sistema que ayuda a las
organizaciones a planificar los recursos empresariales e integrar las operaciones de la
misma, con el uso de informacion gerencial; ademas, ayuda a automatizar muchas de
las practicas del negocio asociadas con los aspectos operativos o productivos de una
empresa como son: produccion, logistica, el inventario, los envios y la contabilidad
con estas areas, el ERP las maneja de forma modular, para poder tener un mayor
control de ellas. De esta manera un ERP apoya a los clientes de cualquier organizacién
a dar tiempos rapidos de respuesta a sus requerimientos, asi como un eficiente manejo

de informacion que les permita la toma de decisiones y minimizar los costes.



Los objetivos principales de los sistemas ERP son:

e Optimizacion de los procesos empresariales.

e Acceso a la informacion.

e Posibilidad de compartir informacion entre todos los componentes de la
organizacion.

e Eliminacion de datos y operaciones innecesarias de reingenieria.

Por lo tanto TEXPAC podria mejorar su productividad y competitividad en el
mercado mediante el uso de un sistema ERP, por medio de un andlisis exhaustivo para
identificar los médulos empresariales de mayor importancia e irlos implementando en
la organizacion y que pueda asi cumplir con el objetivo de un sistema de control de

recursos.

1.2 PROBLEMATICA

Actualmente, para la gestion y control de recursos, las empresas utilizan sistemas
ERP los cuales les permiten brindar servicios o productos de mejor calidad y formar
empresas con mayor competitividad. En el mercado existen varios ERP’s algunos de
los cuales son muy utilizados por empresas multinacionales como lo es SAP; sin
embargo la implementacion de dichos ERP’s poseen costos muy elevados que oscilan
entre los $15.000.000 ddlares, costos que para una empresa en vias de desarrollo como
TEXPAC no estan al alcance de su situacion econémica. Sin embargo, el uso de un
ERP dentro de TEXPAC seria de gran beneficio para la misma, debido a que ayudaria

a mejorar sus procesos gobernantes y de valor.

Los procesos productivos de TEXPAC no son manejados de la manera mas
Optima, ya que la informacion obtenida de la produccion de hilos o telas es manejada
manualmente por los operadores y es recopilada en hojas de control que el gerente se
ha visto en la necesidad de utilizar debido a la inexistencia de un sistema que controle

y gestione adecuadamente la informacion. Es por lo cual no se tiene informacion real
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de los recursos con los que se cuenta y el stock de telas disponible para la venta, sin
conocer los costos que genera la produccion de estos articulos terminados que es de
gran importancia para las estadisticas y controles que debe llevar el gerente de
produccién de la empresa; ademas, presenta demoras en la productividad la empresa
debido a que al trasladar dicha informacién entre las diferentes estaciones de trabajo
se dificulta la lectura de los datos por produccion.

La planificacion del proceso de produccién que utiliza TEXPAC es adecuada;
sin embargo, se generan problemas a la hora de empezar con la produccion, debido a
que la integridad de la informacion no ha sido preservada, por lo tanto, existen
ocasiones que hace falta materia prima, lo cual significa retrasos en el proceso y
pérdidas para la empresa y, con la especial caracteristica de que no se puede mezclar
material de diferentes lotes y proveedores en la seccién de urdido, ya que esto reduce
la calidad del producto terminado, lo cual evidentemente perjudica a la imagen de la

empresa.

Si bien es cierto TEXPAC tiene ciertos controles en cuanto a la calidad que se
intenta alcanzar en los productos que fabrica, pero, los datos de produccién son
susceptibles a cambios por descuidos del personal operativo, es decir no existe
seguridad de que la integridad de los datos se mantenga; los controles que ejecuta el
jefe de produccion por si solos, no son suficientes para conocer la realidad de la
empresa, en lo que se refiere a la materia prima que se tiene a disposicion, y que no se
desea tener en demasiadas cantidades ya que implica costos para la empresa. Es decir,
no se tiene un control adecuado en cuanto a la informacion de materia prima, materia
en produccion y productos terminados, existentes en stock, lo cual significa mantener
en duda o en expectativa al cliente, sobre el avance de su producto cuando éste es
realizado bajo pedido o también implicaria que el area de ventas no pueda realizar su

trabajo eficazmente por el desconocimiento de la produccion real de la empresa.

También, se tiene el problema en la parte de manejo de costos de produccion, ya
que al desconocer la cantidad de material usado, el tiempo que ha tomado la
fabricacion tanto en horas de los trabajadores como en horas de operacion de las
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maquinas, se obtiene una estimacion incorrecta del costo real de un producto en
particular, significando para la empresa pérdidas importantes que no son convenientes

para el negocio textil.

1.3 JUSTIFICACION

Hoy en dia se vive en un mundo globalizado y totalmente dependiente de la
tecnologia, la cual brinda varios beneficios a todos los sectores econdmicos existentes
en el mundo porque estd disefiada para solucionar problemas y mejorar la
productividad tanto de las personas como de las empresas. Una empresa que no esté
en constante innovacion y utilizando tecnologia se le dificultard ser competitiva en el
mercado actual, debido a que las empresas que si poseen tecnologia tienen mayor

control y optimizacién de sus recursos.

Mediante el uso de la tecnologia se puede tener control de los procesos de
cualquier empresa; en particular las empresas textiles necesitan sistemas que permitan
mejorar su productividad, reducir costes y desperdicios de recursos; dichos controles
se ejecutan mediante la implementacion de sistemas como ERP’s, por lo cual
TEXPAC con la visién de brindar mayor calidad a sus clientes se ha visto en la
necesidad de contratar los servicios de SOFYA SYSTEMS S.A empresa
desarrolladora de software, que tiene como finalidad desarrollar un sistema web ERP
a medida de las necesidades de su cliente, mediante el cual se espera manejar
informacidn real e integra de los recursos disponibles para uso en la toma de decisiones
por parte del area gerencial. Al momento de generar proyecciones y planificacion de
produccion para ventas dentro de un rango de tiempo es necesario conocer como la
empresa ha venido trabajando en periodos anteriores y asi establecer que se va a hacer

optimizando los recursos con los que cuenta.

La empresa SOFYA SYSTEMS S.A es la encargada del desarrollo del sistema Web
ERP vy todas las funcionalidades que constituyen este tipo de aplicativos; el presente

proyecto tiene la finalidad de desarrollar el modulo productivo, el mismo que se
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encargara de controlar y visualizar en tiempo real los procesos productivos de la
empresa TEXPAC, ademas de explotar el uso de herramientas libres para el desarrollo
del sistema y abaratar costos de produccion creando asi una ventaja sobre sistemas
ERP existentes en el mercado, que son reconocidos y estables pero con costes de

implementacion demasiado elevados.

El modulo de produccion del sistema ERP, lo que pretende es fijar puntos de
control en los procesos productivos de la empresa para obtener la informacion integra
entre materia prima y productos terminados, y que ésta sea presentada a los
responsables de los procesos y puedan entender la situacion real por la cual pasa la

empresa.

Con la informacioén disponible a cualquier momento mediante el sistema web
ERP, TEXPAC y sus altos mandos podran conocer los recursos con los que cuenta,
como son utilizados y en qué estado se encuentran dentro de la linea productiva; al ser
un sistema web facilita ain mas el acceso remoto a esta informaciéon que es una

necesidad por parte de la gerencia.

Dentro de TEXPAC se deberian generar estandares, como fichas técnicas o
recetas que mejoren y optimicen el rendimiento de los recursos, permitiendo asi
mejorar la productividad de los trabajadores y de las maquinas, ademas de la calidad
de las telas que fabrican; y toda esta automatizacion y control de procesos es una
necesidad primordial ya que serviria para futuras certificaciones de calidad, que es uno

de los objetivos de esta empresa, ademas, de obtener alianzas internacionales.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIOMAL




1.4 OBJETIVOS

a) OBJETIVO GENERAL

Desarrollar un sistema web ERP, para el control y visualizacion en tiempo real

de los procesos productivos textiles de la empresa TEXPAC, utilizando

herramientas libres.

b) OBJETIVOS ESPECIFICOS

Definir y evaluar la situacién actual de TEXPAC, para conocer mejor los
procesos, a fin de automatizar las areas de produccion que tienen necesidad
de control mediante el mddulo a ser desarrollado del sistema ERP.
Comparar y evaluar Sistemas ERP existentes en el mercado, para poder
recopilar informacion de caracteristicas esenciales que deberia poseer el
modulo productivo.

Generar formularios Web, que permitan el ingreso de informacion de cada
proceso existente en la linea productiva de la compafiia TEXPAC, para el
control de rendimiento e inventario.

Generar reportes que presenten informacion personalizada, y que cumplan
con los requerimientos de solventar la incertidumbre generada por la falta

de informacion de estados de produccion dentro de la empresa TEXPAC.

1.5 ALCANCE

El mddulo productivo a ser desarrollado debe ser capaz de controlar las siguientes

funcionalidades:

e Inventario:

La materia prima debe ser codificada para poder tener la trazabilidad
necesaria e identificar los componentes que fueron empleados para la

elaboracion de una tela.
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La materia prima hilo puede ser entregada a 2 bodegas virtuales, las cuales
son controladas por el sistema ERP:
e Urdido Seccional: Urdimbres grandes para el tejido plano o de
Trama.
e Urdido Ketten: Urdimbres pequenios que son utilizados en las
distintas maquinas de tejido de punto.
El sistema debe permitir el despacho de la materia prima, siempre y cuando

previamente se haya generado una solicitud de produccion.

e Produccion:

Esta linea consta de los siguientes modulos a controlar: urdido, engomado,
tejido, acabados y doblado; que son objeto de los controles del sistema ERP.
El sistema debe presentar formularios web que permitan el ingreso de
informacion.

El sistema debe medir tiempos y costos de produccion.

En el sistema se debe registrar todas las bobinas utilizadas en cada proceso,
para realizar el calculo del tiempo que se empleo para la generacion de la
urdimbre.

El sistema debe tomar en cuenta el inicio y fin del proceso de produccion,

para el calculo de los costos, y verificar la operatividad de cada maquina.

e Reportes:

El sistema debe ser capaz de presentar los siguientes reportes a los usuarios
segun el rol que estos manejen:

e Reporte de inventario de materia prima

e Reporte de producto en transito

e Reporte de producto terminado

e Reporte de historico de 6rdenes de urdido

e Reporte de historico de tiempos de rendimiento de maquinas

e Reporte de materiales que se usaron para determinar desperdicios

de recursos.
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Cabe recalcar que las funcionalidades descritas anteriormente representan al area de
produccion; los deméas médulos que integran un Sistema ERP seran desarrollados e
implementados por SOFYA SYSTEMS S.A.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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CAPITULO 2: MARCO TEORICO

2.1 METODOLOGIA XP

2.1.1 Introduccion

En la actualidad, el desarrollo de un sistema o aplicacion, se enfoca en la entrega
anticipada de un prototipo funcional que satisfaga las necesidades del usuario y que
permita reducir recursos al equipo de desarrollo, para lo cual existen metodologias
[lamadas &giles, mismas que se centran en el propdsito de utilizar a los desarrolladores
para la programacion netamente, y no cargar de trabajo diagramando o planificando

demasiado lo que se debe hacer.

Una de estas metodologias agiles es XP (Extreme Programming), la cual busca
la simplicidad, reutilizacién de codigo y retroalimentacién, dentro del equipo de
trabajo, con el fin de lograr el éxito en corto tiempo, promoviendo el aprendizaje
constante de los desarrolladores y siempre teniendo en cuenta la interrelacion con el
cliente, para llegar a la satisfaccion de sus necesidades plasmandolas dentro de una
solucion informaética ajustada a su realidad. La forma en que trabaja XP, resulta ser un
ciclo de desarrollo de software, en el cual el cliente es quien toma la decision de que
es lo que se va a hacer para asi entregar esas peticiones al equipo de desarrollo, mismo
que estimara el esfuerzo necesario para la implementacion de esas ideas dentro de un

sistema informatico y en base a esto el cliente podra elegir.

2.1.2 Fundamentos

La metodologia XP se basa en 4 principios que la describen totalmente, como
son: la comunicacion, retroalimentacion, simplicidad y coraje; sobre los cuales
fundamenta una serie de practicas a seguir por parte de quienes utilizan esta
metodologia. La gran mayoria de estas practicas sugeridas han sido probadas en el
pasado, pero dejadas en el olvido a pesar de su gran utilidad; siendo estas tan
importantes, XP las ha recogido y recopilado para formar un conjunto de herramientas
tan fuertes que son capaces de proveer la ayuda necesaria al equipo de trabajo que
utilice esta metodologia.
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La programacion extrema es la mas importante dentro de las metodologias
agiles, debido a que busca agilitar el trabajo de los participantes y poner mayor
atencion en la adaptabilidad y mejora continua en el control riguroso de los procesos
de desarrollo. EI cambio en cuanto a los requerimientos de un cliente durante el
desarrollo de un proyecto, es un aspecto que a todos los desarrolladores nos ha dado
muchos problemas y genera un caos en las metodologias tradicionales en el momento
que ocurre esto, es por lo cual las metodologias agiles se ven adaptadas mucho mejor
a estas dificultades ya que consideran un ciclo de pruebas y correcciones que las hacen
flexibles a los cambios no previstos y, por tanto robustas en cuanto a su manera de
llevar a cabo un proyecto, en el que se necesitan resultados inmediatos pero poco

tiempo para hacerlo.

Esta metodologia se caracteriza por tener como base un desarrollo iterativo e
incremental entre el cliente y el desarrollador, con lo cual se logra generar pequefios
avances conocidos como prototipos para el cliente y con ello se busca corregir defectos
que se puedan presentar en cada iteracion de software y generar un producto final. Para
esto XP se enfoca en realizar pruebas unitarias continuas para verificar que lo que se

esta desarrollando es lo que en verdad se desea presentar al cliente.

Otro aspecto muy importante, por lo cual es tan conocida esta metodologia es la
programacion en parejas, nos explica que es recomendable realizar el desarrollo de
software en equipo en este caso de dos personas, con ello se pretende conseguir mayor
calidad del cédigo generado ya que es revisado y probado por el equipo de trabajo al
momento de escribirlo, a pesar que muchos de los contradictores del uso de XP dicen
que es un desperdicio de las capacidades y tiempo de los programadores. Este trabajo
conjunto entre la pareja, debe replicarse hacia todo el equipo de desarrollo, impulsando
la interaccion abierta y constante entre estos y los clientes o usuarios, con ello
lograremos que muchas de las dudas que surgen a medida que se desarrolla un
requerimiento sean solventadas al instante y su costo de correccion sea minimo,
comparado con los errores que pueden presentarse una vez completado el proyecto.
Esta metodologia propone entregar a todo el personal que conforma el equipo de
desarrollo, la responsabilidad y la conciencia de participar activamente en el proyecto,

ayudando a corregir y verificar el correcto funcionamiento del software, no solo
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mediante las pruebas unitarias de cada funcionalidad, sino también pruebas de
regresion que garanticen la deteccion de fallos, minimizando el riesgo de presentar

errores al concluir el proyecto.

El mejoramiento continuo del cédigo es una de las ventajas que ofrece XP, ya
que su vision es la de reestructurar ciertas partes del codigo sin modificar su
funcionalidad, pero ayudando a su mejor entendimiento y mantenimiento para quienes
son ajenos al equipo de trabajo. Todo esto se logra con otro de los pilares
fundamentales de esta metodologia que es la simplicidad del codigo, con lo cual se
logra que todo funcione y, si es necesario se pueden afiadir nuevas caracteristicas al
software de manera facil. La programacion extrema, sugiere realizar productos méas
sencillos que pueden ser reutilizados y adaptados en otros entornos de desarrollo. Es
necesario realizar un esfuerzo al inicio del proyecto, para generar funcionalidades
simples de comprender que ayuden a ahorrar tiempo y recursos en el futuro, también
la comunicacion resulta ser mas facil ya que no requiere mayor explicacién de lo que

se ha desarrollado.

2.1.3 Ventajasy Desventajas
La metodologia XP presenta ventajas y desventajas al trabajar con ella, tales como:

Ventajas

e Es muy util en ambientes donde no se especifican con certeza los
requerimientos 0 no se tiene un manual de procesos que pueda servir como
guia de lo que se desea hacer.

e El trabajo iterativo e incremental impulsa la correccion oportuna de errores, lo
cual significa reduccion de costos innecesarios en un proyecto.

e Participacion activa del cliente o usuario lo cual permite tener transparencia en

el desarrollo del proyecto, ademas que impulsa la adaptacion mas fuerte hacia
lo que desea el cliente mediante la retroalimentacion.

e Permite definir en cada iteracion que es lo que se debe realizar en la siguiente,

para asi lograr un buen acoplamiento entre iteraciones.
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Desventajas

e Definir hasta donde se va a llegar con el proyecto puede ser un problema ya
que muchas veces los clientes en un principio no saben que es lo que desean.

e Depende mucho de la experiencia y habilidades de los participantes del
proyecto.

e Los avances del desarrollo pueden ser inciertos.

2.2 SISTEMAS ERP

Actualmente, las empresas de produccion se encuentran inmersas en un
ambiente competitivo, por lo cual la mayoria de ellas tienen como fin buscar o agregar
valor a sus procesos empresariales, logrando un mejor producto o servicio que cubra
con las expectativas y requerimientos del cliente, por lo cual las empresas utilizan

buenas préacticas o sistemas que les ayuden a gestionar sus procesos empresariales.

Los sistemas ERP aparecieron frente a la necesidad de tener datos reales y
congruentes, consolidados en una sola base de datos. De esta manera es que estos
sistemas vienen a formar parte de las estrategias empresariales, integran la informacion
del mercado, reestructuran a la empresa mediante el uso de funciones, normas y
cambios en la cultura organizacional, logrando mejorar el desempefio del gobierno y
la gestion empresarial eficaz y eficientemente, facilitando las labores de los directivos
de la organizacion. Por lo tanto, se define a los sistemas ERP como “aplicaciones
compuestas por varios modulos que integran la informacion procedente de las distintas
areas de la empresa y que sirven de base para gestionar sus actividades, en funcion de
sus procesos de negocio.” (Asociacion Espafiola de Contabilidad y Administracion de
Empresas (AECA)).

El objetivo principal de todo sistema ERP es, utilizar definiciones y cdodigos
comunes que permitan integrar toda la informacién de los distintos departamentos y
filiales de una empresa en una Unica base de datos comun, logrando asi implementar
dentro de las empresas aplicaciones por varios modulos, que integran el control de la
produccién, logistica, distribucion, inventario, envios, facturas y contabilidad de la

organizacion; sin embargo, la evolucion de los mercados ha llevado a agregar
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actividades de negocio como ventas, entregas, pagos, gestion de la calidad y

administracion de recursos humanos.

Mediante el uso de los sistemas ERP, las empresas logran reducir costes, debido
a que muchos de los procesos ejecutivos y de valor de la empresa se logran automatizar
mediante procedimientos adecuados y buenas practicas reconocidas y probadas
internacionalmente, que garantizan la calidad del producto o servicio prestado
reduciendo o mitigando asi desperdicios de recursos como el tiempo, trabajo del
personal, materiales, infraestructura; que representan valores monetarios de pérdida

para la empresa.

Por otro lado, mediante el uso de los sistemas ERP se puede aumentar el control
a las funciones que realizan o desempefian los clientes internos de la empresa, es decir
el recurso humano, ya que mediante la integracion de los mddulos se optimizan los
tiempos muertos que puedan generar los funcionarios mediante la informacion y datos
que despliega el sistema en tiempo real; gracias a dicha informacion los directivos
podran reestructurar la organizacion definiendo de una manera 6ptima los roles que

deben ejecutarse para cada proceso empresarial.

Ademas, los sistemas ERP ayudan a mejorar el producto o servicio ofrecido al
cliente debido a que mediante la restructuracién de gobierno y gestion de las empresas,
se llega a obtener un fin o visién comun entre todas las empresas, el cual viene a ser la
reduccion del grado de necesidad de los clientes brindandoles soluciones a medida de

sus requerimientos.

Por otro lado, los riesgos de implementar un sistema ERP son varios entre los
cuales se destaca: la gran inversion monetaria que se debe realizar para poder adquirir
uno de estos sistemas, ya que se necesita de la adquisicion de hardware y software
necesario para que el ERP funcione con sus respectivas licencias. Segun los estudios
realizados por la consultora Meta Group “el coste de 63 implementaciones de ERP en
empresas pequefias, medianas y grandes, teniendo en cuenta la instalacion inicial y el
mantenimiento durante un periodo de dos afios, el coste global que supone implantar
un sistema de planificacion de recursos empresariales oscila entre 300.000 y 215
millones de euros” (Redaccion-Dataprix, 2014). Sin embargo, a pesar de la inversion
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fuerte que se realiza al adquirir un sistema ERP este se recupera aproximadamente
para 10 usuarios en dos a tres meses, dependiendo de la cantidad de usuarios y modulos

que se instalen el tiempo de recuperacion de la inversion se elevara.

También se tiene que prever que la duracion de instalacion o implementacion de
un sistema ERP conlleva un gran periodo de tiempo, por lo cual la empresa puede
percibir demoras en sus procesos hasta que el sistema se levante eficazmente y, la
direccion debera realizar o implementar estrategias oportunas para reducir el impacto

empresarial que conlleva dicho proceso.

Ademas al realizar cualquier cambio empresarial, se debe realizar una adecuada
capacitacion al personal y brindarles una oportuna informacion de la relacion costo —
beneficio que contrae la implementacion de un sistema ERP en la empresa, para asi
mitigar la resistencia a cambios por parte del personal o usuarios. Sin embargo, es
necesario que entiendan los usuarios que al implementar un ERP es muy importante
reducir al maximo los errores por parte de los mismos, debido a que al ser el sistema
integrado con todas las demas areas empresariales, un error afectara a toda la empresa

y a su productividad consecuentemente.

Los modulos principales que debe manejar todo sistema ERP seran las
“funciones financieras, funciones productivas, recursos humanos, ventas y Marketing”
(CHEN, 2001), es decir el sistema integra las funciones basicas de toda empresa sin
importar su razén de ser mediante aplicaciones estandarizadas y relativamente
adaptables a cualquier medio, en lugar de personalizadas, logrando una integracion
mucho mayor al utilizar una plataforma tecnologica Unica que concentra la
informacién de la compafiia en una base de datos compartida por todos los modulos

del sistema, ademas, de un mayor control de los procesos empresariales.

La seguridad de un Sistema ERP debera ser necesariamente controlada, debido
a que al ser un sistema integrado y albergar la informacion en una sola base de datos
es de singular importancia definir roles en funcion de su posicion jerarquica y de sus
tareas dentro de la empresa, para que no todos los usuarios puedan acceder a la

informacion confidencial que podria existir en el sistema.
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Los sistemas ERP son estandarizados, sin embargo, tienen una subdivision que

dada por tamafio o caracteristicas de determinadas empresas tales como:

Genéricos. El sistema ERP puede ser empleado por empresas de diferentes
sectores y caracteristicas. Generalmente son los sistemas ERP utilizados por
las Transnacionales como el ERP SAP el cual “tiene 40 anos en el mercado y
aproximadamente 50000 clientes” (SAP, s.f.), el cual optimiza los “procesos
en todos los departamentos, incluidos compras, produccidn, servicios, ventas,
finanzas y recursos humanos de una manera genérica para todo tipo de

empresas” (SAP, s.f.).

Pre-parametrizados. El ERP, previamente a su implantacion es adaptado al
sector en el que opera la empresa, segun las necesidades especificas de su
tamafio o del mercado en el que interviene. Generalmente lo utilizan las
empresas de tamafio medio que no tienen bien definido sus procesos y

necesitan que el sistema se ajuste al sector previamente a su implantacion.

Individualizados o a medida. El sistema ERP, se personaliza segun las
caracteristicas especificas de una compaiiia. El sistema ERP puede trabajar en
dos tipos de arquitecturas:

e Arquitectura de empresas que mantienen distintas aplicaciones y base de
datos para cada una de ellas, en la cual el sistema ERP consumira de todos
los repositorios empresariales para mantener la informacion integrada en
un solo lado.

e Arquitectura de empresas que mantienen sistemas heterogéneos, que
alimentan un solo sistema central el cual viene a ser el sistema ERP que
cumple el rol de consolidar la informacion y puede ser recuperada en

cualquier momento.
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2.2.1 Caracteristicas de un sistema ERP.
Los sistemas ERP logran integrar todas las areas empresariales o institucionales

mediante las siguientes caracteristicas:

a) Tecnologia abierta. No requiere de un hardware o software especificos, es
decir son multiplataforma y se puede utilizar diferentes bases de datos y
sistemas operativos.

c) Estandarizacion. Los ERP se los puede utilizar en todo tipo de organizacion
sin importar el tamafio de las mismas debido a que se guian por buenas
practicas.

d) Modularidad. Los sistemas ERP estan formados por mddulos
interrelacionados entre si, generalmente su estandarizacion de cada médulo se
hace en base a las principales areas de la empresa (Financiera, Logistica,
Recursos Humanos, etc.)

e) Capacidad de adaptacion. Los sistemas ERP deben tener la capacidad de
adaptarse a los diferentes sectores empresariales tanto nacionales como
internacionales sin importar sus distintas posibilidades de gestion.

f) Orientacién a los procesos de negocio. Los ERP se basan en procesos y su
adecuada utilizacion mediante la definicion de entradas, objetivos de cada
proceso, responsable, indicadores y salidas.

g) Flexibilidad. Un sistema ERP debe tener la capacidad de trabajar
conjuntamente con otras aplicaciones empresariales ya existentes para receptar
en su servidor la informacion.

h) Integracion. El sistema ERP debe ser capaz de integrar la informacion de una
manera adecuada para que la misma sea integra y confiable para poderla

distribuir a las diferentes areas que la soliciten.

Mediante el conjunto de caracteristicas antes mencionadas se logra mejorar los
resultados finales de la empresa que implemente un sistema ERP, ya que aumentan las
ventas por empleado, el retorno de la inversion se hace efectivo en un periodo de
tiempo aceptable y que posteriormente representaran cifras de ganancia, también se
tiene una reduccion de niveles de inventarios conjuntamente con rotacion de activos

aumentando la productividad de la empresa.
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Estructura de un ERP.
Un Sistema ERP esta compuesto por 5 capas (llustradas en la Figura 1), las

cuales son:

1)

2)

3)

4)

5)

Interfaz de usuario. Es el front end que permite al usuario interactuar con el
sistema ERP, recepta datos de entrada para que el sistema los almacene y opere

con ellos; permite al usuario recibir datos de salida como por ejemplo reportes.

Aplicacion. Es el software que proporciona la funcionalidad del sistema ERP,
es decir en esta capa se refleja los procesos empresariales contenidos en cada
maodulo de la aplicacion; generalmente en un sistema ERP se encuentran los
siguientes médulos:

a. Gestion Financiera

b. Ventas/ Compras

c. Fabricacion

d. Gestién de proyectos

e. CRM (Customer Relationship Management)

f. Recursos Humanos

Gestor de base de datos. Es donde la aplicacion al recolectar los datos
mediante la interfaz de usuario almacena la informacion; existen gran
diversidad de base de datos en el mercado, sin embargo la empresa usuaria
deberé seleccionar una base de datos que sea Optima para un buen desempefio

bajo la plataforma de hardware y software que dispongan.

Infraestructura de software. Hace referencia al sistema operativo donde se
va a montar el aplicativo, sea este Windows, Linux, MacOs, etc.; el cual es

absolutamente dependiente de la capa de hardware.

Infraestructura de hardware y comunicaciones. Es la capa inferior, en la
cual funcionan u operan las capas superiores, viene determinado por los
requisitos minimos que el Sistema ERP necesita en cuanto a capacidad,

rendimiento, etc.
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Interfaz de usuario
A ’
* N 1 -
q Aplicacién v
. ™ ™
Areas funcionales ERP: Herramienta Otras
+ Gestitn financiera de aniilisis: aplicaciones:
. '.’entadCumpras, SCM* # Mineria de datos * Nimina
* Fabricacitn * Inleligencia » CRM**
* Gestion de almacenes de I_“gnnu . mré‘dmimtas
* Gestidn de proveclos * Indicadores
hu (Balance Score
+ Recursos humanos Card y otros)
+ CRM**
& 4 AN 4 J
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‘ : —)
[ Gestor de base de datos ]
e ¥ e
Base de datos 1 Base de datos 2
[ Infraestructura de software (sist. operativo y otros) j
[ Infraestructura de hardware j
* SCM: Supply Chain Management Fuente: Microsoft-Toméds Navarro 2005,

** CRM: Customer Relationship Management

Figura 1.Representacion de un ERP
(Navarro, 2005)

2.2.3 Andlisis de un ERP dentro de una empresa textil

El uso de un ERP dentro de una empresa textil ayuda a obtener una metodologia
parametrizada para el desarrollo de sus respectivos procesos de valor; debido a que
permite optimizar los recursos, mejorando tiempos de produccién de las maquinas,
operarios y reduccion de costos; las tareas que antes se realizaban manualmente,
mediante la implementacion de un ERP, automatizan los procesos de captura, registro

y recuperacion de la informacion.

Las empresas textiles no deben usar cualquier ERP existente en el mercado, ya
que sus procesos productivos son muy diferentes a las empresas comunes; presentan
necesidades y requerimientos de gestidn propias del sector como: preparacion, urdido,

tejeduria, proceso de tintura, acabados y doblado.

Un ERP permite ademas un mayor control sobre los gastos e ingresos econémicos,

lo cual ayuda a las empresas a conocer su situacion economica real, para tomar
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decisiones empresariales que ayuden a mejorar la situacion de la empresa y brindar

mejor calidad final en los productos que perciben los usuarios.

Siendo las empresas textiles una de las mayores fuentes generadoras de empleo
en el Ecuador, el que mejoren su productividad, tengan un mejor control de su
economia Yy brinden a sus clientes productos de calidad; generara beneficios tanto para

la empresa como para la poblacion por obtener mayores fuentes de empleo.

Para implementar un sistema ERP en una empresa textil, es necesario conocer los
procesos de valor de la empresa, mediante un exhaustivo levantamiento de
requerimientos; definir los modulos del sistema ERP en jerarquia e implementarlos
paulatinamente conjuntamente con el cliente para realizar pruebas de aceptacion y que

en las mismas se demuestre la satisfaccion del cliente.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL




2.2.4 Comparativa ERP’s

Tabla 2.
Comparativa de ERP’s
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Sistema totalmente integrado que soporta todos los
procesos criticos de una empresa. Su principal

Sistema para Gestion y Planificacion de Recursos

Ofrece una solucion CNC (Configurable Network
Computing) que permite trabajar bajo cualquier

Retine 59 aplicaciones e-Business capaces de
generar una perfecta integracion entre empleados,

instalar por la empresa.

modulos.

Ventaja Competitiva ventaja es el ORGWARE, el cual es un conjunto 4 S . ;
, : N %
b ¥ iebodologies e taliic b Empresariales. Integra los procesos de Negocios plataforma al conv::li;t:;l en una arquitectura ks el
mplantacion. ;
. Posee el 82% de las compaiiias en toda la region
9
. Tosstane oty 6.' o‘de fos mercadols o Latinoamericana y 29% del mercado compartido | Entre un 20 y 30 % en el mercado de los ERP a | Posee un portafolio de mas de 130 compaiiias en
Mercado Compartido todo el mundo. Crecimiento de 80-90% anualen |, i 3 2 3 3 TR ;
LT Venezolano. La Region Andina y del Caribe reflejo nivel mundial la region Latinoamericana.
los titimos afios. A0 p 2
un crecimiento del 100% en este afio.
> ST 25 clientes en Venezuela, entre los que se
: - z 13.000 instalaciones en Venezuela en donde e e ”. ch'eutc's e 10g Ciakoy encuentran: Telecomunicaciones Movilnet,
Base Instalada (clientes) Informacion no disponible. s se encuentran: Oywen Illinois, Venoco, Envases A
cuentan con mas de 40 clientes. ST R Empresas Polar (Division Cervecera), Banco de
venezolanos, Chevron, Movil de Venezuela, 4 i
Venezuela / Grupo Santander .
= . ’ : Con ASAP, la implementacion de R'3 ha reducido | La implantacion total de la solucion ERP puede - . = o
Lapsos de Instalacion Tieshpd veoule srgfa s ?ecesxdadcs b su tiempo en mas de la mitad; Entre tres y seis | tardar un afio. La utilizacion parcial del software se gl gt raptda, Jaees]100%
empresa asociada. s basado en internet.
meses. inicia en dos o tres meses.
Costos variables dependiendo las aplicaciones a LosiCosice pueqm ol e’utre 2. 400'0(.)0 = Una sohucion ERP de JD Edwards para 20 Y :
Costos adelante dependiendo del nimero de usvarios y : 3 . Informacién no disponible.
usuarios se aproxima a los Bs. 145.000.000

Administracion y Finanzas, Produccion, Compras,
Ventas, Transporte, Control de Calidad,

Integra todos los procesos de negocios. Lo que
mplica un rango de accion total: Finanzas y

Manufactura, Distribucion, Logistica, Finanzas y

Soporte Técnico, Ventas y Marketing, Servicio en

Canctubibeas Macalos Mantenimiento, Inventarios, Supply Chain y Contabilidad, Recursos Humanos, Gestién y Aplicaciones en RR HH. Campo, Calidad y HelpDesk.
Proyectos. Planfficacion Estratégica de Proyectos, etc.
Compaiiia y/o Representantes BAAN CO., BAAN Venezuela ] SAP Andina y del Caribe. BFGP Consultores Informacion no disponible.

(Saul, 2009)
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En la actualidad existe gran variedad de sistemas ERP para empresas textiles que
ayudan al control de stock, poseen tratamientos avanzados para los procesos del sector,
mejoran la calidad gracias a su oportuna gestion de calidad, reducen costos de
produccién y tiempos de entrega, entre otros beneficios. Sin embargo la implantacion
de un ERP en una empresa puede representar un gran impacto tanto econémico como
en procesos de la organizacion; es por lo cual se debe hacer el proceso de seleccion de
ERP mediante un exhaustivo estudio para poder obtener un sistema que supla todos

los requerimientos empresariales.

Muchas de las empresas en vias de desarrollo no pueden adquirir sistemas ERP de
gran renombre dentro del mercado, debido a que estos presentan costos muy elevados;
Es por lo cual es necesario implementar un sistema ERP textil que brinde los mismos
beneficios que uno existente en el mercado pero con un precio mas accesible para

medianas y pequefias empresas.

2.3 TEXPAC

TEXPAC es una empresa dedicada a la elaboracion de telas con acabados a
medida de las necesidades del cliente. Ubicada en La Ofelia, es una de las fabricas
textiles mas grandes e importantes de nuestro pais, tiene sus puntos de distribucién en
almacenes en su misma fabrica, en el Centro Comercial El Recreo, en un almacén
para la venta al por mayor y también en Guayaquil. Su imagen corporativa es tan
importante que puede competir en el mercado textil para proveer de telas de alta
calidad para su uso en el sector pablico y privado de empresas de renombre. Como
gerente de esta prestigiosa organizacion esta el Ingeniero Augusto Luzuriaga quien en
base a sus aflos de experiencia ha sabido guiar de manera adecuada hacia el
crecimiento constante de TEXPAC, con el total apoyo de sus colaboradores dentro de
la empresa y sus empleados totalmente capacitados que cada una de sus labores
impuestas, todo lo cual se ha conjugado para llevar de la mano al adecuado manejo de

esta empresa.

Sus telas son hechas a partir de hilos, que en su mayoria son de importacion,
pasando por sus distintos procesos de urdido y tejido para generar tela cruda que es el
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producto parcial del cual se puede obtener los rollos de tela finales. Existen 3 tipos de
tejidos que se utilizan en esta empresa: el tejido plano, tejido ketten y tejido circular;
cada uno con diferentes caracteristicas que los hacen especiales para su uso como tela
para vestimenta deportiva, formal, de automovil, etc. Ademas al no poseer cierta
maquinaria que le permita generar telas que son requeridas por sus clientes, TEXPAC
importa algunas de ellas desde paises como Hong Kong, India, China, etc.; con el fin

de satisfacer la demanda del mercado en crecimiento de textiles de nuestro pais.

Con la tela cruda lista para su procesamiento, es llevada a través de otros
procesos de terminado como tefiido y acabado que adhieren caracteristicas especiales
a cada tela como su color, resistencia al agua, anti — bacterial, etc.; estas adiciones son
realizadas mediante el uso de quimicos y maquinas especializadas que permiten

generar telas de calidad al final de la linea productiva.

Hoy en dia el entorno que rodea una empresa cambia en cuanto al mejoramiento
de sus procesos y la adaptacion de estos a la tecnologia que impulsa su crecimiento
productivo, TEXPAC también participa en esta constante innovacién como por
ejemplo en la actualizacion de su maquinaria que le permite agilitar sus procesos de
tejido generando mas telas en menos tiempo consumiendo menos recursos, ademas de
la adquisicidén de maquinas que permiten la creacion de nuevos acabados gque son de
alta demanda por parte de sus clientes. Para lograr esta innovacion TEXPAC cuenta
con un laboratorio el cual analiza las telas existentes para su mejoramiento de calidad
y ademas de la optimizacion del uso de los recursos para su creacion, también dentro
de este laboratorio se crean nuevos prototipos de telas que pueden ser usadas dentro

del mercado textil.

En la actualidad TEXPAC posee un sistema que controla en parte su seccion
productiva, el cual fue desarrollado hace muchos afios y no ha sido actualizado a las
nuevas tecnologias y requerimientos que han surgido como parte de las mejoras
constantes que ha tenido la empresa, ademas que se tiene un control tedrico de los
costes que genera la fabricacién de las diferentes telas lo cual para la toma de
decisiones por parte de los altos mandos, no resulta Gtil ya que no se esta manejando
informacién real; agregando también que no posee reportes que permitan la

visualizacion de los pocos datos que se recogen dentro de este sistema, y que para la



24

gerencia de cualquier organizacion resulta ser un aspecto vital dentro del control de
sus procesos con el fin de conocer la realidad que vive a diario su empresa. Tomando
en cuenta que TEXPAC tiene la meta de alcanzar una certificacion internacional que
avale la calidad en la elaboracion de sus productos, el poseer un sistema que no se
adapte a las necesidades reales de la organizacion resulta ser un problema para alcanzar
este objetivo a futuro, lo cual es de preocupacion para el Ingeniero Luzuriaga, quien
desde su cargo de gerente busca impulsar el crecimiento de la empresa agregando
controles y facilitando el acceso a la informacion mediante un sistema que permita la

gestion de los recursos de TEXPAC.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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CAPITULO 3: FASE ANALISIS Y DISENO

3.1  Planificacion - Fase de Exploracion
El presente capitulo recopila informacion de la situacion actual de la empresa
TEXPAC y la forma en que se manejan los procesos productivos en la generacion de

valor, mediante especificacion de requerimientos.
3.1.1 Especificacion de Requerimientos de Software

3.1.1.1 Introduccién

Propdsito

El propdsito es definir cuéles son los requerimientos que debe tener el médulo de
produccion del sistema web ERP.

La aplicacion ha sido encargada por la empresa “SOFYA SYSTEMS S.A” para

automatizar los procesos de la linea productiva.
Alcance

Se pretende realizar un prototipo funcional que permita automatizar el control de
inventario, control de procesos productivos y el despliegue de reportes personalizados
de la empresa TEXPAC el cual debe estar disefiado para registrar y controlar materia
prima, tela en produccion y tela terminada con la finalidad de automatizar el control
de inventario de los mismos y de esta manera fijar su posible volumen de produccion
y ventas reduciendo asi los costos relacionados con material faltante vy
sobreproduccién o adquisicion, ademas debe permitir tener conocimiento real de los
productos en bodega; utilizando programacion orientada a objetos en un tiempo
estimado no mas alla de seis meses en el cual se ejecutara las fases de analisis, disefio,

implementacion y prueba con la finalidad de brindar al usuario un producto de calidad.

El sistema se dividira en tres macro procesos, el primero se encargara del inventario,
el segundo de los procesos productivos teniendo en cuenta que la facturacién
dependera del inventario y el tercer médulo es el de reportes el cual estara

interrelacionado con los otros dos macro procesos.
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Para esto el sistema contara con las siguientes funciones:

» Administracion de usuarios

» Administracion de materia prima

» Administracion de Urdido Plano y Urdido Ketten
» Administracion de tela cruda

» Administracion de Tejido Plano y Tejido Ketten
» Administracion de tela importada

» Programacion

» Tintura

» Acabados

» Doblado

» Administracion de maquinaria

» Presentar Reportes

Referencias

> Glosario

3.1.1.2 Descripcién General
Dadas las condiciones actuales de tecnologia en materia de software, es importante
mantener los sistemas actualizados para su mejor desempefio, es por eso que se

necesitan desarrollos nuevos.

La empresa obtendra mayor agilidad en la atencion y desempefio aumentando el

namero de clientes y posicionandose mejor en el mercado.

3.1.1.3 Perspectiva del Producto

El médulo de produccidn del sistema web ERP permitird automatizar los procesos
productivos de la empresa TEXPAC, control de inventario y visualizacién de reportes
personalizados para la empresa. Se pretende desarrollar dicho sistema manejando una
arquitectura de tres capas “Modelo Vista Controlador” para que varios usuarios puedan
ingresar desde la web a la misma aplicacion de una manera facil y accesible. Cada
usuario tendra una clave Unica de acceso al sistema de manera que se garantizara la

seguridad de los datos que en él se manejan.
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3.1.1.4 Requerimientos no funcionales

Interfaces de Hardware

Requerimientos Minimos

Procesador Intel Pentium IV a 2 GHz o mayor.
1024 MB de RAM

Monitor SVGA de 1024x768pixeles.

Tarjeta de red Ethernet 10/100.

Teclado estandar.

Raton.

Requerimientos 6ptimos

Procesador Intel Core 2 Duo a 2.0GHz o equivalente.
2048 MB de RAM

Monitor SVGA de 1280x800pixeles.

Tarjeta de red Ethernet 10/100/1000.

Teclado estandar.

Raton.

Lector de Cddigos de Barra.

Interfaces de Software

Para un recomendable funcionamiento del sistema se aconseja que la computadora
cumpla con las siguientes caracteristicas de Software:

Sistema operativo Ubuntu 12.04: para gestionar el hardware de la
maquina y hacer posible la interaccidn del aplicativo con el usuario.

ElI DBMS recomendado es MySql: Es una base de datos relacional,
rapida y segura.

Es necesario contar con un servidor de aplicaciones como lo es Glassfish,
Tomcat u otro que permita la publicacion de servicios web SOAP.
Servidor Web que soporte el lenguaje PHP: para permitir el acceso a la
aplicacion desde el navegador.

Interfaces de Comunicacion

Protocolos de TCP/IP: El usuario debera contar con la familia de Protocolos de

Internet, la cual permitira la transmision de datos entre el servidor y usuarios.
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3.1.1.5 Historias de Usuarios

Tabla 3.

Orden de Produccion

Namero: 01 Usuario: John Ordofiez
Nombre

Historia: Orden de Produccién

Prioridad en Riesgo en

Negocio: Alta Desarrollo Bajo

Puntos

Estimados Iteracion Asignada |1
Programador

Responsable

Gerardo Ortega

Descripcion

Se recepta el pedido de tela, posteriormente se procede a verificar en stock de
bodega; en caso de existir la mercaderia se la entrega al cliente, caso contrario se
procede a realizar una Orden de Produccion, en la cual es necesario definir: tipo
de tela, cantidad en metros y se establece una prioridad segun el tipo de cliente.

Observaciones

La orden de produccion solo se genera cuando existe un pedido proveniente del
departamento de ventas.

Tabla 4.

Programacion

NUmero: 02 Usuario: Luis Lebn
Nombre

Historia: Programacion

Prioridad en Riesgo en

Negocio: Alta Desarrollo Alto
Puntos

Estimados Iteracion Asignada |1
Programador

Responsable

Diana Guerra

Descripcion

El jefe de tintura recibe la orden de produccion y programa segun la
disponibilidad de las maquinas la produccion diaria; se debe tomar en cuenta las
diferentes caracteristicas de las maquinas, tipo de tela y la cantidad de metros
necesarios.

Observaciones

En caso de existir tela cruda el jefe de produccidn envia la tela directo a
tintoreria, caso contrario se procede a urdir y tejer la tela.
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Formulacién
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Numero: 03 Usuario: Luis Le6n
Nombre

Historia: Formulacion

Prioridad en Riesgo en

Negocio: Alta Desarrollo Alto
Puntos

Estimados Iteracion Asignada |1
Programador

Responsable

Gerardo Ortega

Descripcion

Se recepta la orden de produccién, luego se verifica la existencia del color de la
tela en los datos histéricos y se toma el Gltimo bafio realizado; posteriormente, se
procede a la formulacién en la cual en base a los metros, peso, relacion de bafio y
volumen de la méquina se realiza un pedido a bodega de tela cruda, auxiliares y
colorantes necesarios para la produccion.

Observaciones

En caso de no existir el color de tela pedido se procede a formular el nuevo color
en el laboratorio; la cual sera parte de las recetas de TEXPAC.

Tabla 6.

Preparacion tela cruda

NUmero: 04 Usuario: Operarios
Nombre

Historia: Preparacion de tela cruda

Prioridad en Riesgo en

Negocio: Media | Desarrollo Bajo
Puntos

Estimados Iteracion Asignada |1
Programador

Responsable

Gerardo Ortega

Descripcion

El operario recepta la tela cruda, la prepara desdoblandola y la examina para
verificar que no existan huecos en la tela o diferentes tipos.

El jefe de produccién debe administrar las tarjetas viajeras que se crean en el
proceso de urdido.

Observaciones

La tela cruda puede provenir de urdido y tejido o de importaciones. El proceso
de preparacion se lo realiza por ahorro de tiempo en las maquinas.
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Tintura
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NUmero:

05

Usuario:

Operarios

Nombre
Historia:

Tintura

Prioridad en
Negocio:

Alta

Riesgo en Desarrollo

Bajo

Puntos
Estimados

Iteracion Asignada

Programador
Responsable

Diana Guerra

Descripcion

Dependiendo el tipo de tela o fibra cambian las variables de tiempo, temperatura
y presion en el proceso de tintura el cual a su vez consta de varios subprocesos.

Observaciones

El proceso de tintura depende directamente del proceso de formulacion.

Tabla 8.

Acabados
NUmero: 06 Usuario: Operarios
Nombre Historia: | Acabados
Prioridad en Riesgo en
Negocio: Alta Desarrollo Bajo
Puntos Estimados Iteracion Asignada |1

Programador
Responsable

Gerardo Ortega

Descripcion

El operario ingresa la tela en la maquina de ramado en la cual se dan los
acabados a la tela como impregnacién, se regula la trama y mediante termo-
fijacién se adhieren los terminados.

Observaciones
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Responsable

Numero: 07 Usuario: Operarios
Nombre

Historia: Administracion de tela importada
Prioridad en Riesgo en

Negocio: Alta Desarrollo Bajo
Puntos

Estimados Iteracion Asignada |1
Programador

Diana Guerra

Descripcion

El jefe de bodega recepta y despacha de bodega segln las érdenes de compra y
de produccion las telas importadas.

Observaciones

Debe existir una orden de produccion previa para realizar el despacho de la tela

importada de bodega.

Tabla 10.

Administracién de Maquinaria

Responsable

NUmero: 08 Usuario: Operarios
Nombre

Historia: Administracion de Maquinaria

Prioridad en Riesgo en

Negocio: Alta Desarrollo Medio
Puntos

Estimados Iteracion Asignada |1
Programador

Diana Guerra

Descripcion

El jefe de produccién administra las maquinas disponibles en TEXPAC.

Observaciones
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Doblado
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Ndmero:

09 Usuario: Operarios

Nombre
Historia:

Doblado

Prioridad en
Negocio:

Riesgo en
Alta Desarrollo Alto

Puntos
Estimados

Iteracion Asignada |1

Programador
Responsable

Gerardo Ortega

Descripcion

Dependiendo el pedido del cliente el operario ingresa la tela en la maquina
dobladora o enrolladora segun sea el caso para su posterior sellado y entrega.

Observaciones

En esta fase se realiza control de calidad.

Tabla 12.
Urdido Ketten

NUmero: 10 Usuario: Operarios
Nombre

Historia: Urdido Ketten

Prioridad en Riesgo en

Negocio: Alta Desarrollo Medio
Puntos

Estimados Iteracién Asignada |1
Programador

Responsable

Diana Guerra

Descripcion

El jefe de produccion recepta el requerimiento y comunica al jefe de &rea para
que planifique el urdido de acuerdo a existencias en la bodega temporal de
urdido ketten; en caso de no existir la cantidad necesaria para suplir el
requerimiento se generan carretos del nimero de hilos necesarios para la
fabricacion de la tela pedida.

Observaciones

Actualmente no se esta elaborando 6rdenes de urdido para telas de tejido tipo
tekken; ademas, es necesario tener en cuenta que no se pueden utilizar diferentes
lotes de hilos al momento de urdir, debido a que se generaria una tela de segunda
mano.
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Tejido Ketten
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NuUmero: 11 Usuario: Operarios
Nombre

Historia: Tejido Ketten

Prioridad en Riesgo en

Negocio: Alta Desarrollo Bajo
Puntos

Estimados Iteracion Asignada |1
Programador

Responsable

Gerardo Ortega

Descripcion

De acuerdo al tipo de tela que se elabore existen diferentes formas de armar el
tejido, ya que se toma en cuenta el nimero de carretos de urdido que deben
colocarse en la maquina en cada barra y la distribucién de las agujas de tejido.
Este tejido se reparte en rollos de tela cruda que se ha estandarizado entre 50 y
55 kilogramos. Cada uno de estos rollos se los identifica mediante tarjetas
viajeras para control en los procesos posteriores.

Observaciones

Cada carreto de urdido no siempre es usado en su totalidad por lo cual son
almacenados en una bodega para futuros tejidos de la misma tela.

Tabla 14.
Urdido Plano

NUdmero:

12 Usuario: Operarios

Nombre
Historia:

Urdido Plano

Prioridad en
Negocio:

Alta Riesgo en Desarrollo | Medio

Puntos
Estimados

Iteracion Asignada |1

Programador
Responsable

Diana Guerra

Descripcion

El jefe de produccidn hace una orden de urdido la cual se le pasa al jefe de area
para la planificacion del urdido en su seccion. Para la optimizacion de éste
proceso se urde todo el hilo disponible en las filetas.

Observaciones

Por cada orden de urdido se genera dos producciones del mismo tipo, debido a
que se necesita dos rollos de urdido para elaborar un tejido.
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Tabla 15.
Tejido Plano

NUmero: 13 Usuario: Operarios
Nombre

Historia: Tejido Plano

Prioridad en Riesgo en

Negocio: Alta Desarrollo Bajo
Puntos

Estimados Iteracion Asignada |1
Programador

Responsable

Gerardo Ortega

Descripcion

El operario utiliza dos rollos de urdido para colocarlos en la maquina y pasar la
trama realizando el tejido respectivo. Posteriormente el tejido se procede a cortar
en piezas con un peso estandar de 50 a 55 kilogramos.

Observaciones

En este proceso se utiliza todo el urdido que se ha hecho ademas se utiliza el
estandar de peso de las piezas de 50 a 55 kilogramos debido a que es el peso
maximo que soportan las maquinas.

Tabla 16.

Administracion de Materia Prima

NUmero: 14 Usuario: Operarios
Nombre

Historia: Administracion de materia prima

Prioridad en Riesgo en

Negocio: Alta Desarrollo Bajo
Puntos

Estimados Iteracion Asignada |1
Programador

Responsable

Gerardo Ortega

Descripcion

El jefe de bodega administra la materia prima que se utiliza para la produccion
de telas.

Observaciones




35

3.1.1.6 Levantamiento de procesos

La definicion y documentacion de los procesos que generan valor en la empresa
representa una base importante sobre la cual comenzar el desarrollo de un sistema, es
por lo cual en esta seccion se detalla las actividades que conforman cada proceso de la
linea productiva de la empresa TEXPAC.

Proceso Productivo

BODEGA DE
MATERIA PRIMA

v v
| URDIDO SECCIONAL | | URDIDOKETTEN | v
TEJIDO CIRCULAR
v v
| TEJIDO PLANO | | TEJIDO KETTEN |

' Y
| INSPECCION l—} BODEGA TELA CRUDA <

PEDIDO DE VENTAS
REPORTE
r FORMULACION DE LATELA j
PEDIDO DE MATERIA PRIMA PEDIDO DE QUIMICOS Y COLORANTES

v

PREPARACION DE TELA CRUDA

v

PROCESO DE TINTURA

v

PREPARACION DE TELA TINTURADA

v

ACABADOS

BODEGA DETELA
TERMINDA

Figura 2. Proceso Productivo
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Tabla 17.
Secuencia de Actividades del proceso urdido tejido Ketten
SECUENCIA DE ACTIVIDADES

Mo |Actiidad Tipo FLLIDGRAMA Tiempo Respormble | Indicador | Medicén|_ €7@ | ToC Otsenvaciones
1 |RECEPTARPEDIDD DISPARADOR ‘? NMEDATO JEFE TEADOKETTEN DE MANERA INMEDIATA
7z |REVISARINV. DELRDOOS PROCESO 1% 2 MNUTOS JEFE TEADO KETTEN
3 |EXSTENVENTARID PREGUNTA | io—gy HNVEDIATO JEFE TEADOKETTEN
4 PLANIFICAR LIRDIDO PROCESD ¥ 1 MNUTOS JEFE TEADO KETTEN
5 |PEDRMATERAFAMA oocweno| P> O " MNTCS | JEFETENDOKETTEN x| CHESTERECH

RECEPTARY UBICARLA MATEFIA PRIMA MISMOMATERAL Y
T Py OPERACIGN “tr 2 HORAS OPERARID % WSO LDTE
7 |sueRmaTERAPRMAALASFLETAS | oPeracon| & 8 HORAS OPERARID
g |ANUDARMATERIAPRIMA oreracOn | &b 2 HORAS OPERSAID

DEPENDE DE LA

4 PASAR NUDOS E HILOS ROTOS OFERACION % 30-02 MINUTOS-HORAS DPERARID CANTIOADDE HLOS

PERARDES TRBUCTON SEGONEL
® [emono OPERACIN l% 5 MNUTOS OPERARID
N |OROEMARY ASEAR AREA orerncin | & 20 MNUTDS OPERARID
£ |NCIRURDIOO (SEGUN EL PEDIDD] ORERACION % DEPENDE DE LA CANTIDAD DE HLOS OPERARID
13 CONTROLARY REGISTRARPESO OFERACION * 5 MNUTOS DPERARID 9
% |REGISTRARYETIGUETARLROOD pocwento| &b 5 MUTOS OPERARID
5  |ALMACENARURDIDD OPERACIN élé HMEDATO OPERARID
%  |NGRESARREGISTROSAL SISTEMA DOCUMENTO €|’= 1 HORA JEFE TEADO KETTEN

e CONECTOR CON TEJDO

7 ENTREGAR URDIDOS A TELARES FH HMEDWATO CPERARID KETTEN INVEDIATO
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Tabla 18.
Secuencia de Actividades del proceso urdido tejido Plano
SECUEHCKA DE ACTIVIDADES
Mo |Actividad Tipo FLUJD GRAMA Tiempo Responsable TOC Observationes
1 |receerag peoino DISPARADOR INMEDIATO JEFE DE PRODUCTION
, T PARS L4 JEFE DE FRODUCCION/JIEFE
[PROGRAKAR PRODUCCION
: DOCUMENTO 2 SEMANA, DE TELAR PLAND
3 PEDIR H.MTEFtiAPﬁILh(HILDSJ DOCUMENTOD ':‘Ir:' INMEDIATD JEFE DE TELAR PLAND
JEFE DIE TELAR PLAND/
RECEFTAR MATERIA PRIBAS
l OFERACION ‘:T" 0-30 MINUTOS OPERARID X
WERIFICAR MATERIA PRIMA x
5 (B0VINADD, COLOR, PESD, HILD OPERACION OPERARID
SECO)
I ZCUMPLE CON LOS PARAMETROS? |  PREGUNTA. | < Tvo DPERARID
; DEVOLVER A BODEGA (NO CUMFLE [ ER JEFE DE TELAR PLAND/
COM LOS PARAMETROS) OFERARID
o
B II!EVISAH TIFD DE HILD OPERACION Ef OFERARIO
9 45E NECESITA LUBRICAR? PREGUNTA. |, < % OFERARIO
;-
10 |LUBRICAR EN ACEITE OFERACION = OFERARID
2 HORAS
CARGAR MATERIA PRIMA EN . »
M |pieras (sesin e oisello) OFERACION T OFERARID
12 AMNUDAR HILDS EN FILETAS OPERACION
13 REVISAR TENSORES (TEMSIONES DE Uﬁﬂﬁ-ﬂﬁ" DFERARID

LO% HILOS)

Continua —»
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14 L& TENSION E3 LA ADECUADA? FREGUNTA. | 0 OPER&RID
REAILISTAR LS TENSORES (31 L&
TENSION ES FUERTE SE RETIRA LAS .
15 : OPERACI QN OPERARID
PESAS Y 51 ES BAJA LATENSIOM SE
AUMENTA LAS PESAS)
16 P&SAR PEINE PRIMARID DOPERACION Efi OPERARID
17 P&SAR PEINE SECUNDARIO DPERACION = OPER&RI0
AJUSTAR REGLA CON RESPECTO AL
18 PEIME [CALCULAR ANCHO DE PEIME Y| OPERACIOM ] OPERARID
REGLA )
19 REVI SR A\ANCE OPERACI O Ce—— 5-10) MINUTOS OPER&RI0
20 4E5 EL AVANCE NECESARIDF FREGUNTA. | — INMEDIATD OPERARID
. DEPEMDE DE L4
ELABORAR AWANCE .
21 OPERACION CONFLENDAD OPERARID
” mmmwmummmmwanmmm i
TAMBOR)
7 PiSAR HILOS POR CRUCERD OPERACION |:|:|
a1 IMICIAR DESPLEGADO DE FAJAS OPERACION %
i VERIFICAR EL NOMERD DE FAJAS OPERACI O ]
ZCUMPLE CON EL NOMERD DE FaJas
i PREGURTA
REQUERIDAS? 8§l NG

Continua

—
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PREPARAR Y MONTAR PLEGADOR | OPERACION +
AILSTAR CARRETO OFERACION -.ir-
MEDIR LONGITUD DEL CARRETO . DEPENDE DE L&
|
(PARA EL ANCHD DE LATEL) OPERACION % CONPLEJIDAD DPERaRIC
iELURDIDO NECESITA GOMAEN
- PREGUNTA %5 o 1 HORAS OPERARID
PESAR GOMAEN FRIDYLLENAR | oceoacitn -% INMEDIATO OPERARIOD
TINA |
PASAR HUDDS DE LAS FAJAS
TERMINADAS PORRODILLO DE LA | oPERACION 0 MINUTOS OPERARID
TIMA
TEMPLAR ¥ AMARRAR EN EL CARRETQ DFERACION l%{ INMEDIATO (FERARIO
. DEPENDE DE L&
R
DESPLEGAR CARRETO (DESPACIO) | OPERACION :% CONPLENIDAD OPERARID
AMERRER EN GRUPDS NUDOS DE .
LS FAJAS QPERACION I%I (FERARID
DESCARGAR EL CARRETO DFERACION I%l (PERARIO
i MINUTOS
PESAR ¥ DESTARAR ELURDIDO OPERACIGN %
ENVOLVER EN PLASTICD OPERALION -% OPERARID
INGRESAR DATOS DOCUMENTO '% 10 MINUTOS JEFE DE TELAR PLANO
EMVIAR & BODEGA FIN f.% INMEDIATO (FERARIO




Tejido Circular

Tabla 19.

Secuencia de Actividades del proceso tejido circular
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o Actividad Tipa FLLIQGRAMA Tiermpo Recporeable Irdicador | Medicidn | £TQ Dbesnaciores
e e INMEDIATO JEFE D TEJDOIKETTEN

PECIF A BOLEGA MATERIA
2 |pama : ORERACICH I:% 5 |MmUTOS JEFE OE TEJOCIKETTEN
3 |RECEPTARMATERIA FRIMA OPERACICN + o |mmotos JEFE O TEJDOIKETTEN
4 SFELE; ICIAR CADENA DE OPERACICH .:% INWEDIATO JEFE DE TEJDO KETTEN

Z5E NECESITA ELABLIFAR EL P8
N PREGUNTA || . INWEDIATO JEFE D TEJDOIKETTEN
g ELAEORAR CADENADE DIBLUO | OPERACICIN ] 1 Dl JEFEDE TEJOOKETTEN
7 |MONTARDELIO OPERACICH i 30 MINLTOS OPERADICR:
& |CARGARHLOENFLETAS OPERACICN :% 1 HORA OPERADOR
3 |MCIODE TEDO ORERACICH :% OPERADOR

2 HORAS

0 |FINALZAR TEJDD OPERACICH ‘9‘3 OPERADCR

ELAECRAR TARETA WIAERA o
n oA OOCUMENTO | 5 MINLTOS OPERADCR

NGRESAR TARWETA VIAJERA AL JEFE O TEIDO
T gaTEma OPERACION ETI 3 MINLITOS KETTENIOPERADCR
12 |COMPROBARDATOS ENEL SISTE] OPERACION ‘%‘ 30 MINLTOS JEFE DE TEJDOKETTEN TODOS LOS DIgS
. |EVRESARROLLOABODEGADE | z S PERAOOR

TEL& CRUDA




Bodega Tela Cruda

Tabla 20.

Secuencia de Actividades del proceso bodega tela cruda
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SECUENCIA DE ACTIVIDADES

Mo Actividad Tipo FLUJO GRAMA Tiempo Responsable ndicadofMedicionl  CTO TOC | Observaciones
FESAR TELA CRUDA [TEJDO KETTEN
1 [ ] DISFARADOR < Ecunpos | EMCAREADODE BODEGA ><
| PorRoLLO
?  |REGISTRARFESO(TARJETAVIAJERA) | DOCUMENTACION ET’ EMCARGADO DE BODEGA
3 |TRAMSPORTAR TELA CRUDA (BODEGA) OPERACION :,‘lé- § | MMUTOS EMCARGADO DE BODEGA
4+ |ALMACEMARENBODEGA OPERACIEN ‘:F' 20| MNUTOS ENCARGAD OE EODEGA
5 |PESAR TELACRUDA (TELAR PLANO) OPERACION = Ecunpos | EMCAREADODE BODEGA .
N | PorRoLLO
6 |REGISTRARFESO(TARJETAVIAJERA) | DOCUMENTACIN | =7 EMCARGADO DE BODEGA
k
7 |ALMACEMARENBODEGA OPERACION 'T‘ 20| MMUTOS EMCARGADO DE BODEGA
v
IMGRESAR DATOS AL SISTEMA [TARJETA MINUTO POR
| yiaERa) DOCUMENTACIAN 'T 1| aRETA EMCARGADO DE BODEGA
3 |VERIFICARDATOS ENEL SISTEMA OPERACION o IMMEDIATO EMCARGADO DE BODEGA
;L0S DATOS SOM LOS MISMO GUE LOS DE
0| AR ETA A ERA? PREGUNTA | < o IMMEDIATO EMCARGADO DE BODEGA
fl |AMOTARDATOS CORRECTOS DOCUMENTACIAN L IMMEDIATO EMCARGADO DE BODEGA
k
f2 |AMOTARFESO DOCUMENTACION | " IMMEDIATO EMCARGADO DE BODEGA
13 |GUARDAR E IMPRIMIRETIGUETA DOCUMENTACIAN .% IMMEDIATO EMCARGADO DE BODEGA
4  |PEGAR ETIGUETA ENCADAROLLO OPERACION ‘:‘[" IMMEDIATO EMCARGADO DE BODEGA
% |RECEPTAR PROGRAMSDEL DIA DOCUMENTACION '% IMMEDIATO EMCARGADO DE BODEGA K
7 |ENTREGAR TELA CRUDA [TINTORERIA) FIN S ENCARGADD DE BODEGA DEPENDELA

QDISFONEILIDAD




Bodega Tela terminada

Tabla 21.

Secuencia de Actividades del proceso bodega tela terminada — Proceso General

SECUENCIA DEACTIVIDADES
No Actividad Tipo  |Flujograma| Tiempo | Responsables | Indicador | Medicion | (CTQ T0C Observaciones
1 |SELEcrionAn ces ? OPERARIO DE POR COLORY TIPO DE
DISPARADOR BODEGA TELA
2 |CREACION DE FICHERO , EF OPERAIODE
OPERACION BODEGA EN EL SISTEMA
OPERARIO
RECEPCION DE LA TELA TERMINADA % POBLADOS/
OPERARIO DF
3 OPERACION BODEGA
éls LROR ™ peanio CON LECTOR DE
4 |PISTOLEAR ETIQUETA OPERACION BODEGA 00DIGO DE BARRAS
Y CELDAS
OPERARIO DF PREDETERMINADAS
BODEGA DISPUESTAS POR
S |ACOMODAR EN PERCHERO OPERACION COLORY TIPO DE TELA
)4 OPERARIO DF
6| GRABAR EN EL SISTEMA FIN BODEGA




Tabla 22.

Secuencia de Actividades del proceso bodega tela terminada — Proceso Detallado
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SECUENCIA DEACTIVIDADES
Ho Actividad Tipo Hujograma Tiempo Responsables | Indicador | Medicion 1q T0C Observaciones
ENCARGADO DE .
1|RECEPTAR PEDIDO DISPARADCR INMEDIATO DOCUMENTO FISICO
ALMACEN
. J:I ENCARGADO DE
2 |WERIFICAR EM EL SISTERA OPERACION INMEDIATO EXISTENCIA DETELA
ALMACEN
3 |4EXISTE PRODUCTO DISPONIBLE? PREGLINTA, K
4 |NO SE DESPACHA (PERACION i N & INMEDIATE
. OPERARIO DE DISPOSICION DE L&
S |LOCALIZAR TELA EM RERCHAS OPERACION 5 INMEDIATO
BODEGA Ml ShA4
MIMUTOS ROR OPERARIC DE MEDIAATE LECTURA DE
g |IMGRESAR EM EL SISTEMA, OPERACION ] CODIGOS CONEL
PEDIDO BODEGA
E‘] SISTEMAFIFG
, 4 OPERARIO DF
7 |GRABAR E IMPRIMIR EGRESOS OPERACION INMEDIATC
BODEGA
, , Al ENCARGADO DE
§ |FACTURACION OPERACION INMEDIATO X
ALMACEN
. OPERARID DE
9 |ORDEMAR PIEZAS EN BULTOS OPERACION = INMEDIATC
BODEGA
. OPERARIC DE ESPER&R ORDEN DE
10 [ENVIAR EN CAMION O CARGA, FIN o 30 MINUTOS
BODEGA SALID4




Bodega de quimicos

Tabla 23.

Secuencia de Actividades del proceso bodega de quimicos
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SECLIENCIA DE ACTIVIDADES
Mo [Actividad Tipo FLUJDGRAMA Tiempo Responsable Indicador | Medicion | (70 100 Observaciones
1 |PROGRANIER TRABAIO DELDIA DISPARADOR (? ]l MINUTOS JEFEDETINTORERLAY ACABADOS
7 |RECEPTAR FORMULA OPERACION EFI NMEDIATO |EFEDEBOREGA
3 [VERIFICAR [PHUGHAWYFIjHMULﬁ] OPERACION E¢J ] MINUTOS IEFEDEBODEGA
4 |¢EETACORRECTA LA FORMULE? PREGLNTA . r" " INMEDIATD IEFEDEBODEGA
5 |COMUNICAR JEFE DETINTORERTA O ERACION O 2 MINUTOS |EFEDEBOREGA
6 |PESAR FORNULA OPERACION 0 30 MINUTOS IEFEDEBODEGA
7 [VERIFICAR PEED OPERACION | INMEDIATD IEFEDEBODEGA
g B CORRECTO ELPERD? PREGUNTA . <r 0 NMEDIATO |EFEDEBOREGA
COLOCAR EN PERCHAS [CON U RESPECTIVD C‘g
9 FIl 2 MINUTOS IEFEDEBODEGA
INDICADOR)

f



Centrifugadora

Tabla 24.

Secuencia de Actividades del proceso centrifugadora
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SECUENCIA DEACTMIDADES
o Artividad Tipo thoﬁrann Tiempo Responsables | Indicador | Medicion | (CTQ T0C Observaciones
(OPERARIO DE
[RECEPTAR COCHE CON TELA INMEDIATO
1 DISPARADOR ? < NTOREA .
. (OPERARIO DE
PASARTELS POR GLIAS
21 OPERACION Jf S0[SEGUNDOS TINTORERIA
. (OPERARIO DE
[EHCENDER TORNICLIETE DE CARGAY DESCARGA INMEDIATO
: a OPERACION $ TINTORERIA
f CPERARIO DE COLOCAR BIEN PARA
4 |COLOCAR TELS EN CENTRIFUGADORA OPER&CION SIMINUTOS TINTORERIA CIUE ENTRE TODA LA
TEL
, OPER4RIO DE PARA QUE LATELA NG
RECUBIR LAT
7 |RECUBIR LATELA OPERACION '{3 30/SEGUNDOS INTORERA o SN
§ |CERRAR TAPA DE CENTRIFUGADORA OPERACION INMEDIATO CPERARIO DF
TINTORERIA
, OPER&RIO DE
CENTRIFLIGAR P
9 OPERACION '%‘ S{MINLTOS i
PERARI .
10 |ENTREGAR ABRIDORA DE TELA FIN = INMEDIATO OPERARIO DF ALTOMATICO

TINTORERIA




Tintoreria y acabados

Tabla 25.

Secuencia de Actividades del proceso tintoreria y acabados
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FUJDGRAMA DEACTIVIDADES
Ho Actividad Tipo Aujograma Tiempo Recursos Indicador Medicion CTQ
1|RECEFTAR PEDIDO Disparader | T 2 min, Planificacién
2|PROGRANAR TINTORERIA Proceso | — 15 min. Jefe Tintoreria
3|FORMULACION Proceso — 10 min lefe Tintoreria oo
4|REQUERIR TELA CRUDA Proceso C 1 1S min.  |Bod. Cruda
S|REQUERIR QUIMICOS Y COLORANTES  |Proceso — 30 min Bod. Quimicos Eficiencia c1a TOC
6|TINTURAR TELA Praceso |:| 320 min. Operarios Tintura Eficiencia [Paros, Produccion |CTQ
7[VALIDAR PRODUCTO (TONALIDAD]) Walidacidn -c.'_f::a-——| 15 min. Operarios Tintura dE ChAC
8|IDENTIFICACION DE PRODUCTO NG |Proceso ' — 30 min Operarios Tinturs
9|50OLCITAR Y REGISTRAR REPROCESC Registro I_:_.l—- Smin Jefe Tintoreria
10| CENTRIFUGAR Proceso : 10 rin. Operarios Tintura
11|APERTURAR TELA PARA RAMA Praceso E 15 min. Operarios Tintura Eficiencia  |Paros, Produccion
12|RaMA TERMOFILADORA Proceso I: 40 min. Operarios Rama Eficiencia |Paros, Produccion |CTQ
13|PESAR Y MEDIR ROLLOS Control 1] 2 min. Qperarios Rama
VALIDAR PRODUCTO [ANCHO, GRAMAJE, <>__ Ancho, Gramaje, dE
14|TONSLIDAD) Walidacidn 15 min. QOperarios Tintura CMWIC cTg
15[IDENTIFICAR PRODUCTO NC Proceso — 30 min Operarios Tintura
16| S0LICITAR ¥ REGISTRAR REPROCESD Registro — Srin lefe Tintoreria
17|REVISAR PARAMETROS DE PROCESD Proceso 1 —1 Srin lefe Tintorera
18|INGRESAR DATOS AL SISTEMA Froceso —— 5 min. Operarios Rama
19|ENTREGA A DOBLADOS Proceso | — S min Operarios Rama
20FIN [
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Doblado
Tabla 26.
Secuencia de Actividades del proceso de doblado
~ SECUENCIA DE ACTIVIDADES ~ . ~
Mo |Actividad Tipo FLUJO GRAMA iempo Responsable CTQ@ | TOC Obsemvaciones
1 FECEFTAR ROLLOS (DE RAMY) DISFARADOR ? BMEDIATO DFERARID ¥ |LOSROLLOS SERECEPTAN DURANTE TODOEL DiA
2 |CARGARROLLO ENMAGUINA OPERACION .!l’;u W’;&fgm OPERARID
FEVISAR TARETA VIAJERA FORMULA, N
3 METRIS DE Riaha) OFERACION '-T-' IMMEDIATO OFERARID
X -
DOBLAR Y YERIFICAR TELA (PIEZAS DE EL TIEMPO DEPENDE DEL NOMERD DE METROS &
Yo lsomeETROS) OPERACIN OFERAAD * DOBLAR Y EL NUMERD DE FALLAS
5 JEMISTENFALLAS? PREGUNTA 2>— = MMEDIATO OPERARID
TELA DE SEGUNDA (MEAS DE 4 METROS 1 EL TEMPO DEFENDE DEL MUMERD DE METROS
6 DEFALLA) OPERACION OPERARID GUE TENGA FALLAS
FEALZAR RETAZDS [MEMNDS DE 4 EL TEMPO DEFENDE DEL MUMERD DE METROS
7 METRIS) OFERACION ’I OPERARID GUE TENGA FALLAS
¢  |GUARDARYPESARRETAZOS OPERACION WMEDIATO OPERARID D LA A o S PESAALFRIAL
SUMAR EL TOTAL DE LAS PIEZAS .
g DOBLADAS OFERACION ‘f MINUTOS OPERARID
FEVISAR 5UMA DE PIEZAS CON "
N |METROSDE RAMA Y PESAR OFERACION MINUTOS OPERARID
INGRESAR DATOS AL SISTEMA N
fi (NOMERE. METROS Y FESO) DOCUMENTO 'T' MMEDIATO OPERARID DEPENDE DEL NUMERO DE ROLLOS
£ |MPRBARCODIGO DE BARRY DOCUMENTO $ BMEDIATO DFERARID
1 FEGARCODIGODE BARRAENPIEZAS | OPERACION .#; INMEDIATO DPERARID
ENTRAR & BODEGA DE TELA g3 !
¥ |reramson FiN MMEDIATO OPERARID SE ENTRAGA AL DA SIGUIENTE
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Formulacion
Tabla 27.
Secuencia de Actividades del proceso de formulacion
SECUENCIA DE ACTIVIDADES
No| Actividad Tipo FLUJOGRAMA Tiempo Respansable [IndicadorMedicién] CTQ Observaciones
1 |RECEFTAR FEQIDO Y0 MUESTRA DR ARADOR ;? § MMNUTOS JEFE DE LABORATORIO m-mmm
2 |VALIDARPEDIOO DOCUMENTD '%' 5 MINUTOS JEFE DE LABORATORIO
3 |FORMULAR COLOR (EN EL ESPECTRO) DPERACIN % 5 MINUTCS JEFE DE LABORATORIO "
W
4 |REGISTRARRECETAFORMULADA DOCUMENTD T it MINUTOS JEFE DE LASORATORIO "
5 |PEDIRMATERLA PRBAA PROCESD $ ] MINUTOS JEFE DE LASORATORIO
PREPARAR (MATERLA PRIME,
B | IS TRUMENTOS AUKILIARES COLORANTES] OPERACION + 20 MINUTOS JEFE DE LABORATORIO P
7 |PPETEAR COLORANTES OPERACION !f. 5 | mwwros JEFE DE LABORATORIO "
¢ |PREPARAR Y CARGAR MADURA DE TIITURA DPERACIGHN :‘F 5 MINUTOS JEFE DE LABORATORIO R
3 |SETEARPARAMETROS DOPERACICN :'f. 5 MINUTOS JEFE DE LABORATORID "
10 |INICIAR PROCESO DE TINTURA OPERACION % 2 HORAS JEFE DE LABORATORIO #
1l | DESCARGAR MATERIAL PROCESADD DPERACION :‘F (1] MINUTOS JEFE DE LABORATORIO "
12 |PROCESD DE LAYADO POSTERIOR DPERACIGHN ‘T}' bl MINUTCS JEFE DE LABORATORIO "
CENTRFUGAR [SECADD, FLANCHADD DE
MUESTRAS) OPERACION % 2 HORAS JEFE DE LABORATORIO
11 |VERIFICAR TONO DESARROLLADO DPERACION %.. ] MINUTOS JEFE DE LASORATORIO
# |MECIR TONO DESARROLLADO DPERACION %. &0 MINUTES JEFE DE LASORATORIO
15 [VALIDAR DOCUMENTD %. 20 MINUTOS JEFE DE LASORATORIO
JTIENE LAS CARACTERISTICAS REQUERIDAS? FREGUNTA | {>—m- INMEDIATO JEFE DE LABORATORIO
1 |ELABORAR Y ENTREGAR INFORME FINAL FiN 1 o [ mnutos JEFE DE LABORATORIO [




Inspeccion

Tabla 28.

Secuencia de Actividades del proceso de inspeccion

49

SECUENCIA DE ACTI¥IDADES
No Actividad Tipo FLUJO GRAMA Tiempo Besponsable ndicadoMedicion CTO TOC Dbservaciones
i RECIEIR ROLLOS DISPARADOR .;_I—_;. INMEDIATO OPERARID
2 CARGAR ROLLO [EM REYISADORA] OFERACICN i, 10 MINUTOS OFERARID
3 FPASAR PUNTA OE TELA [EM REVISADORA) OPERACICK il OFERARIC
| 20 MINUTOS
) COLOCAR TUEDS (FARTE INFERIOR] OPERACICR i, OFERARIO
3] EMROLLAR TELA BN TUBOS [DURANTE EL OPERACICN 'i' OPERARIO TIEEMFO DURAKTE EL FROCESO
PROCESO] |
[ COLOCAR CUENTA METROS [EM CERO) OFERACIGN ,i, INMEQIATO OFERARIC
7 FPASAR TELA [POR LA REVISADORA) OFERACIGN $. OFERARIO TIEMFODEFEMNDE DE LA TELA
REVISAR POSIELES FALLAS [MOTAS, MAL
a PASADD, MANCHAS, HILOS DOELES, ETC) OPERACICR ‘%‘ OFERARIO kS S TEEMFO DEFEMOE DE LAS FALLAS
3 JERISTEM FALLAS? FREGUMTA, MO &} o INMEDIATO OFERARIO
INFORMAR A TELAR Y ANOTAR
10 IRREGULARIDAD [FEYISAR COM EL TEJEDOR) PROCESD =] jli] MINUTOS OFERARIC TEMFPOFPORFALLS
1l EXTRAER DISCO OPERACICR :I'_l.\ 2 MINUTOS OFERARIO
12 YERIFICAR FESO DISCO OFERACIN :*_. 2 MINUTOS OFERARID "
. ¥
13 STIEEME EL PESOESTANDARIZADO? PREGUMTA, MO €3 INMEDIATO OPERARIO
INFORMAR A TELAR [AUMENTO O DISMIRUCIOR
4 DE NUMERO DE PASADAS) FROCESD J;. 3] MIKNUTOS OPERARIO
ANOTAR DARTOSTEM TARJETA VIAJERA, ROLLO
15 DE TELA, DISCOY CUADERMNO OE OPERACICN 3] MIKNUTOS OPERARIO
PRODUCCIONT I:I"
16 INGRES&R DATOS EMEL SISTEMA OFERACIGN ,*, 5 MINUTOS OFERARIC
17 COLOCAR TARJETAEM EL ROLLO OPERACIGN :It_| OPERARIO
jli] MINUTOS
18 EMTREGAR ROLLO [BODEGA] Fin (!_-') JEFE DE EQODEGA
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3.1.1.7 Funciones del Producto
El médulo de produccion del Sistema Web ERP debe ser capaz de realizar las

siguientes funciones:
Administracion de usuarios

e El sistema debe ser capaz de controlar accesos de usuario

Administracion de materia prima

e El sistema debe permitir trabajar con un catalogo de materia prima, en el cual
sera posible realizar alta, baja y modificacion de cada registro de articulo
ingresado.

e Elsistema debe permitir realizar ingresos y egresos de materia prima a bodega.

Administracion de orden de produccion

e El sistema debe permitir crear una orden de produccién.

e El sistema debe permitir aprobar una orden de produccion previamente creada.

e EIl sistema debe permitir estimar una orden de produccién previamente
aprobada.

Administracion de Urdido Plano y Urdido Ketten
e El sistema debe permitir crear una orden de urdido

e El sistema debe permitir aprobar una orden de urdido previamente creada.
e El sistema debe permitir controlar el inicio y el fin del proceso de urdido.

Administracion de tela cruda
e El sistema debe permitir realizar ingresos y egresos de tela cruda a bodega.

e EIl sistema debe permitir alta, baja y modificacion de cada registro de tela
cruda.

Administracion de Tejido Plano y Tejido Ketten
e EIl sistema debe permitir alta, baja y modificacion de recetas de tejido

dependiendo su tipo.
e El sistema debe permitir controlar el inicio y fin del proceso de tejido.

Administracion de tela importada
e El sistema debe permitir trabajar con un catalogo de tela importada, en el cual

sera posible realizar alta, baja y modificacidn de cada registro de tela ingresado.
o Elsistema debe permitir realizar ingresos y egresos de tela importada a bodega.



o1

Programacion

e El sistema debe permitir programar la produccion diaria.
Tintura
e El sistema debe permitir alta, baja y modificacion de procesos de tintura.

e El sistema debe permitir alta, baja y modificacion de receta de tintura y sus
detalles.

Acabados
e El sistema debe permitir controlar inicio y fin de los procesos definidos en
tintura.

Doblado

e El sistema debe permitir alta, baja y modificacion de doblado.

Administracion de tela para la venta

e El sistema debe permitir alta, baja y modificacidn de cada registro de tela para
la venta.

Administracion de Maquinaria

e El sistema debe permitir alta, baja y modificacion de registro de maquinas.

Reportes

e El sistema debe presentar el reporte de costeo de tela

e El sistema debe presentar el reporte de inventario de materia prima

e El sistema debe presentar el reporte de producto en transito

o El sistema debe presentar el reporte de producto terminado

e El sistema debe presentar el reporte de historico orden de produccion
e El sistema debe presentar el reporte de rendimiento de maquinas

e El sistema debe presentar el reporte de materiales usados

3.1.1.8 Caracteristicas del Usuario
El usuario debera tener conocimientos basicos de computacion y saber

navegar dentro de la web.
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3.1.1.9 Restricciones

El médulo de produccion no manejara contabilidad

El médulo de produccion no administrara talento humano

El médulo de produccién no realizara ventas

El mddulo de produccion no realizara marketing

El mddulo de produccion no permitira el manejo de Bussiness Intelligence.

YV VVY

3.1.1.10 Requisitos de las interfaces externas.

Interfaz con el usuario.

El sistema debe ser amigable e intuitivo con el usuario, brindar un buen servicio
y que pueda navegar sin ningun problema dentro de él.

Interfaz con el hardware.

El sistema requiere una salida de impresora para poder imprimir los cddigos de
barras de materia prima y de telas.

Interfaz de comunicaciones.

El sistema podré ser operable con la infraestructura que cuente la empresa es
decir el sistema se debe basar en el protocolo TCP/IP.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL




3.1.1.11 Requerimientos funcionales

Requerimiento Funcional |

Tabla 29.

Requerimiento Funcional - Logueo
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Id. Requerimiento

1 Logueo de Usuarios

Descripcion Permitir ingresar al sistema

Entradas El usuario y su contrasefia

Salidas Ingreso al sistema dependiendo el tipo de usuario

Proceso El sistema desplegara dos cajas de texto para que se ingrese el usuario y la

contrasefia correspondiente, permitiéndole al usuario ingresar segun su perfil

Precondiciones Ninguna
Postcondiciones -
Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Usuario

Requerimiento Funcional 11

Tabla 30.

Requerimiento Funcional — Catalogo de materia prima

I1d. Requerimiento

2 Catalogo materia prima

Color

Composicion de la Tela
Composicion de Urdido

Composicion de Trama

Ancho Cruda (m)
Tipo Tela

Descripcion Serd posible realizar alta, baja y modificacion de cada registro de articulo o
materia prima.
Entradas e Nombre del item
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e Peso Cruda (g/m2)
e H/cm Urdido

Salidas

Mensaje de confirmacion o listado de materia prima actualizado

Proceso

El sistema desplegara un formulario web con toda la informacion del articulo
que sera ingresado dentro del catalogo de materia prima.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema

Postcondiciones

Se generard un master de la materia prima que es usada por la empresa.

Efectos El articulo creado en el catalogo de materia prima podra ser utilizado para
Colaterales realizar ingresos o egresos del mismo a bodega.

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario

Requerimiento Funcional 111

Tabla 31.

Requerimiento Funcional — Ingreso y egreso de materia prima

Id. Requerimiento

3 Ingreso y egreso de materia prima.

Descripcion

Permitir realizar ingresos y egresos de materia prima a bodega.

Entradas

Registro de entrada.

e Id de Compra
e Pl (Autocompleta segln id de compra)
e Bodega

e Observacion
Detalle de entrada.

e Iditem
e Nombre

e Cantidad de envases
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e Cantidad de Almacenaje
e Unidad de Almacenaje
e Cantidad de uso

e Unidad de uso

e  Observacion

e Precio
e Lote
Salidas Cadigos de barra.
Proceso El sistema desplegara un formulario web con toda la informacién de los

articulos que seran ingresado a bodega

Precondiciones

Haber ingresado al sistema

Definir el articulo dentro del catdlogo de materia prima.

Postcondiciones

El sistema permitira la distribucion o egresos de los articulos a la planta de
produccion mediante el uso de la siguiente informacion:

e |ditem
e Nombre
e Cantidad
e Unidad

Efectos -

Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario

Requerimiento Funcional 1V

Tabla 32.

Requerimiento Funcional — Crear orden de produccién

Id.
Requerimiento

4 Crear orden de produccién.

Descripcion

El sistema debe permitir crear una orden de produccion.
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Entradas o Nombre Comercial de la Tela
e Color (Autocompletado)
e Fecha de Pedido
e Metros de Tela
e Nodmero de Piezas
e  Observacion
Salidas Mensaje de confirmacion.
Proceso El sistema desplegard un formulario web con toda la informacién necesaria

para crear una orden de produccion.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema

Postcondiciones

Aprobar y estimar la orden de produccién

Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta
Rol que lo ejecuta | Ventas.

Requerimiento Funcional V

Tabla 33.

Requerimiento Funcional — Aprobar orden de produccion

Id. Requerimiento

5 Aprobar orden de produccion.

Descripcion El sistema debe permitir aprobar una orden de produccion previamente creada.
Entradas e Fecha Inicio
e FechaFin
Salidas Mensaje de confirmacion.
Proceso El sistema desplegard un formulario web con toda la informacién necesaria

para listar las érdenes de produccion que no han sido aprobadas y se debera
dar click en un bot6n que apruebe la orden de produccidn escogida.
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Precondiciones

Haber ingresado al sistema y haber creado una orden de produccién.

Postcondiciones

Estimar la orden de produccion

Efectos
Colaterales

Prioridad

Alta

Rol que lo ejecuta

Jefe de produccion

Requerimiento Funcional VI

Tabla 34.

Requerimiento Funcional — Estimar orden de produccion

Id. Requerimiento

6 Estimar orden de produccion.

Descripcion El sistema debe permitir estimar una orden de produccién previamente creada
y aprobada.

Entradas e NUmero de pedido

Salidas Mensaje de confirmacién.

Proceso El sistema desplegara un formulario web con toda la informacién necesaria y

poder reservar tela cruda para la produccion de la orden emitida.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema y haber creado una orden de produccién.

Postcondiciones

Efectos
Colaterales

Prioridad

Alta

Rol que lo ejecuta

Jefe de tintura.

ESPACIO EN BLANCO
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Requerimiento Funcional VII

Tabla 35.

Requerimiento Funcional — Crear orden de urdido

Id.
Requerimiento

7 El sistema debe permitir crear orden de urdido

Descripcion El sistema debe permitir crear una orden de urdido, cuando no exista tela cruda
suficiente para ser utilizada por la orden de produccion emitida.
Entradas e NUmero de Orden de produccion
e IdTela
e Articulo
e Fecha
e Metros
e Orden Doble (Si/ No)
e Cadigo de Articulo (Autocompletado segun id de la tela)
e Material (Autocompletado segln id de la tela)
e Tejeduria
e Vueltas
e Nomero de Hilos
e Numero de Telar
e Color
e NUmero de fajas
e Numero de hilos
e  Numero total de hilos
e Ancho
e Pasado
Salidas Mensaje de confirmacion.
Proceso El sistema desplegara un formulario web con toda la informacion necesaria y

poder crear una orden de urdido

Precondiciones

Haber ingresado al sistema y haber creado y aprobado una orden de
produccion.

Postcondiciones

Iniciar y finalizar el proceso de urdido.

Efectos
Colaterales

Prioridad

Alta

Rol que lo ejecuta

Jefe de tintura.
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Requerimiento Funcional VIII

Tabla 36.

Requerimiento Funcional — Controlar inicio / fin del proceso de urdido

Id. Requerimiento

8 Controlar el inicio y el fin del proceso de urdido.

Descripcion El sistema debe permitir controlar el inicio y el fin del proceso de urdido.
Entradas e NUmero de urdido

Salidas Mensaje de confirmacién.

Proceso El sistema desplegara un formulario web en el cual se ingresard en nimero de

urdido a ser iniciado o finalizado mediante la accion de un botén.

Precondiciones

Haber creado una orden de urdido.

Postcondiciones

Proceso de tejido

Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario.

Requerimiento Funcional IX

Tabla 37.

Requerimiento Funcional — CRUD tela cruda

Id. Requerimiento

9 Alta, baja y modificacion de cada registro de tela cruda o tarjeta viajera

Descripcion

El sistema debe permitir alta, baja y modificacién de cada registro de tela

cruda.
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Entradas e  Codigo de orden de urdido
e Numero de rollos
e Pasadas por CM
e Mtsrevision crudo
e Peso (kg)
e Ancho crudo
e Puntaje
Salidas Mensaje de confirmacién.
Proceso El sistema desplegaréa un formulario web en el cual se ingresar la informacion

necesaria para crear una tarjeta viajera de tela cruda.

Precondiciones

Ingresar al sistema

Postcondiciones

Impresién de la tarjeta viajera

Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario.

Requerimiento Funcional X

Tabla 38.

Requerimiento Funcional - Control de ingreso y egreso de tela cruda

Id. Requerimiento

10 Control de ingreso y egreso de tela cruda a bodega

Descripcion

El sistema debe permitir el ingreso y egreso de tela cruda a bodega.
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Entradas e Cddigo

e Nombre

e Numero de rollo

e Peso (Kg)

e NUmero Inspeccion Ketten

e Numero Inspeccion Plano

Salidas Mensaje de confirmacion.
Proceso El sistema desplegara un formulario web para hacer el ingreso de tela cruda.
Precondiciones Ingresar al sistema, haber elaborado un urdido.

siguiente informacion.

e |d Orden de produccion
e Cddigo de tela cruda

e Peso

e Realizar Cortes

e NuUmero de cortes

e Metros de corte

Postcondiciones El sistema permitird el egreso de tela cruda mediante la recepcion de la

Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario.

Requerimiento Funcional XI

Tabla 39.

Requerimiento Funcional — Receta de Tejido

Id. Requerimiento | 11 Receta de tejido

dependiendo su tipo

Descripcion El sistema debe permitir alta, baja y modificacion de recetas de tejido
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Entradas

Tejido Plano

Ancho de Crudo

Densidad de Pasadas

Gramaje de Crudo

item

Descripcion (Autocompletado segun el codigo del item)
Orden

Tejido Ketten

Ancho en crudo
Peso crudo g/m?
Hilos / Urdido
Rendimiento
Numero de barra
Cdbdigo material
Nombre Material
Hilos / Carreto
Carretos / Barra
Enhebrado
Configuracion
Alimentacion
Consumo gfrack

Consumo kg/m

Salidas

Mensaje de confirmacion.

Proceso

El sistema desplegara un formulario web en el cual se deberd registrar la receta
0 materiales a ser utilizados para la produccién del tejido pedido en la orden
de produccion.

Precondiciones

Ingresar al sistema, haber elaborado una orden de produccion.

Postcondiciones

Realizar el proceso de tejido

Efectos
Colaterales

Prioridad

Alta

Rol que lo ejecuta

Jefe de tintura
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Requerimiento Funcional XII

Tabla 40.

Requerimiento Funcional — Control inicio/ fin del proceso de tejido

Id. Requerimiento

12 Controlar el inicio y el fin del proceso de tejido.

Descripcion Medir el tiempo que se utiliza para realizar el tejido.

Entradas e Numero de urdido

Salidas Mensaje de confirmacion.

Proceso El sistema desplegara un formulario web en el cual se ingresaré para empezar

el proceso de tejido se debe ingresar dos nimeros de drdenes de urdido y
posteriormente dar click en el botén empezar; y para finalizar el proceso de
tejido se debe ingresar nimero de orden de urdido y la cantidad de piezas

producidas.

Precondiciones

Haber creado una orden de urdido.

Postcondiciones

Proceso de tintura y acabados

Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario.
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Requerimiento Funcional XI11

Tabla 41.

Requerimiento Funcional — Catalogo tela importada

Id. Requerimiento

2 Catélogo tela importada

Descripcion Serd posible realizar alta, baja y modificacion de cada registro de tela
importada.
Entradas e Nombre Comercial
e Composicion
e Tipo de Tejido
e Peso
e Ancho
e Densidad
e Color
e Acabados
e  Procedencia
e Peso Total
e  Metros Totales
e Cantidad
e Unidad (Piezas / Rollos)
Salidas Listado de telas importadas
Proceso El sistema desplegara un formulario web con toda la informacién de la tela que

sera ingresada dentro del catalogo de tela importada.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema

Postcondiciones

Efectos El articulo creado en el catilogo de tela importada podré ser utilizado para
Colaterales realizar ingresos o egresos de bodega.

Prioridad Media

Rol que lo ejecuta | Operario




65

Requerimiento Funcional XIV

Tabla 42.

Requerimiento Funcional — Ingreso y egreso de tela importada

Id. Requerimiento

14 Ingreso y egreso de tela importada.

Descripcion Permitir realizar ingresos y egresos tela importada de bodega.
Entradas e IdTela
e Nombre Comercial
e Lote
e Factura
e PI
e Precio
Salidas Cddigos de barra.
Proceso El sistema desplegard un formulario web con toda la informacién de la tela

importada a ser ingresada en la bodega y el sistema generara y permitira la
impresion de un codigo de barras que identifique a la tela.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema

Definir el articulo dentro del catdlogo de materia prima.

Postcondiciones

Impresion de codigo de barra por tela importada

Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario
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Requerimiento Funcional XV

Tabla 43.

Requerimiento Funcional - Programacion

Id.
Requerimiento

15 Programacion

Descripcion El sistema debe permitir programar la produccion diaria.
Entradas Parametros de Méaquina:

e Codigo de maquina

e Nombre de la maquina (Autocompletado segin codigo)

e  Descripcién

Pardmetros de Tela

e  Metros

o Kilos

e Relacion

e Volumen

e Nomero de Piezas

e Termo-fijado

Detalles de composicion

e Proceso

e Tipo de Proceso

e Materia Prima

e Unidad

e Cantidad

e  Caracteristicas Generales
Salidas Actualizacidn de listado de produccién programada.
Proceso El sistema desplegara un formulario web con toda la informacion la

produccion a ser realizada para ese dia, una vez ingresados los datos se
actualizara la informacion de la programacion diaria.

Precondiciones

Ingreso al sistema
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Orden de produccion

Postcondiciones

Realizar el proceso productivo segun la programacion.

Efectos
Colaterales

Prioridad

Alta

Rol que lo ejecuta

Jefe de produccion.

Requerimiento Funcional XVI

Tabla 44.

Requerimiento Funcional — Procesos de tintura

Id. Requerimiento

16 Procesos de tintura

Descripcion

El sistema debe permitir alta, baja y modificacion de procesos de tintura.

Entradas
e  Descripcion
e Costo
Salidas Lista de procesos actualizada.
Proceso El sistema desplegard un formulario web con toda la informacion del proceso

de tintura a ser ingresado; posteriormente el sistema desplegara la lista de
procesos de tintura actualizados.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema

Postcondiciones

Utilizar los procesos de tintura en la produccion

Efectos
Colaterales

Prioridad

Alta

Rol que lo ejecuta

Jefe de tintura.
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Requerimiento Funcional XVII

Tabla 45.

Requerimiento Funcional - Receta de tintura

Id. Requerimiento

17 Receta de Tintura

Descripcion El sistema debe permitir alta baja y modificacién de receta de tintura y sus
detalles.
Entradas e Nombre de la tela
e Cadigo del color
e Color
e Codigo de tela cruda
e Nombre de tela Cruda
e Codigo de composicion de la tela
e  Composicion de tela
e Tipo Proceso
e Codigo de Producto
e Nombre de la materia prima
e Unidad
e Cantidad
e  Caracteristicas generales
Salidas Lista de recetas de tintura actualizada.
Proceso El sistema desplegara un formulario web con toda la informacion del proceso

de receta de tintura a ser ingresado; posteriormente el sistema desplegara la
lista de recetas de tintura actualizadas.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema

Postcondiciones

Utilizar las recetas de tintura en la produccién

Efectos
Colaterales

Prioridad

Alta

Rol que lo ejecuta

Jefe de tintura.
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Requerimiento Funcional XVII1

Tabla 46.

Requerimiento Funcional - Acabados

Id. Requerimiento

18 Acabados

Descripcion

El sistema debe permitir controlar inicio y fin de los procesos definidos en

tintura.
Entradas e Codigo de bafio
Salidas Mensaje de confirmacién.
Proceso El sistema desplegara un formulario web en el cual se ingresara el cédigo de

bafio y se desplegara un botdn que permita iniciar o finalizar el proceso de
tintura segln la receta realizada con anterioridad.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema, urdido, tejido, tinturado.

Postcondiciones Doblado
Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario

Requerimiento Funcional XIX

Tabla 47.

Requerimiento Funcional - Doblado

Id. Requerimiento

19 Doblado

Descripcion

El sistema debe permitir alta, baja y modificacion de doblado.

Entradas e Cadigo de la maquina
e Nombre de la maquina
e NUmero de metros de la pieza
Salidas Impresion de cddigo de barras por pieza generada en el doblado.
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Proceso

El sistema desplegara un formulario web en el cual se ingresara la informacion
necesaria para hacer el proceso de doblado, posteriormente el sistema
desplegara por cada pieza un codigo de barras el cual podra ser impreso.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema, urdido, tejido, tinturado y acabados.

Postcondiciones

Ingreso a bodega de tela para la venta.

Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario

Requerimiento Funcional XX

Tabla 48.

Requerimiento Funcional — Administracion de maquinaria

Id. Requerimiento

20 Administracion de Maquinaria

Descripcion

El sistema debe permitir alta, baja y modificacion de registro de maquinas.

Entradas e Departamento
e Afio de Fabricacion
e Modelo
e Marca
e Serie
e Actividad
e Capacidad (Horas)
e Capacidad (Minutos)
Salidas Listado de maquinaria disponible para produccion actualizado.
Proceso El sistema desplegara un formulario web en el cual se ingresard la informacion

necesaria de las méaquinas que posee TEXPAC para la produccién de telas.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema.

Postcondiciones
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Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario

Requerimiento Funcional XXI

Tabla 49.

Requerimiento Funcional — Administracion de tela para la venta

Id. Requerimiento | 21 Administracion de tela para la venta

Descripcion El sistema debe permitir alta, baja y modificacion de cada registro de tela para

la venta.

Entradas
e Codigo de la tela Cruda
e TelaCruda

e Codigo de Color

e Color

e Codigo de Composicién

e  Composicion.

Salidas Listado de materia tela para la venta actualizado.

Proceso El sistema desplegard un formulario web con toda la informacién de la tela
para la venta que serd ingresada a bodega.

Precondiciones Haber ingresado al sistema.
Orden de produccion
Urdido

Tejido

Tintura y acabados

Doblado

Postcondiciones -
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Efectos -
Colaterales

Prioridad Alta

Rol que lo ejecuta | Operario

Requerimiento Funcional XXII

Tabla 50.

Requerimiento Funcional — Reporte de costeo de tela

Id. Requerimiento

22 Reporte de costeo de tela

Descripcion

El sistema debe mostrar un reporte sobre costos de produccién por tela.

Entradas

Cddigo de tela

Salidas

Reporte con la siguiente informacion.
Tela

Tipo de tela
Ancho

Color

Peso en crudo
Peso terminado
Proceso
Descripcion
Costo por Kilo
Costo por metros
Subtotales

Total

Proceso

El sistema desplegara un formulario web con toda la informacién del reporte
de costeo de la tela consultada.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema.

Postcondiciones

Efectos -
Colaterales

Prioridad Media
Rol que lo ejecuta | Gerente




Requerimiento Funcional XXII1

Tabla 51.

Requerimiento Funcional — Reporte de inventario de materia prima

Id. Requerimiento

23 Reporte de inventario de materia prima

Descripcion

El sistema debe mostrar un reporte sobre inventario de materia prima.

Entradas

Salidas

e Id

e Descripcion

Tipo

Bodega

Unidad de almacenaje
Cantidad

Unidad de uso
Cantidad existente
Titulo

Titulo unidad
Numero de cabos

Proceso

El sistema desplegara un formulario web con toda la informacion del reporte

de inventario de materia prima.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema.

Postcondiciones

Efectos -
Colaterales

Prioridad Media
Rol que lo ejecuta | Gerente

Requerimiento Funcional XXIV

Tabla 52.

Requerimiento Funcional — Reporte de producto en transito

Id. Requerimiento

24 Reporte de producto en transito

Descripcion

El sistema debe mostrar un reporte sobre inventario de producto en transito.

Entradas
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Salidas

Proceso

Id Tela
Pedido
Maquina
Fecha Inicio

Proceso

El sistema desplegara un formulario web con toda la informacién del reporte
de producto en transito.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema.

Postcondiciones

Efectos -
Colaterales

Prioridad Media
Rol que lo ejecuta | Gerente

Requerimiento Funcional XXV

Tabla 53.

Requerimiento Funcional — Reporte de producto terminado

Id. Requerimiento

25 Reporte de producto terminado

Descripcion El sistema debe mostrar un reporte sobre inventario de producto terminado.
Entradas e Fecha Inicio
e FechaFin
Salidas e Cddigo de Barras
e Fecha
e Nombre
e Color
Proceso El sistema desplegara un formulario web con toda la informacion del reporte

de producto terminado.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema.

Postcondiciones

Efectos -
Colaterales

Prioridad Media
Rol que lo ejecuta | Gerente
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Requerimiento Funcional XXVI

Tabla 54.

Requerimiento Funcional — Reporte de histérico de produccion

Id. Requerimiento

26 Reporte de historico orden de produccion

Descripcion El sistema debe mostrar un reporte sobre inventario de histérico orden de
produccion
Entradas e Fecha Inicio
e FechaFin
Salidas e Numero de Pedido
e Fecha de pedido
e Codigo de Urdido
e Fecha Urdido
o Tela
e Metros de Urdido
e Peso
e Tiempo de Urdido (Horas)
Proceso El sistema desplegara un formulario web con toda la informacion del reporte

de historico orden de produccion.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema.

Postcondiciones

Efectos -
Colaterales

Prioridad Media
Rol que lo ejecuta | Gerente
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Requerimiento Funcional XXVII

Tabla 55.

Requerimiento Funcional — Reporte de rendimiento de maquinas

Id. Requerimiento

27 Reporte de rendimiento de maquinas

Descripcion El sistema debe mostrar un reporte sobre inventario de rendimiento de
maquinas
Entradas e Fecha Inicio
e FechaFin
Salidas e Maquina
e Eltiempo de uso (Minutos)
e Metros generados
¢ Kilogramos Generados
Proceso El sistema desplegara un formulario web con toda la informacion del reporte

de rendimiento de maquinas.

Precondiciones

Haber ingresado al sistema.

Postcondiciones

Efectos -
Colaterales

Prioridad Media
Rol que lo ejecuta | Gerente

Requerimiento Funcional XXVIII

Tabla 56.

Requerimiento Funcional — Reporte de materiales usados

Id. Requerimiento

27 Reporte de materiales usados

Descripcion

El sistema debe mostrar un reporte sobre inventario de materiales usados

Entradas

e Fecha Inicio
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de materiales usados.

e FechaFin
Salidas e Codigo
e Lote
e  Proceso en el cual fue utilizado
e Nimero de pedido
e Fecha de Pedido
e Cantidad Restante
e Unidad
Proceso El sistema desplegard un formulario web con toda la informacién del reporte

Precondiciones

Haber ingresado al sistema.

Postcondiciones

Efectos -
Colaterales

Prioridad Media
Rol que lo ejecuta | Gerente

3.1.1.12 Clasificacion de Requisitos Funcionales

Tabla 57.

Clasificacion Requisitos funcionales

Funcionalidad Tipo

Requerimiento No. 1 Logueo de Usuarios .
Esencial
Requerimiento No. 2 Catélogo materia prima Esencial

Requerimiento No. 3 Ingreso y egreso de materia prima. .
d Jresoyeg P Esencial

Requerimiento No. 4 Crear orden de produccion. .
Esencial

Requerimiento No. 5 Aprobar orden de produccion. .
Esencial

Requerimiento No. 6 Estimar orden de produccion. .
Esencial
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Requerimiento No.

7 Crear orden de urdido.

Esencial
Requerimiento No. 8 Controlar el inicio y el fin del proceso de urdido. .
Esencial
Requerimiento No. 9 Alta, baja y modificacion de cada registro de tela cruda o tarjeta .
viai Esencial
jera
Requerimiento No. 10 Control de ingreso y egreso de tela cruda a bodega .
a greso yeg g Esencial
Requerimiento No. 11 Receta de tejido. .
Esencial
Requerimiento No. 12 Controlar el inicio y el fin del proceso de tejido. .
Esencial
Requerimiento No. 13 Catalogo tela importada Esencial
Requerimiento No. 14 Ingreso y egreso de tela importada. .
a gresoyeg P Esencial
Requerimiento No. 15 Programacion .
Esencial
Requerimiento No. 16 Procesos de tintura .
Esencial
Requerimiento No. 17 Receta de Tintura .
Esencial
Requerimiento No. 18 Acabados .
Esencial
Requerimiento No. 19 Doblado .
Esencial
Requerimiento No. 20 Administracion de Maquinaria .
Esencial
Requerimiento No. 21 Administracién de tela para la venta .
Esencial
Requerimiento No. 22 Reporte de costeo de tela .
Esencial
Requerimiento No. 23 Reporte de inventario de materia prima Esencial
Requerimiento No. 24 Reporte de producto en transito .
Esencial
Requerimiento No. 25 Reporte de producto terminado .
Esencial
Requerimiento No. 26 Reporte de histdrico orden de produccién .
Esencial
Requerimiento No. 27 Reporte de rendimiento de méquinas .
Esencial

Requerimiento No.

28 Reporte de materiales usados.

Esencial
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En la presente fase se fija un cronograma detallando los procesos a ser entregados con su periodo de tiempo correspondiente.

Plan de entregas

Comienzo

(3 Maodo  _ Mombre de tarea Duracidn  _ Camienzo _ (Fin - [tri1, 2015 [tri 2, 2015 [tri 5, 2015 [tri 4, 2015 [tri 1, 2016 [tri 2, 2018
de dic | eme [ feb [ rnar [ abr [may [ jun | jul [ ago [ sep [ oct [ nov | dic [ ene [ feb [ mar | abr [ may
1 =3 = Modulo productivo ERP 119 dias mié 11/03/15 mar 25/08/15 P g
2 = Orden de produceidn 2 dias mié 11/03/15 |lun 16/03/15 ] :
3 = Urdidotela ketten 10 dias lun 16/02/15  lun 20/02/15
& = Urdido plano 10 dias lun 20/02/15  lun 13/04/15
5 =3 Frueshas 3 dias lun 13/04415  jue 16/04/15
& = HITO 0 dias jue 16/04/15  jue 16/04/15 16,/04
7 = Tejido ketten 13 dias jue 16/04415 mar05/05/15
g = Tejido plano 10 dias mar 05/05,/15 mar19/05/15
9 = Tejido Circular 10 dias mar19/05/15 mar02/06/15
10 <= Fruehas 3 dias mar02/06/15 wvie 05/06,15
11 % HITC 0 dias vie 05/06/15 vie 05/06/15 05/06
12 =3 Inspeccian 4 dias vie 05/06/15 jue 11/06/15
s = Preparacion de tela cruda 2 dias jue 11/06/15  lun 15/06/15
14 = Frogramacian & dias lun 15/06/15  mar 23/06/15
15 = Formulacian 15 dias mar 23/06,15 mar14/07/15
] = Pruehas 3 dias rnar 1407715 wie 17/07/15 :
17 = HITO 0 dias vie 17/07/15  vie 17/07/15 17/07
18 = Tirtura 7 dias vie 17/07/15  rnar28/07/15 :
19 = Centrifugado 2 dias rmar 28/07/15  jue 20/07/15
20 = Freparacion de tela tinturada 2 dias jue 20/07415  lun 02/08/15
21 <= Ramado 2 dias lun 03/08/15  jue 13/08/15
22 = Doblado S dias jue 13/08/15  jue 20/08/15
23 = Pruehas 2 dias jue 20/08/15  mar25/08/15
24 = HITO 0 dias mar 25/08/15 mar 25/08/15

Figura 3. Plan de entregas
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3.3 Disefio
En la presente seccion se detalla el disefio de arquitectura de software que utiliza
la aplicacion, diagramas de secuencia, tarjetas CRC, diagrama de clases y el diagrama

fisico de la base de datos.

3.3.1 Arquitectura de software
En el desarrollo del médulo productivo del sistema Web ERP se utiliza una
arquitectura web de tres capas la cual se representa en la Figura 4.

Capa 2 Capa 3
Modelo -1

s L_i—“_i:!

= =

i LB

Base de datos

Vista
ap.

Figura 4. Arquitectura del Sistema Web ERP

Se implementd la arquitectura web debido a que el sistema ERP, se lo esta
desarrollando para esta tecnologia, ya que permite realizar aplicaciones distribuidas
con alta escalabilidad y facilita el mantenimiento del sistema debido a que no requiere
actualizar cada cliente sino que los cambios que se realizan en el servidor se veran

reflejados a cada uno de los usuarios de la aplicacion.

La arquitectura del Sistema Web ERP posee tres capas las cuales se detallan a
continuacion:
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Capa 1: Front-End

La capa de Front-end, es la capa mediante la cual los usuarios de la web interactian
con el sistema ERP. En ésta capa segun el modelado se trabaja por proceso con un

controlador y una vista.

e El controlador se encuentra desarrollado con el lenguaje de programacion PHP
y posee los métodos que interacttian con los web services del aplicativo.

e En lavista se desarrollaron dos tipos de archivos:

e Archivo javascript: Permite el manejo de eventos segun las reglas del negocio.

e Archivo PHP: Disefio de las paginas en formato html en el cual se puede

incrustar codigo PHP que permiten el dinamismo de la vista.
Capa 2: Core

En el Core se encuentran especificadas las reglas del negocio, esta capa tiene
comunicacion con el Front-End y el Back- End mediante el uso de web services tipo
SOAP y la utilizacién de java puro trabajando directamente con las tablas para realizar
la persistencia de datos. Ademas se trabaja con el SIC (Sofya Integrated Core) el cual

permite facilitar y controlar el manejo de usuarios, conexion y tiempos de sesion.
Capa 3: Base de datos

El motor de Base de datos que se utiliza para la persistencia de datos en el

desarrollo del presente proyecto fue MySql.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL




3.3.2 Tarjetas CRC
Las tarjetas CRC son una metodologia para el disefio de software orientado a objetos,
en las cuales se detalla las clases que se van a utilizar para implementar el sistema y

las relaciones que presentan con otras clases.

Tabla 58.
Tarjeta CRC - Articulo

Articulo

Responsabilidades: Colaboradores:
Catdlogo de la materia prima que maneja e Receta de tejido plano
TEXPAC. e Recetade tej:!do k_etten
e Receta de tejido circular
e Requerimiento de material
e Entrada
e Reserva
o Bodega
o Salida
Tabla 59.
Tarjeta CRC - Receta
Receta ‘
Responsabilidades: Colaboradores:
Recoge los parametros, material y el armado de e Articulo

filetas necesarios para urdir y tejer una tela. ¢ TelaCruda Tejido Plano

Tabla 60.
Tarjeta CRC — Requerimiento de material

Requerimiento de material

Responsabilidades: Colaboradores:

Es una peticién de materia prima a la bodega e Articulo

respectiva para la produccion de la tela. e Salida



Tabla 61.
Tarjeta CRC - Entrada

Entrada

Responsabilidades: Colaboradores:

Representa a cada registro que ingresa a bodega. e Atrticulo
e Movimiento de bodega

Tabla 62.
Tarjeta CRC - Bodega
Bodega

Responsabilidades: Colaboradores:

Catalogo de bodegas existentes dentro de la e Articulo
planta de TEXPAC. e Movimiento de bodega

Tabla 63.
Tarjeta CRC - Salida
Salida

Responsabilidades: Colaboradores:

Registro de todos los articulos que egresan de e Atrticulo
e Requerimiento de material

bodega. .
e Movimiento de bodega

Tabla 64.
Tarjeta CRC — Orden de Urdido
Orden de Urdido

Responsabilidades: Colaboradores:

Mantiene un registro de lo que los operarios e Control de calidad
e Requerimiento de material
e Telacruda tejido plano

deben urdir.



Tabla 65.
Tarjeta CRC — Orden de Tejido
Orden de Tejido

Responsabilidades: Colaboradores:

Mantiene un registro de lo que los operarios e Control de calidad
e Inspeccion

deben tejer. .
e Orden de Urdido

Tabla 66.
Tarjeta CRC - Carrete

Carrete

Responsabilidades: Colaboradores:
Maneja un inventario de todos los carretes con e Orden de urdido
los que cuenta TEXPAC.

Tabla 67.
Tarjeta CRC — Tela Cruda Tejido Plano
Tela Cruda Tejido Plano

Responsabilidades: Colaboradores:
Catélogo de las telas que se fabrican en tejido e Receta
plano. e  Orden de Urdido

Tabla 68.
Tarjeta CRC — Tela Cruda Tejido Ketten
Tela Cruda Tejido Ketten

Responsabilidades: Colaboradores:

Catalogo de las telas que se fabrican en tejido e Receta
ketten. e Orden de Urdido
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Tabla 69.
Tarjeta CRC — Tela Cruda Tejido Circular

Tela Cruda Tejido Circular

Responsabilidades: Colaboradores:

Catélogo de las telas que se fabrican en tejido e Receta

e, e Orden de Tejido
Tabla 70.

Tarjeta CRC - Tela Importada

Tela Importada

Responsabilidades: Colaboradores:
Catélogo de las telas importadas. e TelaCruda
Tabla 71.

Tarjeta CRC - Inspeccion

Inspeccion
Responsabilidades: Colaboradores:
Maneja parametros de calidad de tejido plano. e Orden de tejido
Tabla 72.

Tarjeta CRC - Maquina

Responsabilidades: Colaboradores:

Maneja un inventario de las maquinas que posee e Planificacion diaria.
TEXPAC.




Tabla 73.
Tarjeta CRC — Orden de Produccién

Orden de produccién

Responsabilidades: Colaboradores:
Maneja los pedidos de ventas para poder realizar e Planificacion diaria.
la planificacion necesaria para la elaboracion de ¢ Orden de urdido.
e Telafinal
una tela. e Doblado
Tabla 74.
Tarjeta CRC - Catalogo
Catalogo ‘
Responsabilidades: Colaboradores:
Permite la parametrizacion de los atributos del *Se relaciona con todas las clases del
sistema. sistema implicitamente

Tabla 75.
Tarjeta CRC — Control de calidad

Control de calidad

Responsabilidades: Colaboradores:
Maneja pardmetros de control de calidad en *Se relaciona con todas las clases del
todos los procesos productivos de la empresa. sistema implicitamente

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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3.3.3 Diagrama de clases
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Figura 5. Diagrama de clases
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3.3.4 Diagrama entidad relacion
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Figura 6. Diagrama Entidad Relacion
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3.3.5 Diagrama fisico de la base de datos

o-———————

Figura 7. Diagrama Fisico de base de datos
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3.3.6 Diagramas de secuencia
Los diagramas de secuencia se utilizan en el presente proyecto para representar la

secuencia de mensajes entre instancias de clases, componentes, subsistemas y actores.

3.3.6.1 Iniciar Sesion

Usuario Interfaz de Usuario Web Service Base de datos

Ingreso de informacion

iar,Cam pos

[ [Envio de datos para el registro
o

Consulta de usuario

onsulta

Envio de datos de usuario
|l

Envio de confirmacion de usuano
el

|9

Despliegue de pantalla Fl

D‘ L

Figura 8. Diagrama de Secuencia Iniciar Sesion



3.3.6.2 Catalogo de materia prima

Usuario Interfaz de Usuario Web Service

Ingreso de informacion del articulo

|

>_.

VatidarCampos

-
[~

Envio de datos del articulo
>_.

CRUD

Base de datos

I

1 CRUD

<—

Envio de datos de materia prima acjudlizado

B

Envio de listado de materia prima’

Despliegue de pantalla ]
<t

Figura 9. Diagrama de Secuencia Catélogo de Materia Prima
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ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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3.3.6.3 Control de ingreso y egreso de materia prima

Usuario Interfaz de Usuario Web Service Base de datos

Ingreso de informacidn del articulo

. ValidarCampos

s
[~

Envio de datos del articulo

—ingreso o Egreso a bodega

ansaccion

L o

Envio de datos de materia prima en bodegal actualizado
B

Envio de listado de materia prima en bodega

Despliegue de pantalla [ ]
<

D L

Figura 10. Diagrama de Secuencia de Control de Ingreso / Egreso de Materia Prima

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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3.3.6.4 Crear orden de produccion

Usuario Interfaz de Usuario Web Service Base de datos

Ingreso delinformacién de orden de produccion

R

VatidarCampos

-
I~

Envio de datos de orden de produccion

Crearregistro de orden de produccion

ansaccion

Envio de datos

Envio de listado de pedidos realizados

Despliegue de pantalla ]
=

D L

Figura 11. Diagrama de Secuencia Crear Orden de produccién

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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3.3.6.5 Aprobar Orden de Produccion

Usuario Interfaz de Usuario Web Service Base de datos

Ingreso del|informacién de orden de produccién

il i

Envio de datos de orden de produccion

- e

VerifiLYexistencia de orden de producciéon

\

_E'mnwccién

Envio de confirmacion
-

-

Envia confirmacién

Despliegue de pantalla T

U‘ ]

Agrueba orden de produccién

-

Envio de informacién

Y

Modiffcd el registro de orden de produccién

o

& nsaccién

mensaje de confirmacién
-

-

consul e ordenes de produccién gprpbadas

Devuelve informacién
i dg ordenes de produccién agropbadas
=

= L

ADespIiegue en pantalla

T

Figura 12. Diagrama de Secuencia Aprobar Orden de Produccion



3.3.6.6 Estimar Orden de produccion

Usuario

Interfaz de Usuario

Web Service

Base de datos

Ingreso delinformacién de orden de producciéon

- e

Despliegue de pantalla F
]

Reserva tela cruda
-

il

Envio de datos de orden de produccidon

Envia confirmacion

\

Vefificar existencia de materia prima
elly

Envio de confirmacién
i

\

Ejecuta

L

-

A

-

-| Envio de informacién

Devuelve informacién
—

[1ddifica el registro de tela cruda

mensaje de confirmaciéon
il

\

L g

-

-

Despliegue en pantalla

T

Figura 13. Diagrama de Secuencia Estimar Orden de Produccion
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3.3.6.7 Crear Orden de urdido

Usuario Interfaz de Usuario

Ingresp de informacion de orden de urdido
>

it
vdliudl

-
=

ampos
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Web Service

Base de datos

Envio de datosde orden de urdido

Envio de listado de pedidos realizados

»_

Crear registro de orden de urdido

B

>|:lje'mta‘mnsaccic'Jn

<

Envio de datos

Despliegue de pantalla F
<

|

Figura 14. Diagrama de Secuencia Crear Orden de Urdido

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL




3.3.6.8 Controlar inicio / fin proceso de urdido

Usuario Interfaz de Usuario

=3

greso de numero de urdido
>—.

N bird
vdiildal

|-
I~

Web Service Base de datos

ampos

|4 Envio de nimero de urdido

Envio de proceso

>_.

— consulta de urdido

B

Envio de datos

97

consuta

Consulta proceso

-

Despliegue del proceso en paﬁlla

i

[Ejecuta

consulta

<

Proceso (Inicio/Fin)

Figura 15. Diagrama de Secuencia de control de Inicio/ Fin de Proceso de Urdido

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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3.3.6.9 Administracién tela cruda

Usuario Interfaz de Usuario Web Service

Base de datos

Ingreso de informacion de tela cruda
i

VatidarCampos

=
[~

Envio de datos de la tela cruda

CRUD

i 1

Envio_de datosde tela cruda actufalizado
I

Envio de listado de tela cruda—
-

Despliegue de pantalla ]

D‘ L

Figura 16. Diagrama de Secuencia Administracion Tela Cruda

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL




3.3.6.10 Control ingreso y egreso de tela cruda

Usuario Interfaz de Usuario

Ingfeso de informacién de tela cruda
lahia

[~

Web Service

Envio de datos del articulo

Base de datos

—Tthgreso o Egreso a bodega

Envio de listado de tela cruda en bodega

Despliegue de pantalla Fl
-

i

Figura 17. Diagrama de Secuencia Control de Ingreso y Egreso de Tela Cruda
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nsaccion

Envio de datos de tela cruda en bodegq aftualizado
|

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL




3.3.6.11 Receta de tejido

Usuario Interfaz de Usuario
Ingreg informacion de receta de tejido
>_.
VatidariCampos
S —

Despliegue de pantalla ]
<@

|

Web Service

[ Envio de datos para el registro

Envio de datos
I

Base de datos

CRUD

Tews

100

1 CRUD

<

Envio de datos

-

Figura 18. Diagrama de Secuencia Receta de Tejido

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL




3.3.6.12 Catalogo de tela importada

Usuario Interfaz de Usuatrio Web Service

Ingreso de informacion de tela importada
> VatidarCampos

-
[~

Envio de datos de la tela importada

CRUD

Base de datos

T

101

1 CRUD

<—

Envio de datosde tela importada agtuplizado

-

Envio de listado de tela importada
I

Despliegue de pantalla
¢

D L

Figura 19. Diagrama de Secuencia Catalogo de Tela Importada



3.3.6.13 Programacion

Usuario Interfaz de Usuario

|

Ingreso de informacion
L

A bird
vdlludil

-
[~

ampos

102

Web Service

Base de datos

Parametros de maquina, parametrosde tel y deta»Hes de composicion

Guardar registro

Actualizacion de listado de produ
-t

ansaccion

<

ccion programada.

Envio de listado de tela programaciérjiaria

Despliegue de pantalla
<SP g p

Figura 20. Diagrama de Secuencia Programacion

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL




3.3.6.14 Tinturay Acabados

Usuario

Prqcesos de tintura y acabados
>_.

Interfaz de Usuario

VatidarCampos
Receta

-
I~

A/

Despliegue de pantalla
<SP g p |

A-ratrart
ALdDalUUS

Envio de datos

Web Service

CRUD

Base de datos

m

nvié de confimacion o datps
et}

...

103

ansaccion

<

Envio de Iistadog procesos de tintura y acaba‘ci’os actualizado

Envio de listado de recetas

Devuelve proceso de acabado

Figura 21. Diagrama de Secuencia de Tintura y Acabados



3.3.6.15 Doblado

Usuario Interfaz de Usuario

Ingfesa informacién de doblado
>._

VatidariCampos

<—

Web Service

Base de datos

- Envio de datos para el registro

Envio de datos
—

Guarda informacion

I

Envio de datos

Despliegue de confimacion en pantalla

Figura 22. Diagrama de Secuencia Doblado
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3.3.6.16 Administracion de tela para la venta

Usuario Interfaz de Usuario Web Service Base de datos

Ingreso gle informacidn de tela terminada
ValidarCampos

-
[~

L Envio de datos de |a tela terminada

T CRUD

.D—Emm’ CRUD

<—

Envio de (ﬁos de tela terminada agtuplizado

Env<io de listado de tela terminada

[Y)

Despliegue de datos en panfa

D‘ L

Figura 23. Diagrama de Secuencia de Administracion de Tela Para la Venta



3.3.6.17 Reportes
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Interfaz de Usuario Web Service Base de datos
Consulta de reporte de costeo de tela
-

Consulta de reporte de inventario de materia prima

Consulta de reporte de producto en transito

Consulta de reporte de producto terminado

Consulta de reporte de histdrico orden de produccion

Reporte de rendimiento de maquinas

Reporte de materiales usados

_ Solicitud de reporte Consulta de reporte

Fjecuta la consulta

-
T~

Envio de datosde reporte

Envio de datosde repoll:
.——— "

Despliegue de datosen pantalla il

Figura 24. Diagrama de Secuencia Reportes

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL




3.3.7 Diagrama de despliegue

SPT Web Application

Ubuntu Server

Glassfish Application Server

<<artifact>>
sofya.ws.com.java.spt.war

Apache Web Server

<<artifact>>
SPT PHP Application

<<artifact>> D
sofya.com.java.spt.jar

<<artifact>> D — |

sofya.com.java.sic.jar

<<artifact>>
sofya.ws.com.java.sic.war

MySql DBMS

<<artifact>>
SPT D

HTTPH

Figura 25. Diagrama de Despliegue
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3.3.8 Diagrama de navegacion

Tela para Venta

| Orden de Producciénl

Catalogo
Pagina Principa g —
I Catalogo Tela

Tela Importada Entrada Importacién

Tejido Plano |-

Orden de Urdido

I:

Ingreso

Tintura y Acabados

Tejido Ketten| | Pedido
1
]

a Tela Cruda I

Inspeccién

Urdido

S |

Procesos

Recetas
I

Inspecciéon Ketten

BN Diaria
 — Receta Ketten

| Tintura y Acabados (Tiempos)l
[ 1

Figura 26. Diagrama de navegacion

Crear Urd. Ketten

| Comprobar Ketten
I
ni i

I

Crear Orden
Aprobar Orden
[ ricio uraiao_|

Inicio tejido

-

108
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CAPITULO 4: FASE DE IMPLEMENTACION Y PRUEBAS

4.1 Desarrollo — Prototipos

Pantalla principal.
La pantalla principal del sistema web ERP presenta las siguientes opciones:

e Administracion
e Parametrizacion
e Inventario

e Produccion

e Reportes

vexpac

Figura 27. Pantalla Principal Sistema Web ERP

El médulo de produccion fue implementado en el presente proyecto de tesis, por

lo cual se presentara la funcionalidad de las secciones de:

Inventario

e Avrticulo
e Entrada
e Salida

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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nicio  Adminisfracian Paramelr' Iventaric ¥ Produccion

Arficlo Salida Devolucion

Figura 28. Sub — Menu Inventario

Produccién:

e Tela para Venta

e Orden de Produccion
e Tela Cruda

e Tinturay Acabados

e Maquinas

m Adminigtrecin  Parametrizacion oo LGNGO Sali
clapara Venta  Orden de Produccion  Tela Cruda Tinturay Acabados  Maquing

Figura 29. Sub-Menu del Mdédulo de Produccién
Reportes:

e Costeo Tela

e Inv. Materia Prima

e Producto en Transito

e Producto Terminado

e Histdricos de Ordenes de Urdido
e Histdricos tiempos de Maquinaria

e Materiales Usados
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4.1.1 Inventario

4.1.1.1 Articulo
Al escoger la opcion “Articulo” el sistema despliega un listado de los articulos que
pueden ser administrados en la bodega de materiales y al escoger uno de ellos en la

parte inferior se detalla la informacion del mismo.

Lista de Articulos (-]
ALMACENAJE uso
1 COD. B. METODO DESCR. TIPC BODEGA CANT. MA CANT. MI UNI CANT. EXIS UNI CANT. EXIS CANT. COF UNI CANT. EXIE TIEMPQ ' MARC IVA TITUL TIT U /NUM ¢
1 FIFO  POLIEST Hilo BODEGA + 10000 1 q 115 Kg 5 0 bb 125 1 75 D 108
2 FIFO |METALIQ Hilo BODEGA k10000 1 o 67 Kg 1 0 bb 57 1 75 D 108
3 FIFO |ACETAT(Hilo BODEGA | 10000 1 o 44 Kg 1 0 bb 44 1 75 D 108
4 FIFO |POLIEST Hilo BODEGA | 10000 1 ] |4905.7152 | Kg 1 0 bb o 1 75 D 108
5 FIFO  |NYLOM H Hilo |BODEGA H 10000 1 ] | 4992.1421 | Kg 1 0 bb 51 1 73 o] 108
6 FIFO |LICRA H Hilo BODEGA k10000 1 o] | 4937.1431 | Kg 1 0 bb 6 1 75 o] 108
7 FIFOQ ALGODI Hilo | BODEGA H 10000 1 o o Kg o 0 bb 0 1 75 D 108
8 FIFO |POLIEST Hilo BODEGA | 10000 1 o 9500 Kg 354 0 bb 10 1 v 75 D 108
9 FIFO |POLIEST Hilo BODEGA | 10000 1 Les} 5484 Kg 180 0 bb 1 1 75 D 108
p FIFO |POLIEST Hilo BODEGA | 10000 1 for} 89501 Kg 441 0 bb 121 1 nd 75 s} 108
+ s D0 DA D Pagina[1 |de21 w»» =i 10 v Mostrande 1 - 10 de 207
Detalles del Articulo: 1 e
NOMBRE VALOR
Color AZUL
Procedencia
+ 0 A ¢ Pagina |1 |del 50 v Mostrando 1 - 2 de 2

Figura 30. Administracion de Articulos

Crear Articulo

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

La accién del boton desplegara un cuadro de didlogo, en el cual sera necesario
Ilenar los siguientes campos:

e Cddigo de Barras e Cantidad Minima
e Método de manejo e Unidad de Almacenamiento
e Descripcién e Tipo de Unidad

e Tipo e Tiempo de Vida
e Bodega e Marca
e Cantidad Maxima e IVA
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e Titulo e NuUmero de Cabos

e Titulo Unidad

COD. BARRAS 1223241
METODO MANEIC FIFO v
DESCRIPCION FIBRA

TIFO Hile v
BODEGA BODEGA HILOS v
CANT. MAXIMA 10000

CANT. MINIMA 1000

TIPO UNIDAD ALM. CANTIDAD v
UNIDAD ALM. Sobinas(bb) v
TIPO UNIDAD LONGITUD v
UNIDAD Metros(m) v
TIPO UNIDAD 2 CANTIDAD hd
UNIDAD 2 Cajalci) v
TIEMPC VIDA 1

MARCA zj100

VA

TiTULO 75

TIT UNIDAD. D

NUM CABOS 109

B Guardar X Cancelar

Figura 31. Crear Articulo

Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

> A Guardar

En caso de querer cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”

| -
B ® Cancelar

Editar Articulo
Para editar un registro de articulos, se debe dar clic en el botén “Modificar fila

seleccionada”

v

La accidn del boton desplegara un cuadro de didlogo, con todos los atributos de la

tela que se desea editar.



Modificar registro

COD. BARRAS
METODO MANEIO
DESCRIPCION
TIFO

BODEGA

CANT. MAXIMA

CANT. MINIMA

TIPC UNIDAD ALM.

UNIDAD ALM.

TIPC UNIDAD

UNIDAD

TIPO UNIDAD 2

UNIDAD 2

FIFOQ
POLIESTER HILOS 1
Hilo
BODEGA HILOS
10000
2
CANTIDAD
Caja(cj)
PESOQ
Kilogramos(Kag)
CANTIDAD

Bobinas(bb)

113

TIEMPO WIDA 1
MARCA

VA O
TiTULO 75
TIT UNIDAD. D
NUM CABOS 108

Figura 32. Editar Articulo
Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

> @ Guardar

En caso de desear cancelar la edicion del registro se debe dar click en el boton

“Cancelar”.

| -
B ¥ Cancelar

Consultar Articulo
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el botdn “Ver fila seleccionada”.

> e

La accion del botdn despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del

registro.
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Consultar registro ®

1D 1

COD. BARRAS

METODO MANEJO FIFO

DESCRIPCION POLIESTER HILOS 1

TIPO Hilo

BODEGA BODEGA HILOS

CANT. MAXIMA 10000

CANT. MINIMA 1

TIPO UNIDAD ALM. CANTIDAD

UNIDAD ALM. cj

CANT. EXISTENTE ALM. 115

TIPO UNIDAD PESO

UNIDAD g

CANT. EXISTENTE 5

CANT. COMPROMETIDA 0

TIPO UNIDAD 2 CANTIDAD

UNIDAD 2 bb

CANT. EXISTENTE 2 125

TIEMPO VIDA 1

MARCA

IVA

TiTuLo 75 ©
3 % Cerrar

)

Figura 33. Consultar Registro Articulo

Para salir del cuadro de didlogo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

v

® Cerrar

4.1.1.2 Entrada
Al escoger la opcion “Entrada” el sistema despliega un listado de articulos
existentes en stock dentro de la bodega de materiales; al escoger algln item el sistema

en la parte inferior desplegaréa la informacién o detalle de la entrada.

wdministracién  Parametrizacion@NEIEGE Produccién Salir

Arficulo Proveedor Compra Salida Devolucion

Lista de Entradas -]
1D COMPRA PL FECHA BODEGA OBSERVACION
1 2015-03-30 11:47:23.0 BODEGA HILOS INVENTARIO INICIAL ITEM: 1
1 2015-03-30 11:47:24.0 BODEGA HILOS INVENTARIO INICIAL ITEM: 2
1 2015-03-30 11:47:24.0 BODEGA HILOS INVENTARIO INICIAL ITEM: 3
1 2015-03-30 11:47:25.0 BODEGA HILOS INVENTARIO INICIAL ITEM: 4
1 2015-03-30 11:47:25.0 BODEGA HILOS INVENTARIO INICIAL ITEM: 5
+ 40T P~ Fagina de 44 »> w1 ‘ 5 vl Mostrando 1 - 5 de 218

Detalles de Entrada: 1 (-]
1D ENTRADA 1D ITEM NOMBRE CANTIDAD UNIDAD LOTE OBSERVACION
1 | 1 | POLIESTER HILOS 1 | 114 | G ‘ KR2D29ZV |INVENTARIO INICIAL IT‘
S DG P& P4gina de 1 \ 10 v Mostrando 1 - 1 de 1

Figura 34. Stock de Articulos en Bodega de Materiales
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Crear Registro de Entrada

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

La accion del boton desplegara la siguiente pantalla:

Id Compra: | 1 \ PI: | 201512 \

Hilos para Urdidn‘

Bodega: ‘ BODEGAHILOS v ‘ Observacién:

|Detalles de Entrada (-] |
ID ITEM NOMBRE  CANT. ENVAC CANT. ALMAC UNID. ALMAC CANT. USO 1 UNID. USO 1 CANT. US0 2 UNID. USO 2 OBSERVACIC PRECIO LOTE ‘

+ 0 0 & e < Pégina@de = >|| 50 ”l

e BT

Figura 35. Crear Registro de Entrada

Se debe ingresar los siguientes campos:

e Id de Compra
e Pl (Autocompleta segln id de compra)
e Bodega

e Observacion

Agregar Detalles de Entrada
Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

La accion del boton desplegard un cuadro de didlogo, en el cual sera necesario

Ilenar los siguientes campos:

e Iditem e Cantidad de Almacenaje
e Nombre e Unidad de Almacenaje

e Cantidad de envases e Cantidad de uso
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e Unidad de uso e Precio
e Observacion e Lote
Agregar registro ®
ID ITEM 2
NOMERE METALICOS HILOS
CANT. ENVACES 50
CANT. ALMACENAJE | O
| UNID. ALMACENAIE | Caja
CANT. USO 1 o
UNID. USO 1 Kilogramos
CANT. USC 2 0
UNID. USO 2 Bcbinas
i Hilo 75% metélico |
| OBSERVACION |
PRECIO 0.60 l
LOTE 7| !

B Guardar | ® Cancelar
£

Figura 36. Agregar Detalle de Entrada
Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

> @ Guardar

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

| -
B ¥ Cancelar

Consultar Detalle de Entrada
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el botén “Ver fila seleccionada”.

> e

La accion del boton despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del

registro.



Consultar registro

ID ITEM
NOMBRE
CANT. ENVACES
CANT. ALMACENAJE
UNID. ALMACENAJE
CANT. USD 1
UNID. USO 1

| CANT. USO 2

" UNID. USO 2
OBSERVACION
PRECIO
LOTE

13

Figura 3
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1

POLIESTER HILOS 1
10

0

Caja

0

Kilogramos

o}

Bobinas

Hilo de 100% Poliester
0.50

1 v

® Cerrar
r]

7. Consultar Detalle Entrada

Para salir del cuadro de didlogo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

Para finalizar el ingreso de u

“finalizar”.

»
»

X Cerrar

n material a bodega se debe dar click en la opcién

v

FINALIZAR

La accidn del botdn generara los codigos de barras para cada uno de los materiales

a ser ingresados en bodega y permitird imprimir los mismos:

POLIESTER HILOS 1

015022 1 200015

2

190.108.65.251/SOFYA_PRB/SPT1/modulos/purchase;

POLIESTER HILOS 1 . -
NI e .
z oa5022 | 200022 Impresora
POLIESTER HILOS 1 MNombre: ETO021B72AF117 W Propiedades...
|||||||||||| ||||||I|| |||H Estado: Sin conexddén; 0 documentos en espera
215022 | 200030 Tip Lemark X364dn
POLIESTER HILOS 1 Ubicacién: Deflocation
NI Corerae STORRIETEAE 117 e
: 19022 7 200048 Intervalo de impresicn Copias
POLIESTER HILOS 1 " "
LN e dempes
21 o15022 | 200053 O Paginas  de: |1 L 3 3| ¥ irtercal
POLIESTER HILOS 1 . _1,er 112 ri=re
I -
2
01502z | 200080 o
POLIESTER HILOS 1
IR
015022 1 200077
Transfiriendo datos desde 190.108.65.251...

O

Mozilla Firefox

ing/view/Etiquetas.php?ite=["POLIESTER HILOS 1","METALICOS HILOS"|&cant=["1(

fincomir

Figura 38.

Cddigos de Barras de Articulos
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Para cancelar el ingreso de un material a bodega se debe dar click en el boton

— ‘CANCELAR'
4.1.1.3 Salida

Al escoger la opcion “Salida” el sistema despliega un listado de egresos realizados,

“Cancelar”.

y al escoger uno de los registros en la parte inferior se desplegara el detalle de los

articulos que egresaron.

\dministracion  Parametrizacion|RNWEIERT Produccion Salir

Arficulo Proveedor Compra Entrada Iﬂﬁ- Devolucion

Lista de Salidas -}
FECHA % OBSERVACION DOC REFERENCIA ID URDIDO BODEGA

2010-01-19 00:00:00.0 0K Ninguno 0 BODEGA HILOS
2010-01-19 00:00:00.0 oK Ninguno 0 BODEGA HILOS
2015-01-24 11:58:18.0 oK NINGUNO 0 BODEGA HILOS
2015-01-07 11:57:22.0 Prueba Ninguno 0 BODEGA HILOS
2015-01-15 11:52:40.0 1 1 0 BODEGA HILOS

+ S 0T A Pagina de2 »> w1 | 5 v| Mostrando 1 - 5de 6

Detalles de Salida: 1 (-]
1D DETALLE % N® SALIDA ID ITEM NOMERE CANTIDAD UNIDAD
1 | 1 | 20 |POLIE5TER TEXTURIZADd 20 | cj
S BT PP Pagina de 1 | 10 vl Mostrando 1 - 1 de 1

Figura 39. Administracion de Salidas

Crear Registro de Salida

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

—> +

ESPACIO EN BLANCO

INTEMCIOMNAL
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La accion del boton desplegara la siguiente pantalla

Documento Referencia: ‘ Ingrese un Doc. de referencia| Peticion: 1

Ej. Asuntos
Bodega: ‘ BODEGA QUIMICOS v| Observacién: | t=ferentes & la

administracién de

|De|alle5 de Salida

1D ITEM NOMBRE CANTIDAD UNIDAD

+ 0 0§ [ Pa’ginalzlde - >|| 10 ‘v|

soore] once

Se debe ingresar la siguiente informacion

e Documento de referencia e Bodega

e Peticién e Observacion

Agregar Detalle de Salida

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

La accién del botdn desplegara un cuadro de didlogo, en el cual serd necesario

Ilenar los siguientes campos:

e Iditem e Cantidad
e Nombre e Unidad
:n.gregar registro x |
1D ITEM |2
NOMBRE |_M|:—m|_1c05 HILOS

CANTIDAD | Existen: 67

UNIDAD | caja

B Guardar ¥ Cancelar
F

Figura 40. Crear Detalle de Salida
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Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el botdn

“Guardar”.

| -
” A Guardar

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”

| -
” ® Cancelar

Para realizar el egreso se debe registrar los codigos de barras de los materiales

dando click en el botdn “Siguiente”.

[

I SIGUIENTE |

Inicio Administracion  Parametrizacionf L) Produccion Salir

Cadigo a ingresar: 015022200022|

POLIESTER HILOS 1
POLIESTER HILOS 1
POLIESTER HILOS 1
POLIESTER HILOS 1

POLIESTER HILOS 1

Figura 41. Productos a ser despachados

4.1.2 Produccion

4.1.2.1 Telapara Venta

El sistema presenta una tabla, la cual lista las telas terminadas que se encuentran
en stock dentro de la bodega de telas terminadas de TEXPAC. Para el manejo de esta
seccion el sistema permite crear un nuevo registro de tela terminada, editar, consultar

y eliminar.



finalCloth

TELA 1
TELA 2
TELA 3
TELA 4
TELA S
TELA 6
TELA 7

asd

NOMBRE

SOFYA AMARILLO

+/ 0T A @

TELA CRUDA
ALABAMA
APOLO
GALA BRILLANTE
GLADIUS
GIOVANNEL
TORI
DAKOTA
ALABAMA
SOFYA

Pagina |1

Figura 42. Stock — Telas para Venta

Crear Tela para la Venta.

de 1

COLOR
AMARILLO VERDOSO PATITO
VERDE AZULADO CLARO
AMARILLO VERDOSO PATITO
VERDE AZULADO CLARO
AMARILLO VERDOSO PATITO
VERDE AZULADO CLARO
AMARILLO VERDOSO PATITO
VERDE AZULADO CLARO
AMARILLO VERDOSO PATITO

10

v
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COMPOSICION

POLIESTER
NYLON
POLIESTER/LYCRA
MICROFIERA
NYLON

POLIESTER
ALGODON/NYLON
POLIESTER

FOLIESTER/NYLON

Mostrando 1-9de 9

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

+

La accion del botdn desplegara un cuadro de dialogo, en el cual serd necesario llenar

los siguientes campos:

Nombre
e Cadigo de la tela Cruda
e Tela Cruda
e (Codigo de Color

e Color

e (Cddigo de Composicion

e Composicion

* Tanto los codigos como los nombres tienen la opcidn de autocompletado; para

mayor facilidad de trabajo.

Agregar registro

NOMBRE

COD. TELA CRUDA

TELA CRUDA
COD. COLOR

COLOR

COD. COMPOSICION

COMPOSICION

Figura 43. Nueva Tela para la Venta

Prueba

2

APOLO

1

AMARILLO VERDOSO PATIT| ¢

1

POLIESTER

B Guardar

® Cancelar

E
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Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el botdn

“Guardar”.

> A Guardar

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

botén “Cancelar”.

” ® Cancelar

Eliminar Tela para la Venta.
Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla
que contiene la lista de Telas para la Venta. Posteriormente se debe dar click en el

boton “Eliminar fila seleccionada”.

==

v

La accion del botdn desplegaré el siguiente cuadro de dialogo:

Eliminar % |

iDesea eliminar los registros seleccionados?

# Eliminar @ Cancelar
i

Figura 44. Eliminar Tela para la Venta

En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

> # Eliminar

Al dar click en el boton “Eliminar” el sistema eliminara del stock de la bodega la

tela escogida.

|-
” ¥ Cancelar

Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelara la accion y el cuadro de didlogo

se cerrara.
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Editar Tela para la Venta
Para editar un registro ya ingresado a la bodega de telas terminadas, se debe dar

click en el boton “Modificar fila seleccionada”

v

La accion del boton desplegara un cuadro de didlogo, con todos los atributos de la

tela que se desea editar.

Modificar registro »®
MOMBRE TELA 1

COD. TELA CRUDA 1

TELA CRUDA ALABAMA

COD. COLOR 1

COLOR AMARILLO VERDOSO PATIT| |

COD. COMPOSICION |1

COMPOSICION POLIESTER

3 B Guardar | x Cancelar
Pl

Figura 45. Editar Tela para la Venta
Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

> A Guardar

En caso de desear cancelar la edicién del registro se debe dar click en el botdn

“Cancelar”.

|-
” ® Cancelar

Consultar registro de Tela para la Venta
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el boton “Ver fila seleccionada”.

»
»

ol

La accion del boton despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del
registro.



Para salir del cuadro de di&logo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

Consultar registro

NOMBRE TELA L
| COD. TELA CRUDA 1
| TELA CRUDA ALABAMA
1 COD. COLOR 1
COLOR AMARILLO VERDOSO PATITO
COD. COMPOSICION 1
COMPOSICION POLIESTER

»

Figura 46. Consultar Registro de Tela para la Venta

X Cerrar

4.1.2.2 Orden de Produccion.

Presenta las siguientes opciones:

e Crear
e Aprobar
e [Estimar

Crear Orden de Produccion.

Al dar click en la opcion crear, se despliega la siguiente pantalla:

® Cerrar
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Administracion  Parametrizacién  Inventario » Produccion Salir
Tela para Venta LRGN ERL G ITEEY  Tela Cruda
¥ Crear Aprobar

Tintura y Acabados ~ Maquinas

Estimar

Pedidos
ID4%

2 TELA 1
19 TELA 1
21 TELA 1
22 TELA 1
23 TELA 1
20 TELA 2

+ DT PGS

Pagina |1 |de1l 10

G cmen

Figura 47. Pantalla Principal Crear Orden de Produccion

TELA COLOR FECHA DE PEDIDO  FECHA DE FINALIZAL METROS PEDIDOS  NUMERO DE PIEZAS
AMARILLO VERDOS0O|2015-01-02 2015-02-03 100 3
AMARILLO VERDOS0O|2015-05-15 1500 2
AMARILLO VERDOS0O|2015-05-15 2050 5
AMARILLO VERDOSO 2015-05-15 5000 10
AMARILLO VERDOS0O|2015-05-18 5000 20
VERDE AZULADO CLA2015-05-15 1000 5

(-]
OBSERVACION

test test
ok 1
fgsytsj
okokol
test

Mostrando 1 - 6 de &

En la cual se despliega un listado de los pedidos realizados. Para crear un nuevo

pedido se debe dar click en el boton “Crear Pedido”.
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La accion del boton despliega una nueva pantalla en la cual se deben registrar los
siguientes datos:

e Nombre Comercial de la Tela e Metros de Tela
e Color (Autocompletado) e NuUmero de Piezas
e Fecha de Pedido e Observacion

Inicio Administracién  Parametrizacién  Inventario Salir

NOMEBRE COMERCIAL DE TELA: SOFYA AMARILLO COLOR: AMARILLO VERDOSQ PATIT!
FECHA DE PEDIDO: 2015-07-13 METROS DE TELA: 1000
Tela de alta calidad|
NUMERO DE PIEZAS: 10 OBSERVACION:

GUARDAR | CANCELAR

Figura 48. Crear Orden de Produccién

Para guardar el registro se debe dar click en el boton “Guardar”.

> IGUARDAR

Posteriormente se desplegara un cuadro de dialogo confirmando que se ha
registrado la orden de produccién exitosamente.

SE HA REGISTRADO EL PEDIDO EXITOSAMEMNTE

Para cancelar el proceso de creacion de Orden de Produccion se debe dar click en

el boton “Cancelar”.
> | CANCELAR I

V
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Aprobar Orden de Produccién.

Se debe escoger la opcion “Aprobar” y posteriormente el sistema desplegara la

siguiente pantalla:

Inicio  Administracién  Parametrizacion  Inventario } Production Salir
Tela para Venta VBRGNS Tela Cruda Tinturay Acabados ~ Maquinas
Crear ¥ Aprobar Estimar

Fecha Tnicio: 20154713 Fecha Fin: 20150713 BUSCAR

Figura 49. Aprobar Orden de Produccién

Se debe escoger el rango de fechas por la cual se desea hacer la busqueda ingresando:

e Fecha Inicio

e FechaFin

Posteriormente se debe dar click en el boton “Buscar”.

— | BUSCAR

La accion del botén mostrara un listado de todas las 6rdenes de produccion por

aprobar para esa fecha.

Fecha Inicio: 20150713 Fecha Fin: 2015-07-14 BUSCAR
Lista de Pedidos (-]
D4 FECHA TELA TELA CRUDA COLOR METROS [
27 2015-07-13 SOFYA AMARILLO SOFYA AMARILLO VERDOSO PATITC1000
v B A Pagina |t |del 10 v Mostrando 1 -1 de 1

Figura 50. Listado Ordenes de Produccion
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Para aprobar una orden de produccion, se debe dar click en el boton “Aprobar”.

»

—> | s

Una vez aprobada la orden escogida, la tabla con el listado de oOrdenes de

produccion se actualizara y ya no mostrara el registro de dicha orden de produccion.

Estimar Orden de Produccion

Al escoger la opcion “Estimar” se desplegara la siguiente pantalla:

Inicio

Administracion  Parametrizacion  Inventario Salir

Pedido N*: 2% BUSCAR

Figura 51. Pantalla Principal — Estimar Orden de Produccion

Para realizar la basqueda se debe ingresar el numero de pedido y dar click en el

boton “Buscar”.

>  BUSCAR

Posteriormente se cargara la informacion de la orden de produccion, y el listado

de pedidos para esa orden.

Inicio

Administscén  Parametriacén_nventaro sair

Pedido N*: 26

Tela: SOFYAAMARILLO Tela Cruda: SOFYA
Color: AMARILLO VERDOSO PATIT! Metros: 1500
Lista de Pedidos -]
cADIGo METROS PESO

150400000307 520 150
Metros Totales: 520 Peso Total: 150
+ S0 T P Pédgina |t [de1 10 v Mostrando 1 - 1 de 1

Figura 52. Estimacion de Pedidos
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Crear Pedido

Para crear un nuevo pedido se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

v

La accién del boton muestra un cuadro de didlogo en el cual se debe ingresar el
codigo de tela cruda que sera utilizada para realizar el pedido, los campos “metros” y

“peso” se llenaran automaticamente.

Agregar registro x
CODIGO 150400000307

METROS 520

PESO 150

B Guardar | ® Cancelar

Figura 53. Crear Pedido

Para guardar el registro se debe dar click en el boton “Guardar” y la tabla de

pedidos se actualizara.

GUARDAR

v

Para cancelar el proceso de creacion de pedido se debe dar click en el botén

“Cancelar”.

A

> | CANCELAR

4.1.2.3 Catalogo
Al dar click en la opcion Catéalogo el sistema desplegara un listado de items

Manufacturados.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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Administracion  Parametrizacion  Inventario » Produccion

Orden de Produccion{REEY e T EY Tinturay Acabados ~ Maquinas

Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido

Tela para Venta

» Catalogo Telalmportada  Receta

Lista de Telas (-]
NOMBRE COLOR COMPOSICION TIPO TELA ANCHO CRUDO (m) GRAMAJE CRUDO (g/m2) COMP
ALABAMA POLIESTER TEJIDO FLANO 1.5 g8 Polyester
APOLO CRUDOC NYLON TEJIDO PLANO 1.5 112 Polyester 1
APOLO 5T Azul POLIESTER/NYLON TEJIDO KETTEN 1.5 112 Polyester 1
ARIZONA POLIESTER/ALGODON TEJIDO KETTEN 1.5 EE Polyester g
ATEMEA CRUDO MICROFIBRA TEJIDO KETTEN 1.5 103 Polyester g
GLADIUS rojo MICROFIBRA TEJIDO CIRCULAR 1.5 103 Polyester 6
ATYLA POLIESTER/ACRILICO TEJIDO KETTEN 1.5 105 Polyester 1
BARI ACRILICO TEJIDO FLANO 1.5 112 Polyester 1
BIANCA POLIESTER TEX TEJIDO KETTEN 1.5 95 Polyester 7
DAKOTA CRUDOC ALGODON/NYLON TEIIDO KETTEN 1.5 95 Polyester 5

< >

+ S 0 2 & Péagina de5 » = | 10 v| Mostrando 1 - 10 de 44

Figura 54. Tela Cruda — Catalogo

Crear item Manufacturado
Para crear un nuevo item manufacturado se debe dar click en el boton “Agregar

nueva fila”.

v

La accion del botdn carga la siguiente pantalla:

Nombre del item: |POL0 | *

Color: |VERDE ‘ Ancho Crudo (m): | 10 H
Composicion de la Tela:  ALGODON v Tipo Tela: | TEJDOPLANO v/
Composicién de Urdido: |A\godon 100% ‘ Peso Crudo (g/m2): | 1 5
Composicién de Trama: |A\god0n 100% ‘ H/em Urdido: | 8 5

GUARDAR | CANCELAR

Figura 55. Crear item Manufacturado
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En la cual se debe ingresar los siguientes atributos:

e Nombre del item e Ancho Cruda (m)
e Color e Tipo Tela

e Composicion de la Tela e Peso Cruda (g/m2)
e Composicion de Urdido e H/cm Urdido

e Composicion de Trama

Para guardar el registro se debe dar click en el boton “Guardar” y la tabla de items

manufacturados se actualizara.

v

GUARDAR

Para cancelar el proceso de creacion de un item manufacturado se debe dar click

en el boton “Cancelar”.

A

> | CANCELAR

Editar item Manufacturado
Para editar un registro ya ingresado en el catdlogo de items manufacturados, se

debe dar click en el boton “Modificar fila seleccionada”

v

La accion del botdn desplegara un cuadro de dialogo, con todos los atributos del
item manufacturado que se desea editar.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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Modificar registro »®
COLOR Azul

COMPOSICION FOLIESTER/NYLON b
TIPO TELA TEJIDO KETTEN ~
AMCHO CRUDO (m) 1.5

GRAMAJE CRUDO (g/m2) |112
COMP. URDIDO Polyester 100%
| come. TRAMA

Hfcm URDIDO o

4 » B Guardar  * Cancelar
£

Figura 56. Editar item Manufacturado
Para guardar el registro se debe dar click en el boton “Guardar” y la tabla de items

manufacturados se actualizara.

_ B Guardar

Para cancelar el proceso de creacién de un item manufacturado se debe dar click

en el boton “Cancelar”.

¥ Cancelar

v

Consultar item Manufacturado
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el boton “Ver fila seleccionada”.

> e

La accion del botdn despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del

registro.

Consultar registro ®

NOMBRE GLADIUS

COLOR rojo
COMPOSICION MICROFIBRA
TIPO TELA TEJIDC CIRCULAR
ANCHO CRUDO {m) 1.5

GRAMAJE CRUDO (g/m2) 103

COMP. URDIDO Polyester 65%
COMP. TRAMA

H/cm URDIDO 0

4 x Cerrar

#

Figura 57. Consultar Item Manufacturado

Para salir del cuadro de didlogo se debe dar click en el boton “Cerrar”.
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4.1.2.4 Pedido Tejido Ketten
Al dar click en “Pedido” de Tejido Ketten el sistema despliega una lista de todos

los pedidos realizados de Tejido Ketten definiendo los siguientes campos:

e NuUmero de Orden de Produccion
e Nombre del Articulo (Tela)
e NuUmero de metros

e Fecha

Administracion Parametrizacion  Inventario Reportes Salir

Orden de ProduccionfLe - Tey TE]

Tela para Venta
¥ Tejido Ketten
}+ Pedido

Tintura y Acabados  Maguinas

Catalogo Tela Importada Receta Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido Inspeccior

Lista Pedidos de Ketten (-]
ORDEN DE PRODUCCION NOMBRE ARTICULD NUM. METROS FECHA
1 ZEUS 666 2015-07-02
2 APOLO a00 2015-07-02
1 ALABAMA 1 2015-07-03
25 MANHATTAN 2222 2015-07-10
2 APOLO a00 2015-07-02
+ 0 E B d S Pagina|t |del 10 v Mostrando 1 - 5de 5

Figura 58. Pantalla Principal — Pedido Tejido Ketten

Agregar Pedido Tejido Ketten

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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La accion del boton desplegara la siguiente pantalla:

Inicio  Administracién  Parametrizacién  Inventario [T Reportes Salir

Orden de produccion N°: 1 ID Articulo:

Articulo: HURRICANE Nimero de metros:

Figura 59. Crear Pedido de Tejido Ketten

En la cual se debe ingresar:

NuUmero de Orden de Produccion
Id del Articulo

Nombre del Articulo (Autocompletado segun el id del articulo)

NUmero de metros

Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el botén

“Guardar”.

’lGUARnAR

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

jCAMCELARI

boton “Cancelar”.

Editar Pedido de Tejido Ketten
Para editar un registro ya ingresado a la bodega de telas terminadas, se debe dar

click en el boton “Modificar fila seleccionada”
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La accion del boton mostrara la siguiente pantalla:

Orden de produccion N°: ID Articulo:

Articulo: Niimero de metros: |

oo e

Figura 60. Editar Pedido Ketten

Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

e I GUARDAR

En caso de desear cancelar la edicion del registro se debe dar click en el boton

ﬁ‘l CANCELAR I

Consultar Registro Pedido Tejido Ketten

“Cancelar”.

Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el boton “Ver fila seleccionada”.

. |

La accién del botdn despliega un cuadro de didlogo con toda la informacion del

Consultar registro x
ORDEN DE PRODUCCION 1 —
NOMBRE ARTICULO ALABAMA

NUM. METROS 1

FECHA 2015-07-03 -

4 | » ® Cerrar
Fl

Figura 61. Consultar Pedido Tejido Ketten
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Para salir del cuadro de di&logo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

y

X Cerrar

Eliminar Pedido Tejido Ketten
Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla
que contiene la lista de Pedidos de Tejido Ketten. Posteriormente se debe dar click en

el boton “Eliminar fila seleccionada”.

v

La accion del boton desplegara el siguiente cuadro de didlogo:

Eliminar 2 |

iDesea eliminar los registros seleccionados?

3 Eliminar @ Cancelar | |
i

Figura 62. Eliminar Pedido Tejido Ketten

En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

> # Eliminar

Al dar click en el boton “Eliminar” el sistema eliminara el pedido de Tejido Ketten

| -
B ¥ Cancelar

Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelard la accion y el cuadro de dialogo

se cerrara.

4.1.2.5 Urdido Ketten

Al dar click en la seccion “Urdido” el sistema despliega el siguiente sub- men:

e Crear
e Comprobar

e Inicio/ Fin
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m Administracion  Parametrizacion  Inventario

Catalogo

} Produccion Reportes

TelaparaVenta  Orden de Produccionf R =51 1Tt ] Tinturay Acabados  Maquinas

} Tejido Ketten Telalmportada  Receta Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido

Tejido

Crear Comprobar Inicio/Fin

Figura 63. Sub — Menu Urdido Ketten

Crear Urdido Ketten

Al dar click en la opcion “Crear” el sistema despliega un listado de pedidos de
urdido para realizar tejido Ketten.

Administracion Parametrizacion Inventario Reportes Salir

Tela para Venta Orden de Produccion{L = L« T EY Tintura y Acabades  Magquinas

Catalogo ¥ Tejido Ketten Tela Importada Receta Orden de Urdide  Peficion Materiales  Tejido Inspeccior

[T,

Comprobar Inicio/Fin

Lista de Pedidos de Urdido Ketten

-]
1D+ METROS NUMERO DE HILOS # MAQUINA DE URDIDO
1 120 254 1
2 233 655 2
+ S 0 @ P& Pagina i |de1l 10 v

Mostrando 1 - 2 de 2

Figura 64. Pantalla Principal Urdido Ketten

Para agregar un registro nuevo de urdido y realizar tejido ketten se debe dar click

en en el boton “Agregar nueva fila”

—  +
La accion del boton desplegara un cuadro de didlogo, en el cual sera necesario

Ilenar los siguientes campos:

e NUmero de metros
e NuUmero de Hilos

e NuUmero de maquina de urdido

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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Agregar registro x

METROS
100

MUMERD DE HILOS
1200 I

# MAQUINA DE URDIDO
3

B Guardar % Cancelar
A

Figura 65. Crear Urdido Ketten

Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

” @ Guardar

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

¥ Cancelar

Editar Registro Urdido Ketten

Para editar un registro, se debe dar click en el boton “Modificar fila seleccionada”

»
L +

La accion del botdn desplegara un cuadro de dialogo, con todos los atributos de la
tela que se desea editar.

Modificar registro x

METROS
300

NOMERO DE HILOS
i 254

| # MAQUINA DE URDIDO 3
»

» B Guardar | % Cancelar
A

Figura 66. Editar Urdido Ketten
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Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

> A Guardar

En caso de desear cancelar la edicién del registro se debe dar click en el botdn

“Cancelar”.

” ® Cancelar

Consultar registro Urdido Ketten
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el boton “Ver fila seleccionada”.

»
»

ol

La accion del boton despliega un cuadro de didlogo con toda la informacion del
registro.

Consultar registro ®

D 1
METROS 300
NUMERO DE HILOS 254
# MAQUINA DE URDIDO 3

3 ® Cerrar
&

Figura 67. Consultar Registro Urdido Ketten
Para salir del cuadro de di&logo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

> X Cerrar
Eliminar Registro Urdido Ketten
Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla
gue contiene la lista de Urdido para tejido Ketten. Posteriormente se debe dar click en

el boton “Eliminar fila seleccionada”.

v
=]
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La accion del boton desplegara el siguiente cuadro de didlogo:

|.Eliminar x |

iDesea eliminar los registros seleccionados?

# Eliminar @ Cancelar
r

Figura 68. Eliminar Registro Urdido Ketten

En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

»
—>

% Eliminar

Al dar click en el boton “Eliminar” el sistema eliminara el registro seleccionado.

| -
” ¥ Cancelar

Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelara la accion y el cuadro de didlogo

se cerrara.

Comprobar

Al dar click en la opcion “Comprobar” el sistema despliega la siguiente pantalla:

Administracion Parametrizacion  Inventario ¥ Produccion Reportes Salir

Orden de ProduccionjUa {2 - X 1TF]
Receta

Tela para Venta Tintura y Acabados ~ Maquinas

Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido Inspeccior

Catalogo } Tejido Ketten

......

Inicio/Fin

Urdido N°: | 1 |*
FECHA: | 20150718 16:08:23.0 | METROS: | 300 |
NUMERO DE HILOS: | 254 | MAQUINA URDIDO: | 3 |
ID ITEM: | 17 | NOMBRE ITEM: |POLIESTER/ALGODON 52148

Sovenrs cavcen

Figura 69. Pantalla Principal — Comprobar Urdido Ketten
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En la cual se debe ingresar el nimero de urdido y el id del item, los demas campos
los autocompleta el sistema, para verificar la existencia de material para el urdido

ketten se debe dar click en la opcidn “Siguiente”.

—> I SIGUIENTE |

La accion del boton desplegara la siguiente pantalla:

Cédigo Item: 201500170042 *
Articulo Cantidad Ingresada Bobinas | Cantidad Ingresada Kg
POLIESTER/ALGODON 52/48 0.00 29.80

S T

Figura 70. Comprobar Urdido Ketten

En la cual se debe ingresar el codigo de hilo a ser utilizado para el urdido, y la
informacion de la cantidad en bobinas y kilogramos existentes del articulo en bodega
se desplegara en la seccién siguiente.

Para finalizar la comprobacion se debe dar click en el boton “Finalizar”.

FINALIZAR

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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Inicio / Fin Urdido Ketten

Al dar click en la opcidn “Inicio/Fin” el sistema desplegard la siguiente pantalla:

Administracion Parametrizacion  Inventario ¥ Produccion Reportes Salir

Tela para Venta Orden de ProduccionLar="s ] Tinturay Acabados  Maquinas

Catalogo } Tejido Ketten Tela Importada Receta Orden de Urdide  Peticion Materiales  Tejido Inspeccion

Comprobar } Inicio/Fin

Urdido N°: | ngrese Orden Urdido |*

METROS: | | NUMERO DE HILOS: | |

MAQUINA URDIDO: | | FECHA: | |

Figura 71. Pantalla Principal — Inicio/Fin Urdido Ketten
En la cual se debe ingresar el nimero de urdido que se desea empezar y se debe

dar click en el botén “Empezar”.

»

Urdido N°: | 1 [* CarretoN": [1 "=
METROS: | 300 | NUMERODE HILOS: 585 |
MAQUINA URDIDO: | 3 | FECHA:

Figura 72. Iniciar Urdido Ketten
Para dar fin al urdido se debe ingresar el numero y el peso del urdido, los demas

campos los autocompleta el sistema, y se debe dar click en el boton finalizar.

FINALIZAR
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Urdido N*: | 1 | *  Peso del Urdido: | 10] | *
METROS: \ 300 | NUMERO DEHILOS: 585 |
MAQUINA URDIDO: 3 | FECHA: | 201507211438:480 |

e

Figura 73. Fin Urdido Ketten

4.1.2.6 Tejido Ketten

Al dar click en la opcion “Tejido” el sistema despliega el siguiente sub — mend:

e Crear
e Inicio
e Fin

m Administracion  Parametrizacidn  Inventario

Catalogo

Reportes Salir

TelaparaVenta  Orden de Produccionf 3= "1 =iTiF Tintura y Acabados ~ Maquinas

» Tejido Ketten Tela Importada Receta Orden de Urdido ~ Peticion Materiales  Tejido

Urdido

Crear Inicio Fin

Figura 74. Sub — Menu Tejido Ketten

Crear Tejido Ketten
Al dar click en la opcion “Crear” el sistema despliega un listado de pedidos de

tejido ketten realizados como lo muestra la siguiente pantalla:

Administracién Parametrizacién Inventario Reportes

Tela para Venta Orden de ProduccionE =t ey Th B Tintura y Acabados ~ Maquinas

Catalogo » Tejido Ketten Tela Importada Receta Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido Inspeccion
Urdide

Inicic Fin
Lista de pedidos (-]
ITEM NUM. METROS FECHA PEDIDO
ALABAMA 1 2015-07-03
APOLO goo 2015-07-02
HURRICANE 100 2015-07-20
+ 0D @ Pagina de 1 [10 | Mostrando 1 - 3 de 3

Figura 75. Pantalla Principal — Crear Tejido Ketten



143

Para asignar los carretos de urdido que se van a utilizar en ese urdido se debe
escoger el pedido deseado y dar click en el botdn “Agregar nueva fila”

>+

La accion del boton desplegara la siguiente péagina:

Cadigo Urdido:
POLIESTER HILOS 1
POLIESTER/ALGODON CRU 200 3 1]
FINALIZAR

Figura 76. Asignar Carretos — Tejido Ketten
En la cual se debe ingresar el codigo del carreto de urdido que se va a utilizar para
el tejido y dar Enter.

Codizo Urdido:

POLIESTER HILOS 1

POLIESTER/ALGODON CRU 200 0

Figura 77. Asignar Carretos — Tejido Ketten
El sistema desplegara los articulos a ser utilizados para el tejido con sus

respectivos nimeros de hilos, carretos necesarios y carretos ingresados.

Para finalizar la asignacién de carretos para elaborar el tejido ketten escogido se

debe dar click en la opcion “Finalizar”.

FINALIZAR
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Inicio Tejido Ketten
Al dar click en la opcion “Inicio” de tejido ketten el sistema despliega un listado

de todos los pedidos de tejido ketten que no han sido inicializados.

Administracién Parametrizacion Inventario Reportes Salir

Tela para Venta Orden de Produccion = T 1T FY Tintura y Acabados  Maquinas

Catalogo » Tejido Ketten Tela Importada Receta Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido Inspeccio
Urdido

Pedidos de Tejido Ketten (-]
ID% PEDIDO TELA METROS

1 1 ZEUS aoo

6 25 MANHATTAM 2222

O £ ¢ @ Inicar Pagina del | 10 \ Mostrando 1 - 2 de 2

Figura 78. Pantalla Principal — Inicio Tejido Ketten

Se debe escoger del listado la orden de tejido ketten que se requiere iniciar y dar

click en el boton “Iniciar”.

» o Iniciar
La accion del boton redirige a la siguiente pagina:

NUMERO DE TELAR: | 1 |

Figura 79. Asignacion de Telar — Inicio Tejido Ketten

En la cual se debe ingresar el nimero de telar; para guardar el registro se debe dar

click en el boton “Guardar”.

> I GUARDAR
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Terminar Tejido Ketten
Al dar click en la opcion “Fin” el sistema desplegara un listado de las telas que

estan por finalizar el tejido.

Administracién Parametrizacién Inventario Reportes Salir

Tela para Venta Orden de Produccion (= =1u T FY

Tintura y Acabados  Maquinas

Catalogo } Tejido Ketten Tela Importada Receta Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido Inspeccior

Urdido

Inicio
Pedidos de Tejido Ketten (-]
ID% PEDIDO TELA METROS FECHA INICIO
4 1 ZEUS 800 2015-07-21 16:00:11.0
O P2 & @ Finalizar Pagina |1 de 1 10 v Mostrando 1 - 1 de 1

Figura 80. Pantalla Principal — Terminar Tejido Ketten

Para finalizar el proceso de tejido se debe dar click en el boton “Finalizar”.

|- . -
» @ Finalizar

4.1.2.7 Inspeccion
Al dar click en la opcion “Inspeccion” el sistema despliega un listado de tarjetas

viajeras de telares ketten.

Administracién Parametrizacién Inventario Reportes Salir

Tela para Venta Orden de ProduccionL - "Ee T

Tinturay Acabados  Maquinas

Catalogo » Tejido Ketten Tela Importada Receta Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido Inspecciol

oo e Co

Lista de Tarjetas Viajera (-]
CODIGO FECHA REVISIC FECHA TEJ] NOMBRE MALLAS METROS ANCHO CRUDO PESO(KG) COLOR COMPOSICION PUNTAJE
150400000326 2015-07-21  |2015-07-21 MANHATTAI 12 123 1.5 43 AMARILLO VERD ACRILICO 9
150400000323 | 2015-07-21 |2015-07-21 MANHATTAN 18 123 1.5 4z AMARILLO VERD ~ ACRILICO 9
150400000320 | 2015-07-21 |2015-07-21 MANHATTAN 12 120 1.5 150 null ACRILICO 8
150400000324 | 2015-07-21 |2015-07-21 MANHATTAN 13 123 1.5 34 AMARILLO VERD ~ ACRILICO El
150400000321 2015-07-21 |2015-07-21 MANHATTAI iz 120 1.5 150 COLORES TELAS ACRILICO 8
150400000325 2015-07-21  |2015-07-21 MANHATTAI iz 123 1.5 43 AMARILLO WERD ACRILICO 9
150400000322 2015-07-21  |2015-07-21 MANHATTAI 12 120 1.5 150 COLORES TELAS ACRILICO 8
2015000015 2015-07-11 |2015-07-11 PRUEBA KE| 21 120 1 1 1 1 0
+ S 0T Lo o§ Pdgina 1 de 1 10 v Mostrando 1 - 8 de 8

Figura 81. Pantalla Principal — Inspeccion Tejido Ketten
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Crear Tarjeta Viajera

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

La accion del boton desplegara la siguiente pantalla:

te,\pac TELARES PLANOS
Fecha Revisado: 2015-07-21
Carreto N°: 1 Nombre: MANHATTAN
Mallas: 12 Color: ROJO
Metros Crudo: 100 Peso(KG): 150
Fecha Tejido: 2015-07-21 Ancho Crudo: 15
Composicion: ACRILICO Puntaje: | El ‘

FINALIZAR | CANCELAR |

Figura 82. Crear Tarjeta Viajera

En la cual se debe ingresar los siguientes campos:

e Numero de carreto e Nombre

e Malla e Color

e NUmero de metros de crudo e Peso (Kg)

e Fechade tejido e Ancho Crudo
e Composicién e Puntaje

Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en “Finalizar”

[
|

FINALIZAR

La accion del botdn desplegara una nueva pantalla con la informacion de la tarjeta

viajera de tejido ketten y permitira imprimir.
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MUZIIE FITEIOX

e IMPRIMIR INSPECCION - Mozilla Firefox = B

‘(,} 192.168.1.120/SOFVA_PRE/SPT1/: </p tion/inspectionKetten/view/! <p < hp?fe i 2015-07-21 |

ESEERE e Y (==

Fecha Revisado: 20150721 °
JLOR COMPOSICION PUNTAJE
Cédigo: 150400000329 Nombre: MANHATTAN [zl K|
Impresora
Mallas: 12 Color: AMARILLO
Mombre: ETDO21B72AF117 v Propiedades.
Metros Crudo: 100 Peso(KG): 110 T
i Lexmark X364dr
Fecha Tejido: 2015-07-21 Ancho crudo: 15 P = "
Ubicacién: DefLocation
Composicién: ACRILICO Puntaje: 9 (rree A AR [imprimir a un archivo
Intervalo de impresién Copias
| Nmero de copias: 1 [
P de: |1 a1
-~ Peanas Jﬁ Jﬁ V] Intercalar
Seleccién 1 1
Leido 192.168.1.120
=

Figura 83. Imprimir Inspeccion

Editar Inspeccion
Para editar un registro del listado de tarjetas viajeras de tejido ketten, se debe dar

click en el boton “Modificar fila seleccionada”

v
*

La accion del boton desplegara un cuadro de dialogo, con todos los atributos de la

tarjeta viajera que se desea editar.

Modificar registro o
CODIGO 150400000324

FECHA REVISION 2015-07-21

FECHA TEIIDO 2015-07-21
NOMEBRE MANHATTAN
MALLAS 13
METROS 123
ANCHO CRUDOC 1.5
PESO(KG) 34
COLOR AMARILLO WVERDOSO PATIT
COMPOSICION ACRILICO
PUNTAIE 9
4k B Guardar @ ® Cancelar

o

Figura 84. Editar Inspeccion

Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.
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> A Guardar

En caso de desear cancelar la edicién del registro se debe dar click en el botdn

“Cancelar”.

| -
B ® Cancelar

Consultar Inspeccion
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el boton “Ver fila seleccionada”.

v

|

La accion del boton despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del

registro.

Consultar registro »®

CODIGO 150400000324 -

FECHA REVISION 2015-07-21

FECHA TEJIDO 2015-07-21

NOMBRE MANHATTAN

MALLAS 13

METROS 123

ANCHO CRUDO 1.5

PESO(KG) 34

COLOR AMARILLO VERDOSO PATITO

COMPOSICION ACRILICO

PUNTAJE g v
b 4 ® Cerrar

-]

Figura 85. Consultar Inspeccién

Para salir del cuadro de didlogo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

> X Cerrar
Eliminar Inspeccion
Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla
que contiene la lista de tarjetas viajeras de telares Ketten. Posteriormente se debe dar

click en el boton “Eliminar fila seleccionada”.

v
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La accion del boton desplegara el siguiente cuadro de didlogo:

|Eliminar x |

iDesea eliminar los registros seleccionados?

# Eliminar | @ Cancelar
A

Figura 86. Eliminar Inspeccién

En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

# Eliminar

Al dar click en el boton “Eliminar” el sistema eliminara del stock de la bodega la

tela escogida.

| -
” ¥ Cancelar

Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelard la accion y el cuadro de dialogo

se cerrara.

4.1.2.8 Receta Ketten

Al dar click en la opcion “Receta” el sistema despliega la siguiente pantalla:

Administracion  Parametrizacion  Inventario Reportes Salir

Orden de ProduccionfUiRC Te T

Tela para Venta Tintura y Acabados ~ Magquinas

Catalogo } Tejido Ketten Tela Importada Receta Orden de Urdido ~ Peticion Materiales ~ Tejido Inspeccion

Pedido Urdido Tejido Inspeccion

ID del articulo: | |*

Nombre del articulo: | |*

PARAMETROS

MATERIAL

17 1

e

Figura 87. Pantalla Principal — Receta Ketten
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En la cual se debe ingresar el codigo de la tela tipo ketten y dar enter; el sistema

desplegara la siguiente informacion:

e Nombre del articulo

e Parametros
o Ancho en crudo
o Peso crudo g/m?
o Hilos/ Urdido
o Rendimiento

e Detalle de Barra — Méaquina de Punto

o Numero de barra o Enhebrado
o Cadigo material o Configuracion
o Nombre Material o Alimentacion
o Hilos/ Carreto o Consumo g/rack
o Carretos/ Barra o Consumo kg/m
ID del articulo: 3 =
Nombre del articulo: APOLO ST *
—PARAMETROS
ANCHO EN CRUDO 15 HILOS/TURDIDO 1168
PESO CRUDO G/M2 112 RENDIMIENTO 5.95
NUM. BARRA COD. MATERIAL NOMBRE. MATEF HILOS/CARRETC CARRETOS/BAR ENHEBRADO CONFIGURACION ALIMENTACIC)N,’ CONSUMO G/RA CONSUMO KG/M
4 5 NYLON HILOS 292 4 LLENOD TRICO 1415 3443.17 0.168
+ S 0T B $ Pdgina |1 de 1 10 v

GUARDAR CANCELAR

Figura 88. Receta detalle Receta Ketten

Agregar Barra — Maquina de punto
Para poder agregar una nueva barra a la maquina de punto se debe dar click en el

botén “Agregar nueva fila”
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La accion del boton desplegard un cuadro de didlogo, en el cual sera necesario

llenar los siguientes campos:

e Numero de barra e Enhebrado

e Codigo de material e Configuracion

e Nombre de material e Alimentacion / Rack
e Hilos/ Carreto e Consumo

e Carretos /Barra

Agregar registro x |
NUM. BARRA 2

COD. MATERIAL 3 “1
MOMBRE. MATERIAL ACETATO HILO
HILOS/CARRETO 100

CARRETOS/BARRA 50

ENHEBRADO LLENC

CONFIGURACION TRICOT

ALIMENTACION/RACK (mm) |1234

CONSUMO G/RACK 0.15

B Guardar % Cancelar

Los campos marcados con {*)son obigatorios y

Figura 89. Agregar Barra — Maquina de punto

Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

> A Guardar

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

|-
” ® Cancelar

Editar Barra — Maquina de Punto
Para editar un registro ya ingresado, se debe dar click en el boton “Modificar fila

seleccionada”

v
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La accion del boton desplegara un cuadro de dialogo, con todos los atributos de la
tela que se desea editar.

! Modificar registro x |
MUM. BARRA 4
{ cop. MATERIAL 5 =
{ NOMBRE. MATERIAL NYLOMN HILOS
HILOS/CARRETO 232
| CARRETOS/BARRA a
EMHEBRADO LLEND
CONFIGURACION TRICO

ALIMENTACION/RACK (mm) | 1415

CONSUMO G/RACK 3443.17

| Guardar x Cancelar
o

Figura 90. Editar barra — Maquina de punto
Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

> A Guardar

En caso de desear cancelar la edicién del registro se debe dar click en el botdn

“Cancelar”.

| -
B ® Cancelar

Consultar barra — Maquina de Punto
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el boton “Ver fila seleccionada”.

»
»

ol

La accion del botdn despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del

registro.
Consultar registro x
NUM. BARRA 4
COD. MATERIAL s
NOMBRE. MATERTAL NYLON HILOS
HILOS/CARRETO 292
CARRETOS/BARRA 4
ENHEBRADO LLENO
CONFIGURACION TRICO
ALIMENTACION/RACK (mm) 1415

CONSUMO G/RACK 3443.17 L
CONSUMO KG/METRO DE TELA 0.168 I

* Cerrar
#

Figura 91. Consultar Barra — Maquina de punto
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Para salir del cuadro de di&logo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

y

X Cerrar

Eliminar Barra — Maquina de Punto
Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla
que contiene la lista de barras que utiliza la maquina de punto. Posteriormente se debe

dar click en el boton “Eliminar fila seleccionada”.

v

La accion del boton desplegara el siguiente cuadro de didlogo:

Eliminar x |

iDesea eliminar los registros seleccionados?

% Eliminar @ Cancelar |
£

Figura 92. Eliminar Tela para la Venta

En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

> % Eliminar

Al dar click en el boton “Eliminar” el sistema eliminara el registro seleccionado.

| -
B ¥ Cancelar

Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelara la accion y el cuadro de didlogo

se cerrara.

4.1.2.9 Catalogo — Tela Importada
Al escoger la opcion “Catalogo” el sistema despliega un listado de las telas
importadas que se encuentran dentro de la bodega de Tela Cruda.
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Administracion  Parametrizacion  Inventario } Produccion

TelaparaVenta  Orden de Produccioni == liEy Tinturay Acabados  Maquinas

Catalogo } Telalmportada Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido

} Catdlogo Entrada

Lista de Telas (<] |
NMOMBRE  COMPQSI TIPO DE™ PESO/M ANCHO DENSIDA COLOR ACABAD( PROCEDENCI FECHA CREA( PESO TOTAL METROS TOT/ CANTIDAD UNIDAD
TELA1 PESCA  crudo 51515 123.123  neta blan finali asia 2015-01-29 12 Piezas
TELA 2 | PESCO |POPELINA| 280.2 2.66 45¥45 | CRUDO INDIA 2015-01-29 5 Piezaz
TELA 3 | PESCO |POPELINA| 280.2 2.66 45¥45 | CRUDO INDIA 2015-01-29 2 Piezaz
TELA 4 | compsi tipo 40.65 45.5 densi coloer acha proce 2015-01-30 3 Fiezas
TELA 5 |composicit tip tej 40.5 9815.1 densi colo acaba proce 2015-01-30 3 Rolloz
+ /08 Pg Pagina[t |de3 & wi 5 v| Mostrando 1 - § de 15

Figura 93. Tela Importada - Catalogo

Crear Tela Importada
Para ingresar un registro de tela importada dentro del catalogo de telas se debe dar

click en el boton “Agregar nueva fila”.

La accion del boton carga la siguiente pantalla:

[Agregar registro x

NOMBRE COMERCIAL | BATISTA

METROS TOTALES | 35

J
COMPOSICION | aLgopon |
TIPO DE TEJIDO [cruz |
PESO / M2 [4s52 |
ANCHO | 30 |
DENSIDAD | 45345 |
COLOR [W]
ACABADO |_m_|
PROCEDENCIA [usa |
PESO TOTAL | 460 |

J

|

CANTIDAD |10

UNIDAD [ Piczas v

B Guardar % Cancelar

s

Figura 94. Crear Tela Importada
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En la cual se deben ingresar los siguientes atributos:

e Nombre Comercial

e Composicion e Acabados

e Tipo de Tejido e Procedencia

e Peso e Peso Total

e Ancho e Metros Totales

e Densidad e Cantidad

e Color e Unidad (Piezas / Rollos)

Se ingresa los campos requeridos y en caso de querer guardar los cambios

realizados se debe dar click en el boton “Guardar”.

v

A Guardar

En caso de desear cancelar la creacion del registro se debe dar click en el boton

“Cancelar”.

v

¥ Cancelar

Editar Catalogo de Telas Importadas
Para editar un registro ya ingresado en el catalogo de telas importadas, se debe dar

click en el boton “Modificar fila seleccionada”

»
L +

La accion del botdn desplegara un cuadro de didlogo, con todos los atributos de la
tela importada que se desea editar.
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Administracion  Parametrizacion  Inventario Salir

Lista de Telas ; '| -]
N |Modiﬁcar registro ® |

NOMBRE COMPOS] TIPO DE " PESO /M ANCHO DENSIDA |l J| TOTAL METROS TOT# CANTIDAD UNIDAD
TELA1 PESCA crudo 51515 123.123  neta NOMBRE COMERCIAL |[TELA 1 L2 Piezas

TELA 2 | PESCO |POPELINA| 280.2 2.66 45X45 || coMPOSICIAN | PESCA 5 Piezas

TELA3 | PESCO |POPELINA| 280.2 2.66 45%45 || 1100 DE TRIIDO [erudo 2 Piezas

TELA 4 compsi tipo 40.65 45.5 densi —_ = Piezas

——= —{| PESO / M2 | 515.15
TELA 5 |composicil tip tej 40.5 9815.1 densi —————— 5 Rollos
ANCHO 123.123
+ s 0@ O & P3 | Mostrando 1 - 5 de 15

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

COLOR | blan

ACABADO | finali

PROCEDENCIA |asla—

PESO TOTAL |12

METROS TOTALES | Piezas

CANTIDAD |

UNIDAD | Rollos v|
3 B Guardar | ® Cancelar

Figura 95. Editar Tela Importada
Para guardar el registro se debe dar click en el boton “Guardar” y la tabla de

catalogo de telas importadas se actualizara.

_ | B Guardar |
L . b

Para cancelar el proceso de edicion de una tela importada se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

> ¥ Cancelar

Consultar Tela Importada
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el boton “Ver fila seleccionada”.

o |

La accion del botdn despliega un cuadro de didlogo con toda la informacion del
registro.
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Consultar registro x

NOMBRE COMERCIAL TELA 1

COMPOSICION PESCA

TIPO DE TEJIDO crudo

PESO / M2 515.15

ANCHO 123.123

DENSIDAD neta

COLOR blan

ACABADO finali

PROCEDENCIA asia

FECHA CREACION 2015-01-29

PESO TOTAL 8950

METROS TOTALES 178590

CANTIDAD 1z v
4 ® Cerrar

A

Figura 96. Consultar Tela Importada

Para salir del cuadro de didlogo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

—>

® Cerrar

4.1.2.10 Entrada- Tela Importada
La opcion entrada despliega un listado de telas importadas existentes en bodega,

con su respectivo lote y nimero de carpeta que posee los documentos de importacion

(PI).

Administracion  Parametrizacion  Inventario + Produccion

Tela para Venta Orden de Produccioni =R eyl Y Tintura y Acabados  Maquinas

Catalogo » Tela Importada Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido
» Catilogo » Entrada
Lista de Entradas Importadas (-]
D% FECHA CREACION LOTE PI
2 2015-01-30 LOTE1 2-212
3 2015-01-30 LOTE 2 2-212
4 2015-01-30 LOTE 3 2-212
5 2015-01-30 LOTE 4 2-212
3 2015-01-30 oo 2-212
7 2015-01-21 Lotes 2-214
g 2015-01-30 oot 2-213
13 2015-01-30 lote 06 2015-8
14 2015-01-30 lot 10 2015-9
15 2015-01-30 oot 2-213
+ S0 @ B Pigina[1 |de2s > wi 10 vl Mostrando 1 - 10 de 282

Figura 97. Listado de Telas Importadas
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Crear Tela Importada.

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

La accion del boton desplegara la pantalla de administracion de telas importadas

| Detalles de Entrada (-] |

1D TELA NOMBRE COMERCIAL LOTE FACTURA PL PRECIO ‘

+ O £ & 14 <4 Paginalo |de > kil 10 W

o | e

Figura 98. Administracion de Entradas Tela Importada

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

— > +

La accion del boton desplegara un cuadro de dialogo en el cual se debe ingresar la

siguiente informacion.

e IdTela e Factura

e Nombre Comercial e PI

e Lote e Precio
.Agregar registro x .|_
1D TELA |2 |
NOMBRE COMERCIAL | TELA 1 |
LOTE |20 |
FACTURA | 00001223-001 |
PI | 2015-12 |
FRECIO [234.45 |

B Guardar % Cancelar
i

Figura 99. Crear Tela Importada

Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

| -
” | @ Guardar
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En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

® Cancelar

Consultar registro de Tela Importada

Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el botén “Ver fila seleccionada”.

v

ol

La accion del boton despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del
registro.

Consultar registro x

ID TELA 2

NOMBRE COMERCIAL TELA L

LOTE 20

FACTURA 00001223-001
PI 2015-12
PRECIO 234.45

® Cerrar
4

Figura 100. Consultar Tela Importada

Para salir del cuadro de didlogo se debe dar clic en el boton “Cerrar”.

»
»

X Cerrar

Una vez terminado el proceso de administracion de telas Importadas se debe dar

click en el boton “Finalizar”.

v

FINALIZAR

La accion del boton “Finalizar” crea un codigo de barra para la tela importada que
ha sido ingresada a bodega.
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TELA 1

fal tale 1o Lo

1 QF1TE

Figura 101. Cddigo de Barra Tela Importada
Posteriormente el sistema desplegara un mensaje de confirmacion.

Datos Guadados

Para cancelar el proceso de administracion de telas Importadas se debe dar click

- ‘ CANCELAR |

Al escoger la opcidn Receta se presenta la siguiente pantalla.

en el boton “Cancelar”.

Tela Cruda — Receta

Administracion  Parametrizacion  Inventario + Produccion

Orden de Produccion e ST

Tinturay Acabados  Maquinas

Tela para Venta

Catalogo Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido

Tela Importada LS

ID del articulo: ‘ E” *

Nombre del articulo: ‘ | *

‘ Urdido Engomado Tejido

MATERIAL
[ |

PARAMETROS
[ |

”ARMADO DE FILETAS ‘

GUARDAR | CANCELAR

Figura 102. Pantalla Principal — Receta



161

En la cual se debe ingresar los siguientes datos:

e |d del Articulo

e Nombre del Articulo (Autocompletado segln el codigo del articulo).
Se debe armar la receta para los procesos de:

e Urdido
e Engomado

o Tejido

4.1.2.11 Receta Urdido Seccional o Plano

Material
Se despliega un listado de los materiales que se utilizan para urdir la tela.

ID del articulo: 3 H|*

Nombre del articulo: APQOLO S *

Urdido Engomado Tejido

MATERIAL
TEM DESCRIPCION CANTIDAD UNIDAD ORDEN
12 POLIESTER TEXTURIZADO CR|S Kilogramas 2

+ & Db @ Pagina |1 de 1

Figura 103. Receta Urdido — Material

Crear Material — Proceso Urdido
Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

-+

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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La accién del boton desplegara un cuadro de didlogo, en el cual serd necesario

llenar los siguientes campos:

e [tem e Unidad
e Descripcion e Orden
e Cantidad

* Tanto los codigos como los nombres tienen la opcién de autocompletado; para

mayor facilidad de trabajo.

Agregar registro X
ITEM 1 *
DESCRIPCION | POLIESTER HILOS 1 *
CANTIDAD 10 *
UNIDAD Bobinas | *
ORDEN 1] *

@ Guardar % Cancelar

Figura 104. Crear — Material Proceso Urdido
Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

> B Guardar

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

| -
B ® Cancelar

Editar Material — Proceso Urdido
Para editar un registro un material ya existente en el proceso de urdido, se debe
escoger el registro que deseamos modificar y dar click en el boton “Modificar fila

seleccionada”

v

La accion del boton desplegara un cuadro de didlogo, con todos los atributos de la

tela que se desea editar.
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ID del articulo: | 3 EH *
Nombre del articulo: | APOLO ST ‘ =
‘ Urdido ‘ Engomado Tejido ‘
— MATERIAL |Modificar registro % |
ITEM DESCRIPCION TEM 1 |« 2 ORDEN
1z POLIESTER TEXTURIZADO C S 2 |
DESCRIPCION | POLIESTER HILOS 1 | =
1 POLIESTER HILOS 1 B 1
CANTIDAD |10 |+
+ & 2 &
' UNIDAD | Bobinas E] * :
—PARAMETROS OROEN (1 |-
. 4 |E Guardar || % Cancelar
NUMERO DE HILOS 0 — g | 0 |
ANCHO TERMINADO: | A GRAMAJE TERMINADO: | n |

Figura 105. Editar Material — Proceso Urdido

Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

»

|. B Guardar |

En caso de desear cancelar la edicién del registro se debe dar click en el botdn

“Cancelar”.

»
—>

Parametros

® Cancelar

En la seccién de parametros se deben ingresar los siguientes atributos:

e Numero de hilos

e Ancho terminado
e Numero de fajas

e Ancho de peine

e Peso por Pieza

e Ancho Regla
e Gramaje Terminado
e Tipo Avance

e Distribucion Peine
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—PARAMETROS

NUMERO DE HILOS 10 ANCHO REGLA(mm) S0
ANCHO TERMINADO: 50 GRAMAJE TERMINADO: 9.6
(m) (g/m2)
NUMERO DE FAJAS 5 TIPO AVANCE D
ANCHO PEINE (cm) 30 DISTRI. PEINE
PESO POR PIEZA 3.35

Figura 106. Parametros — Proceso Urdido

Armado de Filetas
La seccion “Armado de Filetas” del proceso de Urdido sirve para determinar la

posicion de cada cono en la fileta.

—ARMADO DE FILETAS

W N oW N

o oW N

302928272625
(ORISR

BRII0OR
BREIISR
BRIIR
BREIISR
eRRRRR
BREIISR
/IRRROR

313233343536
BRI 8
BR8S
BRI 8
BR8S
BRI R
BR8S

242322212019
ORIV

BRI/
(SRS S
BRI/
(SRS S
VBIRRRIR]
(SRS S
VBIRRRIR]

373839404142
B8818R
B8
B8808
B8
BR818R
B8

181716151413
LRI

IR
RIRORV
RO
RIS
BRI
RIS
BRI

434445464748
BRI
BRI K
BRI
BRI K
BIRIRIKRIK
BRI K

1211109 8 7
B0V’

BRI
RIS
BRI
RIS
VBIRIIIIR
RIS
0RIVIIY

495051525354
BR88.
B8
BR88.
B8
BR88R
B8

Figura 107. Armado de Filetas — Proceso Urdido

654321
BR88R

BRIIORL
BRI
BRIIBRK
BRI
BRIIER
BRI
BRIIER

5556 57 58 59 60
BR8888
888
BR8888
888
BR08
888

Para guardar los cambios efectuados en el proceso de urdido se debe dar click en

el boton “Guardar”.

. IGUARDAR

Posteriormente el sistema presentara un mensaje de confirmacion
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= LA INFORMACION SE ARIADIO EXITOSAMENTE :::

Para cancelar la receta creada del proceso de urdido se debe dar click en el boton

- ‘ CANCELAR |

Se presenta el porcentaje de goma que absorbe la tela dentro del proceso de Engomado.

“Cancelar”.

Engomado

ID del articulo: | 3 Bl

Nombre del articulo: ‘ APOLO 8T | =

‘ Urdido Engomado ‘ Tejido

PARAMETROS DE LA GOMA

% PICK UP | 5 ‘

GUARDAR | CANCELAR

Figura 108. Parametros — Proceso Engomado

En caso de desear cambiar el porcentaje se debe borrar el anterior e ingresar el

nuevo valor.

Para guardar los cambios efectuados en el proceso de engomado se debe dar click

en el boton “Guardar”.

— I GUARDAR
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Para cancelar la edicion del proceso de engomado se debe dar click en el boton

> | CANCELAR |

4.1.2.12 Receta Tejido Plano

“Cancelar”.

Parametros

En la seccidn parametros se debe ingresar los siguientes atributos:

e Ancho de Crudo
e Densidad de Pasadas

e Gramaje de Crudo

Urdido Engomado Tejido

PARAMETROS

Ancho en Crudo 1.5 Gramaje en Crudo 112

Figura 109. Parametros — Proceso de Tejido

Articulos

Se debe ingresar los articulos (Hilos) que se usara para el tejido.

ARTICULOS

ITEM DESCRIPCION ORDEN

+ & B @ 14 <4 Paginalo |de » m

Figura 110. Articulos — Proceso Tejido

Crear Articulo — Proceso Tejido

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”
g greg

>  +
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La accién del boton desplegara un cuadro de didlogo, en el cual serd necesario
llenar los siguientes campos:

e ltem

e Descripcion (Autocompletado segun el codigo del item)

e Orden
Agregar registro x
ITEM 3 *
| DESCRIPCION | ACETATO HILO * |
CQRDEN 1 *

B Guardar | ® Cancelar

Los campos marcados con (*)son obigatorios P

Figura 111. Crear Articulo — Proceso Tejido
Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

B @ Guardar

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”

| -
B ¥ Cancelar

Editar Articulo — Proceso Tejido

Para editar un registro ya ingresado, de los articulos necesarios para el proceso de
tejido se debe dar click en el boton “Modificar fila seleccionada”

v

La accion del botdn desplegara un cuadro de dialogo, con todos los atributos del
articulo que se desea editar.
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ID del articulo: 3 = | *
Nombre del articulo: APOLO ST =
Urdido Engomado Tejido
PARAMETROS | [Modificar registro x
| ITEM 3 *
Ancho en Crudi (.o oo (acetato AL . naje en Crudo 112
Densidad de Pasa ORPEN 2 -
B Guardar * Cancelar
—ARTICULOS
ITEM DESCRIPCION ORDEN
3 ACETATO HILO 1

Figura 112. Editar Articulo — Proceso de Tejido
Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

| -
” @ Guardar

En caso de desear cancelar la edicion del registro se debe dar click en el boton

“Cancelar”.

| -
” ¥ Cancelar

Para guardar los cambios efectuados en el proceso de tejido se debe dar click en

el boton “Guardar”.

> I GUARDAR

Para cancelar la edicion del proceso de tejido se debe dar click en el boton “Cancelar”.

> | CANCELAR I

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL




4.1.2.13 Orden de Urdido
La opcidén orden de urdido posee el siguiente sub-menu:

» Produccion

Tela para Venta

Crear
Aprobar
Comprobar
Iniciar

Terminar

Orden de ProduccionRGELM{ITz

Catalogo Tela Importada LGRS

Crear

Tintura y Acabados ~ Maquinas
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VGGG Peticion Materiales  Tejido Ingpeccion Salida

Comprobar Iniciar Terminar

Figura 113. Sub — Menu Orden de Urdido

Crear Orden de Urdido

Se debe ingresar los siguientes
datos:

Nimero de Orden de
produccion

Id Tela

Articulo (Autocompletado
segun id de la tela)

Fecha (Autocompletado segun
el nimero de orden de
produccion)

Metros

Orden Doble (Si / No)

Cadigo de Acrticulo
(Autocompletado segln id de la
tela)

Material (Autocompletado
segun id de la tela)
Tejeduria

Vueltas

NUmero de Hilos
NUmero de Telar
Color

Numero de fajas
NUmero de hilos
NUmero total de hilos
Ancho

Pasado



Orden de produccién ‘

o a1
# 1 oa5000 02358
ID Tela: | 2 | Articulo: APOLO \
Fecha: ‘ 2015-07-15 | Metros: 2 ‘ Orden Doble:
Codigo Articulo: Material:

9

POLIESTER LISO BRILLANTE

Tejeduria: | Tejeduria Plana Telar N°: | 2 ‘
Vueltas: ‘ 5 Color: | CrRUDO ‘
N° Hilos: b5
Num. Fajas: 5 Num. Hilos: 11
Num. Total Hilos: 55
Anche: | 7 ‘ Pasado: | 3

Figura 114. Crear Orden de Urdido
Para guardar la orden de urdido se debe dar click en el boton “Guardar”.

& I GUARDAR

Mensaje de comprobacion

Orden de Urdido Guardada

Para cancelar la creacidon de orden de urdido se debe dar click en el boton “Cancelar”.

- ‘ CANCELAR |

Aprobar Orden de Urdido

Al dar click en la opcion “Aprobar” se desplegara la siguiente pantalla.
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Administracion  Parametrizacion  Inventario + Produccion

Tela para Venta  Orden de Produccion| (A FEe 5] Tinturay Acabados ~ Maquinas

Catalogo Tela Importada Receta (BTG ELE RGN Peticion Materiales  Tejido

» Aprobar Comprobar

Urdido N°: | Ingrese Orden Urdido ‘ *
ID Tela: *  Articulo: =
Tejeduria: *  Telar N* H|*
Fecha: * Vueltas: =|*
Metros: > * N°Hiles: H*
Color: *
Anche: > * Pasado: *
CANCELAR

Figura 115. Pantalla Principal — Aprobar Orden de Urdido

Se debe ingresar el nimero de orden de urdido y posteriormente presionar la tecla
“Enter” para obtener la informacidn requerida.

veaigor: | ooz |+ [N
015000 002273
ID Tela: 39 *  Articulo: ZEUS *
Tejeduria: Tejeduria Plana *  Telar N*: 1 | *
Fecha: 2015-04-07 = Vueltas: 5 | *
Metros: 156 > * N°®Hilos: 150 =
Color: Crude *
Cadigo Articulo: Material:
20 POLIESTER TEXTURIZADO
Ancho: 2 < * Pasado: 6 *
Estado: | Escoja un Estado v

Figura 116. Aprobar Orden de Urdido
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Se puede Aprobar o rechazar la orden escogiendo el estado deseado como se

aprecia en la Figura 117.

Estado: |  FEscojaunEstado | v

Escoja un Estado

Aprobado
- Rechazado

Figura 117. Estado Orden de Urdido

En caso de escoger la opcion “Aprobado” el sistema generard un documento con

toda la informacién de la Orden de Urdido el cual podréa ser impreso.

L1 =
0150001 002273
ID Tela: 39 *  Articulo: ZEUS * Imprimir n
Impresora
Tejeduria: Tajedunia Plana *  TelarN 1 Sl
Nombre: | ETO021B72AF117. iv Propiedades...
Fecha: 2015-04-07 *  Vueltas: 5 calfd Estado:  Listo
Metros: 156 * * N°Hilos: 150 H* Teo Lematc "
Ubicacién: DefLocation
Color: Crudo * Comentario: ETO0Z1B72AF117 [ imprimir & un archive
Intervalo de impresion Copias
Cédigo Articulo: Material: ® Todo Nimero de copias: |1 %
OPa de: |1 1
2 POLIESTER TEXTURIZADO Feanes & 2 J;@ _}l@ 7 Intercalar
Selecdién L=l
Ancha- 2 > * Pasado: 6 * -Acaptar Cancelar
Transfiriendo datos desde 192.168.1.120...

CANCELAR

Figura 118. Estado Aprobado Orden de Urdido
En caso de escoger la opcidn rechazado el sistema rechaza la orden de urdido

consultada y redirige al usuario a la pantalla principal de aprobar 6rdenes de urdido.

Para cancelar la aprobacion de una orden de urdido se debe dar click en el boton

> | CANCELAR I

Para comprobar que en bodega existen todos los materiales que se necesita para

“Cancelar”.

A

Comprobar

una orden de urdido en especifico; se debe buscar por nimero de orden de urdido.
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Urdido N*: 201500000165 *
ID Tela: 19 *  Articulo: LOTUS *
Tejeduria: Tejeduria Plana *  Telar N°: 1 H|*
Fecha: 2015-03-02 *  Vueltas: 6 =H|*
Metros: 596 < * N"Hilos: 45 H[*
Color: crudo *
Céodigo Articulo: Material:
19 POLIESTER CRUDO 167/144
Ancho: 50 - * Pasado: 12 *

“Souere | o

Figura 119. Comprobar Orden de Urdido

Y dar click en la opcion “Siguiente”.

> I SIGUIENTE I

La accion del botdn despliega la siguiente pantalla.

Codigo Ttem: | 201500200001] |*

POLIESTER CRUDO 167144 1 470

Figura 120. Comprobar — item utilizado

* Para comprobar la existencia de un item en especifico se debe ingresar el cddigo

del item y dar enter.

Para finalizar el proceso se debe dar click en “Finalizar”.

—> | FINALIZAR




174

Iniciar Urdido
Al dar click en la Opcion Iniciar el sistema presenta la siguiente pantalla:

Administracion  Parametrizacion  Inventario » Produccion Salir

TelaparaVenta  Orden de Produccion R CIEEw LY Tintura y Acabados ~ Maquinas

¥ Orden de Urdid

Catalogo Peficion Materiales  Tejido Inspeccion Salida

Aprobar

Urdide N°: Ingrese Orden Urdido *

Figura 121. Pantalla Principal — Empezar Orden de Urdido

Tela Importada Receta

¥ Iniciar Terminar

» Comprobar

Se debe ingresar el namero de orden de urdido.

Urdido N* | 201400000004  |*

Figura 122. Empezar Orden de Urdido

Para empezar a producir la orden de urdido se debe dar click en el boton “Empezar”.

Mensaje de comprobacion.

Guardado con éxito

Terminar Orden de Urdido
Al terminar una orden de urdido se procede hacer un control de calidad de la

produccion. El sistema presenta la siguiente pantalla:
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Administracion Parametrizacion Inventario » Produccion

Tela para Venta Orden de Produccioniize = ¥e 1. £ Tintura y Acabados Maquinas

Receta » Orden de Urdid Peticion Materiales Tejido

Catalogo

Tela Importada

Crear Aprobar Comprobar

Orden de Urdido: | 201400000004 | Hora Fin: 2015-07-16 15:13:17
Nombre Tela: APOLO Color: ELECTRICO
Peso Tara(Kg): | Ingrese el peso de |a tara | Peso Bruto(Kg): ‘ Ingrese el peso bruto
Peso Neto(Kg): Metros: 1200
Ingress una cbservacién
Observacion:
Aspecto:
Fajas (-]
1 E 3 4 5 6 - a ) 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Pagina de 0 » »i Mostrando 1 - 1 de 1

cunmons | canceinn

Figura 123. Finalizar Orden de Urdido
Para ejecutar este proceso se debe ingresar:

e Orden de Urdido e Observacion

e Peso Tara (Kg) e Aspecto

e Peso Neto (KQ) e Fajas: Numero de fallas por faja
e Peso Bruto (Kg)

Para guardar el registro del control de calidad se debe dar click en el boton “Guardar”.

— I GUARDAR

Mensaje de comprobacion

Guardado con éxito

Para cancelar el registro del control de calidad se debe dar click en el boton “Cancelar”.

> ‘ CANCELAR |

V
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4.1.2.14 Peticion de materiales
Para hacer una peticion a la bodega de materiales se debe ingresar el codigo de la

orden de produccién y la fecha.

Inicio Adr & Parar i & Inventario » Produccion

Orden de ProduccionREIEEeyT Y

Tela para Venta Tinturay Acabados ~ Maquinas

Catalogo Telalmportada  Receta

Orden de UrdidclUBEELDREIEREIRES  Tejido

Cotigo delaordens | zuviccoo000s |+

Ne: 4 * Fecha de pedido: :

ID ITEM PRODUCTO CANTIDAD UNIDAD

+ T £ P

Figura 124. Peticion de Materiales

Crear Detalle de Pedido
Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

La accién del boton desplegara un cuadro de didlogo, en el cual sera necesario

llenar los siguientes campos:

e Iditem e Cantidad
e Producto e Unidad

* Tanto los codigos como los nombres tienen la opcion de autocompletado; para
mayor facilidad de trabajo.

|_ngregar registro |?| |

ID ITEM |1 |
PRODUCTC | POLIESTER HILOS 1 | =
CANTIDAD |10 | *
UNIDAD |Ki|0grarr|05 |*
B Guardar *® Cancelar
| Los campos marcados con (*)zon obigatorios:,é_

Figura 125. Crear detalle de pedido
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Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el botdn

“Guardar”.

> A Guardar

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

” ® Cancelar

Eliminar Detalle de pedido.
Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla
que contiene la lista de materiales. Posteriormente se debe dar click en el botén

“Eliminar fila seleccionada”.

==

v

La accion del botdn desplegaré el siguiente cuadro de dialogo:

Eliminar % |

éDesea eliminar los registros seleccionados?

% Eliminar | @ Cancelar
4

Figura 126. Eliminar Detalle de pedido

En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

> % Eliminar

Al dar click en el boton “Eliminar” el sistema eliminara el material escogido de la

lista de materiales para una orden de urdido especifica.

| -
B ® Cancelar

Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelara la accién y el cuadro de dialogo

se cerrara.
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4.1.2.15 Tejido Plano

Empezar

Para empezar el proceso de tejido se debe ingresar dos nimeros de Grdenes de
urdido y posteriormente dar click en el boton empezar.

Administracion  Parametrizacién  Inventario » Produccion Salir

Tela para Venta Orden de Produccionf = - Es T Tintura y Acabados  Maquinas

Catalogo Tela Importada Receta Orden de Urdido  Peticion Materiale s ST
¥ Iniciar

Urdido N°1: | 201500000176

Urdido N°2: | 201500000181

e | e

Figura 127. Empezar Tejido

Mensaje de comprobacion.

Orden guardada

Para cancelar el proceso de empezar tejido se debe dar click en el boton “Cancelar”.

- ‘ CANCELAR |

Para terminar un tejido se debe ingresar el nimero de orden de urdido y la cantidad
de piezas producidas.

Terminar Tejido



179

Administracion Parametrizacién  Inventario » Produccion Salir

Tela para Venta Orden de Produccionfaer i EY eIt E] Tintura y Acabados ~ Maquinas

Catalogo Tela Importada Receta Orden de Urdido  Peticion Materiales{ZR o101 Inspeccion
Iniciar » Terminar

Urdido N°: 201500000176

Num. Piezas: 10

s owoese

Figura 128. Terminar Tejido

Una vez ingresados los campos requeridos se debe dar click en la opcion “Terminar”.

TERMINAR

Mensaje de comprobacion.

Orden de tejido Terminada

Para cancelar el proceso de terminar un tejido se debe dar click en el boton “Cancelar”.

> ICANCELARI

V

4.1.2.16 Inspeccion — Tela Cruda

Al dar click en la opcion “Inspeccion” el sistema despliega un listado de tarjetas

viajeras agrupadas por tela.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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Administracion Parametrizacién  Inventario Salir
Tela para Venta Orden de Produccion| Tintura y Acabados  Maquinas
Catalogo Tela Importada Receta Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido

Lista de Tarjetas Viajera [-] |
FECHA REVISI NOMBRE No ROLL/| PESO CODIGO PASADAS METROS L REVISION CRU PIEZA NUMERC TOTAL PIEZAS COMPOSICION  PUNTAJE  ANCHO CRUD(
B 2: 10 TELAS

& ATENEA
2015-04-24 | ATENEA 1 2 2 3 500 4 2 10 Polyester 65% 3 5
2015-04-24 | ATENEA 5 5 2 5 500 1 10 Polyester 65% 5 5
2015-04-29 | ATENEA 1 2 2 3 300 4 8 10 Polyester 65% 3 5
2015-04-29 | ATENEA | 50 2 2 1 500 12 7 10 2 20 2
2015-04-29 | ATENEA | 20 20 2 30 500 40 3 10 Polyester 65% 70 50
2015-04-29 | ATENEA | 20 20 2 20 300 20 5 10 Polyester 65% 3 2
2015-04-29 | ATENEA 1 1 2 1 500 1 10 10 Polyester 65% 1 1
2015-04-29 | ATENEA | 25 3 2 4 500 4 4 10 Polyester 65% 10 5
2015-04-29 | ATENEA 1 1 2 1 300 1 10 Polyester 65% 1 1
2015-04-29 | ATENEA 1 2 2 3 500 4 3 10 Polyester 65% 3 5
@ 4: 9 TELAS
1: 9 TELAS
= ZEUS
2015-04-24 | ZEUS 2 50 1 200 2 17 50 Poliester 100% 2 2
2015-04-24 | ZEUS 1 2 1 4 200 5 3 50 Poliester 100% ] 6
2015-04-29 | ZEUS 1 1 1 1 200 1 23 50 Poliester 100% 1 1
2015-04-24 | ZEUS 2 4 1 3 200 8 5 50 Poliester 100% 14 10

Figura 129. Inspeccién — Tela Cruda

Crear Tarjeta Viajera

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

— > +

La accion del botdn desplegaré la siguiente pantalla.

teipa TELARES PLANOS
Fecha Revisado: | 2015-07-16
Cédigo de Orden de Tejido: ‘ 201500000176 ‘ Nombre de Tela: SHARLENK

No Rollo: ‘ 3 ‘ Peso (Kg): | 5 ‘

Pasadas por CM: ‘ 2 ‘ Metros urdido: | 515 ‘

Mts revision crudo: ‘ 20 ‘ Ancho crudo (cm): | 45 ‘
Pieza Niumero: ‘ 1 ‘ De total piezas urdido: | 10 ‘
Composicién: ‘ Polyester 70% ‘ Puntaje: | 100] ‘

Figura 130. Crear Tarjeta Viajera



Se debe ingresar los siguientes atributos:

e Cadigo de orden de urdido o
e Numero de rollos o
e Pasadas por CM o
e Mts. revision crudo

Peso (kg)
Ancho crudo

Puntaje
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Para finalizar la creacion de una tarjeta viajera se debe dar click en la opcién

“finalizar”.

v

FINALIZAR

Mensaje de comprobacion.

Guardado con éxito

Posteriormente se genera un documento de la tarjeta viajera cread la cual se puede

imprimir.

-/
te"pac TELARES PLANOS _
Fecha Revisado: 20150716 a
echa Revsaco: Imprimir “
Impresora
Cédige de Orden d
6 lg; ":i " en de 201 176 Nombre de Tela: Nombre:  ETO021B72AF117 v Propiedades...
egido: Esado: Lo
No Rollo: 2 Peso: L3 (ociish
Ubicacidn: DefLocation
Pasadas por CM: Metros urdido: Comentario: ETD0Z1B72AF 117 [ Imprimir a un archivo
Mts revision crude: 2 Ancho crudo: Intervalo de impresién Copias
) ) De total piezas (® Todo Nimero de copias: |1 [+
Pieza Nimero: 1 . ~ ps
urdido: OPsgnas  de: |1 1
J;@ Jl@ ¥ tercalr
- . Selecaion =L
Composicion: Polyester 70% Puntaje:
e
Leido 1921681120 e

Figura 131. Impresién tarjeta viajera
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Para cancelar el proceso de creacion de tarjetas viajeras se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

Y

> CANCELAR

Editar Tarjeta Viajera
Para editar un registro ya ingresado, se debe dar click en el boton “Modificar fila

seleccionada”

v

La accion del boton desplegara un cuadro de didlogo, con todos los atributos de la

tarjeta viajera que se desea editar.

Modificar registro x
FECHA REVISION 2013-04-24

NCOMERE ZEUS

Mo ROLLO 2

PESC 50

COoDIGO 1

PASADAS CM 2

METROS URDIDO 200

REVISION CRUDO |2

PIEZA NUMEROD 17
TOTAL PIEZAS 50
COMPOSICION Poliester 100%
PUNTAIE 2
ANCHO CRUDO 2
i » B Guardar = x Cancelar

i

Figura 132. Editar Tarjeta Viajera
Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

” A Guardar

En caso de desear cancelar la edicion del registro se debe dar click en el boton

“Cancelar”.

” ® Cancelar
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Consultar registro de Tarjeta Viajera

Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el botén “Ver fila seleccionada”.

v

ol

La accion del boton despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del

registro.

Consultar registro

FECHA REVISION
NOMBRE

No ROLLO

PESO

CODIGO
PASADAS CM
METROS URDIDO
REVISION CRUDO
PIEZA NUMERO
TOTAL PIEZAS
COMPOSICION
PUNTAJE

|

2015-04-29 ™
ZEUS

20

20

1

20

200

20

21

50

Poliester 100%

20 ~

® Cerrar
£

Figura 133. Consultar Tarjeta Viajera

Para salir del cuadro de di&logo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

Eliminar Tarjeta Viajera.

»
»

® Cerrar

Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla

que contiene la lista de tarjetas viajeras. Posteriormente se debe dar click en el botdn

“Eliminar fila seleccionada”.

==

v

La accion del botdn desplegaré el siguiente cuadro de dialogo:

Eliminar

iDesea eliminar los registros seleccionados?

@ Cancelar
A

3 Eliminar

Figura 134. Eliminar Tarjeta Viajera
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En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

»
—>

% Eliminar

Al dar click en el boton “Eliminar” el sistema eliminara la tarjeta viajera escogida.

| -
” ¥ Cancelar

Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelara la accion y el cuadro de didlogo

se cerrara.

Imprimir Tarjeta Viajera
Para imprimir la informacion de una tarjeta viajera se debe escoger la tarjeta

viajera que deseamos imprimir y dar click en el boton “Imprimir”.

i &
te,‘{pac TELARES PLANOS _

Fecha Revisadeo: 2015-04-29
Imprimir “:
Cédigo de Orden de 2 rema
Tejido: Nombre: | ETO021B72AF 117 v| | Propiedads
No Rollo: Ezip e ester 100% 2 2
Tipo: Lexmark X364dn ror 100°% . p
ester %
Pasadas por CM: Ubicacién: DefLocation
Comentario: ET00Z1B72AF 117 [ imprimi  um archive ester 100% 1 1
Mits revisién crudo: ester 100% 14 10
Intervaio de impresién Copias beter 100% i i
Pieza Niimero: Nimero de copias: |1 % ester 100% 20 20
O Pa de: [1 a1 % 3 e ester 100% 20 6
jeien: | Pl ./ =/ 4213 5213 Wiintercalar
Composicién: P Seleccién _I)Z'J _I’EJ ester 100% 20 20
Loy ester 100% 9 8
Leido 192.168.1.120 - Tt
8 ZEUs ‘
2015-07-11 ZEUS 1 1 3 115 4500 120 1 15 Poliester 100% 8 150

+,sD0 T PO Pagina|l |de2 = = 20 v Mostrando 1 - 30 de 46

IMPRIMIR | CANCELAR
P

Figura 135. Impresion tarjeta viajera — Tela cruda

4.1.2.17 Ingreso — Tela Cruda
Al seleccionar la seccion “Ingreso” el sistema despliega un listado de telas crudas

disponibles en stock de bodega de tela cruda.
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Administracion Parametrizacion Inventario » Produccion Reportes Salir
Tela para Venta Orden de ProduccionU = * e 1. FY Tinturay Acabados  Maguinas
Catalogo Tela Importada Receta Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido Inspeccion
Lista de Tela Cruda (-]
CODIGO  NOMBRE = N° ROLLO  PESO (Kg) N° INSPECCION MN° INSPECCION N° IMPORTACIOI FECHA ENTRADA LOTE FACTURA ORDEN INTERNA
2015003400 PRUEBA o 0 o 0 0 2015-01-30 LOTE 1 FACTURA 2-212
2015003400 TELA 1 o 230 o 0 2 2015-02-09 lote 2 fatu 2 2015-10
2015003400 TELA 2 a 1] a 0 3 2015-02-09 lote 3 fatu 3 2015-9
2015003400 TELA 3 o 1] o 0 4 2015-02-09 lote 4 fatu 4 2015-2
2015003800, TELA 4 o o] o o 5 2015-02-10 lote dat 2015-2
2015003800, 1OSAD o 0 o 0 7 2015-02-10 lo fat 2015-4
2015004100, ARQUI o 0 o 0 10 2015-02-11 lote 1 factu 1 2015-10
20150042000 TELA 1 a 1 a 0 2015-02-11 lote fatu 2015-9
2015004300 TELA 2 o 1] o 0 3 2015-02-11 lote factu 2015-2
2015004400 ARQUI o o] o o 10 2015-02-11 lot fac 2015-10
+ @ 2 & Pdgina |1 de 26 »> w1 |10 v Mostrando 1 - 10 de 256

Figura 136. Pantalla Principal — Ingreso Tela Cruda

Crear Ingreso Tela Cruda

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

-+

La accion del boton desplegard un cuadro de didlogo, en el cual sera necesario

llenar los siguientes campos:

e Cadigo e Peso (Kg)

e Nombre e NuUmero Inspeccion Ketten

e NuUmero de rollo e NuUmero Inspeccion Plan
Agregar registro x
CODIGO 150400000283
NOMBRE ZEUS
N° ROLLO 1
PESO (Kg) 1

N° INSPECCION KETTEN |0

N° INSPECCION PLANO | 60

B Guardar | % Cancelar
#

Figura 137. Crear Ingreso Tela Cruda
Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

| -
g B Guardar
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En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

| -
B ® Cancelar

Consultar Ingreso Tela Cruda
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el botén “Ver fila seleccionada”.

v

ol

La accion del boton despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del
registro.

! Consultar registro x

CODIGO 20150034001
NOMBRE PRUEBA

N° ROLLO 0

PESO (Kg) 0

N° INSPECCION KETTEN 0

N° INSPECCION PLANO 0

N° IMPORTACION 0

FECHA ENTRADA 2015-01-30
LOTE LOTE 1

FACTURA FACTURA =

» * Cerrar
£

Figura 138. Consultar Ingreso Tela Cruda

Para salir del cuadro de didlogo se debe dar clic en el boton “Cerrar”.

»
»

X Cerrar

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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4.1.2.18 Salida — Tela Cruda

Al escoger la opcion “Salida” el sistema despliega una lista de telas crudas que ya
han egresado de bodega.

Administracion  Parametrizacion  Inventario + Produccion Salir
Tela para Venta Orden de Produccion[ s R it = Tintura y Acabados  Maquinas
Catalogo Tela Importada Receta Orden de Urdido  Peticion Materiales  Tejido

Lista de Tela Cruda Cortada

NOMBRE COoDIGO METROS PESO
B318: 1 cortes

1D TELA ID ORDEN

TELAP 150500000318 256 123

256 Metros(s)

B316: 1 cortes

PRUEBA KETTEN 150200000316 120 150 316 28

120 Metros(s)

307: 1 cortes

293: 9 cortes

286: 1 cortes

259: 1 cortes

251: 3 cortes

250: 1 cortes

249: 1 cortes

35: 2 cortes

2: 2 cortes

+ 0 09 Piginal1 [de1 [ s0 vl Mostrando 1 - 23 de 23

e
|
Figura 139. Salida - Tela Cruda

Registro salida tela cruda

Para afiadir un egreso de la bodega de tela cruda se debe dar click en el boton:

>+

La accidn del bot6n desplegara una pantalla en la cual se debe ingresar:

e |Id Orden de produccion e Realizar Cortes

e (Codigo de tela cruda e NuUmero de cortes

e Peso e Metros de corte
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Administracion  Parametrizacion

pr— e

I:e,‘\pac TELA CRUDA CORTADA

Orden de Produccion [

2 |

Codigo de Tela Cruda: 20150034001
Nombre de Metros Metros
Tela: ‘ PRUEBA | Totales: | s0 Di ib 42
Realizar

: ]
Peso (K= | 5 I Cortes:
Numero de ‘ 5 | Metros de | 10 ‘
Cortes: Corte:

CANCELAR || FINALIZAR

Figura 140. Agregar salida de tela cruda
Para finalizar el egreso de una tela cruda se debe dar click en la opcion “finalizar”

[
>

FINALIZAR

Mensaje de comprobacion.

Guardado con éxito

Para cancelar el egreso de una tela cruda se debe dar click en el boton “Cancelar”

- ‘ CANCELAR |

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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4.1.2.19 Procesos

La opcion “Procesos” lista todos los procesos industriales de manufactura de telas
que utiliza TEXPAC y sus respectivos costos por hora.

Administracion Parametrizacién  Inventario ¥ Produccion Salir

Tela para Venta Orden de Produccionfi a2 b ey T E] } Tintura y Acabados Maquinas

» Procesos Recetas Programacion Tintura 1

Procesos Tintura y Acabados

(-]
ID% DESCRIPCION COSTO POR HORA
PRE BLANQUEQ 0.001

DESCRUCE 0.003

DESENGOME 0.002
TINTURA 0.0121

Pagina |1 de 1 10 Mostrando 1 - 4 de 4

Figura 141. Procesos Industriales de Tintura y Acabados

El sistema permite cambiar el orden de los procesos, segun los requerimientos de

produccion; para lo cual se debe escoger el proceso que se desea subir o bajar de nivel
y cambiarlo.

Procesos Tintura y Acabados (-]
D= DESCRIPCION COSTO POR HORA

DESCRUDE 0.003

DESENGOME 0.002

TINTURA 0.0121

PRE BLANQUEOQ 0.001

(LT o B} Pagina |1 |del 10 v Mostrando 1 - 4 de 4

Figura 142. Modificar Orden — Proceso de tintura y Acabados

Crear Proceso de Tintura y Acabados

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

La accion del boton desplegard un cuadro de didlogo, en el cual sera necesario
Ilenar los siguientes campos:

e Descripcion

e Costo
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Agregar registro x

DESCRIPCION LAVADO Y FREGADO

COSTO POR HORA | 0.005
B Guardar = Cancelar
4
Figura 143. Crear Proceso de Tintura y Acabados

Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

> @ Guardar

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

¥ Cancelar

Editar Proceso de Tintura y Acabados

Para editar un registro de los procesos creados para tintura y acabados, se debe dar

click en el boton “Modificar fila seleccionada”

»
L +

La accién del botdn desplegara un cuadro de dialogo, con todos los atributos del
proceso que se desea editar.

Procesos Tintura y Acabados (-]

D DESCRIPCION Modificar registro ¥ |[COSTO POR HORA

z DESCRUDE DESCRIPCION LAVADO Y FREGADO 0-002

3 DESENGOME 0.002
COSTO POR HORA 0.025|

4 TINTURA 0.0121

L PRE BLANQUEO 1 B Guardar | * Cancelar 0.001

6 LAVADO Y FREGADO E 0.005

Pdgina |1 |de1l 10 v Mostrando 1 -5de 5

Figura 144. Editar Proceso de Tintura y Acabados
Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

> @ Guardar
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En caso de querer cancelar la edicién del registro se debe dar click en el boton

“Cancelar”.

| -
B ® Cancelar

Consultar registro de proceso de tintura y acabados
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el botén “Ver fila seleccionada”.

v

ol

La accion del boton despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del

registro.

Consultar registro ®

| ID 6
| DESCRIPCION LAVADO ¥ FREGADO
| COSTO POR HORA  0.025

4 ® Cerrar
r

Figura 145. Consultar — Proceso de Tintura y Acabados

Para salir del cuadro de didlogo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

> X Cerrar
Eliminar Tela para la Venta.
Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla

que contiene la lista de procesos de tintura y acabados. Posteriormente se debe dar

click en el boton “Eliminar fila seleccionada”.

v

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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La accion del boton desplegara el siguiente cuadro de didlogo:

|Eliminar X |

iDesea eliminar los registros seleccionados?

% Eliminar | @ Cancelar
4

Figura 146. Eliminar proceso de tintura y acabados

En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

»
—>

# Eliminar

Al dar click en el botéon “Eliminar” el sistema eliminara el proceso escogido.

| -
” ¥ Cancelar

Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelara la accion y el cuadro de didlogo

se cerrara.

4.1.2.20 Recetas Tintura y Acabados
Al escoger la opcion “Recetas” el sistema despliega un listado de telas terminadas

y al escoger una tela en la parte inferior se despliega el detalle de la receta de tintura.

Receta de Tintura (-]
TELA TERMINADA COLOR TELA CRUDA COMPOSICION TELA TERMOFIJACION
TELA 1 AMARILLO VERDOSO PATITO ALABAMA POLIESTER !
TELA 3 AMARILLO VERDOSO PATITO GALA BRILLANTE POLIESTER/LYCRA |
TELA 6 WERDE AZULADO CLARO TORI POLIESTER T
TELA 4 WERDE AZULADC CLARC GLADIUS MICROFIBRA !
SOFYA AMARILLO AMARILLO VERDOSO PATITC SOFYA POLIESTER/NYLON !
+ S D@ PG Pdgina |1 |de 1 10 ~ Mostrando 1 - 5 de 5

D de C icion de la Tela Terminada: TELA 1 (-]
COD. PROCESO TIFO PROCESO COD. PRODUCTO MATERIA PRIMA UNIDAD CANTIDAD CARAC. GENERALES
1 ‘ PRE BLANQUEO | 10 |PDLIESTER]ALGDDON ri afl | 66.33 | 90 grados
+ + O @ AR O Importar Receta Pagina |1 de 1 10 w Mostrando 1 - 1 de 1

Figura 147. Recetas de Telas terminadas
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Agregar Receta

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

La accién del boton desplegara un cuadro de didlogo, en el cual serd necesario
ingresar el codigo de tela y presionar la tecla “Enter”, el sistema cargara

automaticamente la siguiente informacion:

e Nombre de latela e Nombre de tela Cruda

e Cadigo del color e Cddigo de composicion de la
e Color tela

e Cadigo de tela cruda e Composicion de tela

* Se debe escoger si la tela uso Termofijacion.

Agregar registro ®x

CoD. TELA 7

TELA TERMIMADA TELA 7

COD. COLOR 1

COLOR AMARILLO WERDOSO PATI
COoD. TELA CRUDA 10

TELA CRUDA DAKOTA

CoD. COMPO. TELA 10

COMPOSICION TELA ALGODON/MNYLON
TERMOFIJACION

B Guardar *® Cancelar
i

Figura 148. Agregar Receta
Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

> B Guardar

En caso de querer cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

| -
B ® Cancelar
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Agregar Detalle de Receta

Para poder agregar un detalle a la receta de una tela terminada se debe dar click en

el boton “Agregar nueva fila”.

>+

La accion del boton desplegara un cuadro de dialogo en el cual es necesario ingresar:

e Tipo Proceso

e Cadigo de Producto

e Nombre de la materia prima
e Unidad

e Cantidad

e Caracteristicas generales

Receta de Tintura [ i | -]
Agregar reg x .
TELA TERMINADA COLOR TELA CRUDA : —— FRMOFIIACION
TELA 1 AMARILLO VERDOSO PATITO Aspawa | COD-PROCESO (2| o
TELA 3 AMARILLO VERDOSO PATITO GALA BRILLANTE TIPO PROCESO \ DESENGOME v| v
TELA & VERDE AZULADO CLARD TORI £OD. PRODUCTO "2 '| ki
TELA 4 VERDE AZULADO CLARD GLADIUS — v
MATERIA BRIMA | METALICOS HILOS |
SOFYA AMARILLO AMARILLO VERDOSO PATITO SOFYA L ———— v
TIP. UNIDAD ‘ PESO v|
TELA 7 AMARILLO VERDOSO PATITO DAKOTA v
+FBT PG Pagina|t |de1 UNIDAD | Kiogramos(Ka) |¥| | jigstrando 1 -6.ce 5

CANTIDAD \:5 |
CARAC. GENERALES ‘:Puntu cruz |

Detalles de C icion de la Tela Terminada: TELA 7 — -]
| L.} Guardar‘ % Cancelar

COD. PROCESO TIPO PROCESO COD. PRODUCTO MATERIA PRIMA

P CARAC. GENERALES

+ # B @ & ¢ ©Importar Receta 14 <4 PégmaElde . m‘ 10 .,|

Figura 149. Agregar Detalle de Receta Tintura
Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el botdn

“Guardar”.

R —
” | A Guardar |

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

® Cancelar
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Editar Detalle de Receta Tintura
Para editar un registro ya ingresado a la bodega de telas terminadas, se debe dar

click en el boton “Modificar fila seleccionada”

v
+

La accion del boton desplegara un cuadro de didlogo, con todos los atributos con

el detalle de receta que se desea editar.

Receta de Tintura (-]
TELA TERMINADA COLOR TELA CRUDA CoM| Modificar registro (]|
TELA 1 AMARILLO VERDOSO PATITO ALABAMA COD. PROCESD (1 |
TELA 3 AMARILLO VERDOSO PATITO GALA BRILLANTE Zell —
TIPO PROCESO | PRE BLANQUEO v|
TELA 6 VERDE AZULADO CLARO TORI
TELA 4 VERDE AZULADO CLARO GLADIUS COD. PRODUCTO |4 J
SOFYA AMARILLO AMARILLO VERDOSO PATITO SOFYA POL MATERIA PRIMA | POLIESTER/ALGODON HILC|
TELA 7 AMARILLO VERDOSQ PATITO DAKOTA ALY 11p UNIDAD | CANTIDAD v
+ s BT B Pagina 1 |de1 10 e 6
- UNIDAD | Bobinas(bb) vl
CANTIDAD |5 |
CARAC. GENERALES | Punto cruz ]
D de C icion de la Tela Terminada: TELA 7 |—.| -]
COD. PROCESO TIPO PROCESO COD. PRODUCTO MATERIA PRIMA UNIDA [® Guardar || * Cancelar ES
3 DESENGOME 2 METALICOS HILOS Kag ) 4
+ & B @ AL O Importar Receta Pagina de 1 [ 10 v Mostrando 1 - 1 de 1

Figura 150. Editar Detalle Receta Tintura
Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el botdn “Guardar”.

N [
” | @ Guardar |

En caso de querer cancelar la edicién del registro se debe dar click en el boton

“Cancelar”

»
—>

¥ Cancelar

Consultar Detalle Receta Tintura
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el botén “Ver fila seleccionada”.

o |
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La accion del boton despliega un cuadro de didlogo con toda la informacion del

registro.

Consultar registro *®

COD. PROCESO 1
TIPO PROCESO PRE BLANQUEO
COD. PRODUCTO 4
MATERIA PRIMA POLIESTER/ALGODON HILOS
TIP. UNIDAD Bobinas
UNIDAD bb
CANTIDAD 5
i CARAC. GENERALES Funto cruz

» Cerrar

Figura 151. Consultar Detalle Receta Tintura

Para salir del cuadro de di&logo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

Eliminar Detalle Receta Tinturada
Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla
que contiene la lista de detalles de composicion de una tela terminada. Posteriormente

se debe dar click en el boton “Eliminar fila seleccionada”.

==

v

La accion del botdn desplegaré el siguiente cuadro de dialogo:

Eliminar ® |

iDesea eliminar los registros seleccionados?

3 Eliminar @ Cancelar |
P

Figura 152. Eliminar Receta

En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

> # Eliminar

Al dar click en el boton “Eliminar” el sistema eliminara el detalle de receta escogido.

| -
B ¥ Cancelar

Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelard la accion y el cuadro de dialogo

se cerrara.

»

X Cerrar



4.1.2.21 Programacion

La seccion “Programacion” tiene el siguiente sub — menu:

e Crear

e Diaria
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Inicio ~ Administracion  Parametrizacion  Inventario

Crear Programacion

TelparaVenta  Ordende Produccion TelaCrude  CRCUVIESEGEIGINE  Maquings

Procesos Recetas R TE) G0N Tintur y Acabados  Doblado

b Crear Diaria

Figura 153. Sub — Menu Programacion

Al escoger la opcidon “Crear” el sistema despliega la siguiente pantalla.

Administracién  Parametrizacion  Inventario

s

Fecha Inicio: ‘

2015-07-19 | Fecha Fin: | 2015-07-19 | | BUSCAR

Fecha: | 2015-07-19 .~ BUSCAR

Figura 154. Pantalla Principal — Crear Programacion

En la cual se debe listar los pedidos de produccién pendientes para realizar la

programacion; escogiendo “Fecha Inicio”, “Fecha Fin” y dar click en el botén

“Buscar”.

BUSCAR




Administracién  Parametrizacién  Inventario

Tela para Venta

s

Orden de Produccion

Tela Cruda

Procesos

» Tinturay Acabados|iTERHTES
Recetas

198

» Programacién Tintura 1

» Crear

Fecha:

2015-07-19

BUSCAR

Fecha Inicio: 2015-06-02 Fecha Fin: 2015-07-19 BUSCAR
Listado de Pedidos (-]
FECHA ID TELA TELA 1D COLOR COLOR METROS
2015-06-17 15 GIOWVANNEL 1 AMARILLO VERDOSO PATITC 260
2015-07-13 |42 |SOP(’A |1 |AMARILLO VERDOSO PATITdD
2015-07-15 |1EI |DAKOTA |1 |AMAF{ILLO VERDOSO PAT]TCIZSE
@ o 2@ Pagina 1 de 1 10 e Mostrando 1 - 3 de 3

Figura 155. Lista de Pedidos de Produccién — Programacion

Para Programar una Orden de Produccién se debe escoger del listado de pedidos

de produccion la que se desee programar; se debe dar click en el boton “Programar”.

[
>

El sistema desplegara la siguiente pantalla

Inicio Administracion Parametrizacion  Inventario » Produccion Salir
| s e
Lis RECETA v TELA: |DAKOTAAMARILLOVERDO:{ = BUSCAR
20
20 COLOR NOMBRE COMPOSICION
= AMARILLO VERDOSO PATIT! DAKOTA ALGODON/NYLON
1208 TELA: TELA: TELA: d
8
i COD. MAQUINA: 2 MAQUINA: centrifugadora
DESCRIPCION: Dar dps bafios
— METROS: 260 RELACION:
KILOS: 650 VOLUMEN:
NUM. PIEZAS: TERMOFIJADO: [m]
Detalles de Composicion (-]
ID.FILA  COD. PROCESO TIPO PROCESO COD. PRODUCTI MATERIA PRIMA UNIDAD CANTIDAD  CARAC. GENERA
1 1 PRE BLANQUEO 4 PDL[ESTER/ALGd bb 5 Punto cruz
+ S D E DO Paaina 1 lde0 s> »t 10 - Mostrando 1 - 1 de 1

Figura 156. Crear Programacion

En la cual se debe escoger si se desea realizar la formulacién usando una receta o

un bafio anterior a o por bafio, ademas la tela cruda que se utilizara para la produccion

de la orden escogida. También se deben ingresar los siguientes parametros:
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Pardmetros de Maquina:

e Cddigo de maquina
e Nombre de la maquina (Autocompletado segin c6digo)

e Descripcion

Parametros de Tela:

e Metros e Volumen
e Kilos e NuUmero de Piezas
e Relacion e Termo-fijado

Detalles de Composicion:

e Proceso e Unidad
e Tipo de Proceso e Cantidad
e Materia Prima e Caracteristicas Generales

Para guardar el registro se debe dar click en el botoén “Guardar”.

GUARDAR

v

Para cancelar la programacion se debe dar click en el boton “Cancelar”.

A

> | CANCELAR

Para verificar la programacion realizada se debe ingresar la fecha para la cual se

programé producir la tela y dar click en el boton “Buscar”

»  BUSCAR

El sistema desplegara un listado de programaciones realizadas para la fecha ingresada

agrupadas por maquina.
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Fecha: | 2015-06-02 | | BUSCAR

Programacién -]
BANO PEDIDO TELA COLOR No. PIEZAS

8 urdido

NO EXISTEN TRABAJOS PROGRAMADOS

= centrifugadora

DYEODOQDDO25 23 ‘ALABAMA ‘AMARILLD WVERDOS0 PATITO 12
P L I = Pa’gmadal 10 v Mostrando 1 - 2 de 2

Figura 157. Consulta de Programacion

Programacion Diaria
El sistema listara los bafios programados para la fecha actual, en caso de no existir

alguna programacion el sistema desplegara un mensaje de alerta.

Mo existen Bafios para la fecha indicada.

Administracion Parametrizacion  Inventario + Produccion Salir

Tela para Venta Orden de Produccion  Tela Cruda RILUTERFLELELLE Maquinas

Procesos Recetas » Programacion Tintura y Acabad

» Diaria

FECHA ACTUAL: | 2015-07-19 |
| Detalles de Composicion (-] |
cop. Bafllo COMPOSICION COLOR MAQUINA METROS CANTIDAD NUM. PIEZAS TERMOFIJACION
m A @ ia <o Paginalo |de » m 10 v

Figura 158. Programacion Diaria

4.1.2.22 Acabados
Al escoger la opcion “Acabados” el sistema desplegara la siguiente pantalla

Cédigo Baiio: DYE000000025

Figura 159. Pantalla Principal — Acabados
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Se debe ingresar el nimero de bafio y dar click en el boton “Buscar”.

v

BUSCAR

La accion del botdn desplegara el listado de procesos que se debe realizar para

darle acabados a la tela.

Cédigo Bajio: | DYE000000025 \

Tintura y Acabados (-] ‘
ID PROCESO PROCESO FECHA INICO FECHA FIN
0 RAMADO
L S R Péglnadel | 50 vl Mostrandeo 1 —2d32‘

Figura 160. Procesos de Tintura y Acabados

Empezar Proceso

Para empezar un proceso se debe dar click en el botén “Empezar”.

CodigoBaiio: ~ DYEOWONO5 | BUSCAR
TERMINAR
Tintura y Acabados °|
1D PROCESO PROCESO FECHA INICO FECHA FIN
DESENGOME 2015-07-19 18:03:52
0 RAMADO
B A Pa’gmadal | 50 v| Mostrando 1 -2|:|32|

Figura 161. Empezar Proceso — Tintura y Acabados
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Terminar Proceso

Para terminar un proceso se debe dar click en el botoén “Terminar”.

— | TERMINAR

4.1.2.23 Doblado

Al escoger la opcion “Doblado” el sistema desplegara la siguiente pantalla:

nicio  Administracion  Parametrizacion  Inventario Sair
Telapara Venta  Orden de Produccion  Tela Cruda [T Maquinas
Procesos Recetas Programacion TimurayAcabados

Baiio: DYEQ00000025 BUSCAR

Figura 162. Pantalla Principal Doblado

Se debe ingresar el nimero de bafio y dar click en el boton “Buscar”.

BUSCAR

v

La accion del boton desplegara la informacion de la tela que se realizé con el

cddigo de bafio ingresado, y en caso de existir datos de doblado estos se listaran.

Inicio Administracion  Parametrizacion Inventario Salir

Baiio: DYE000000025
Tela: TELA1 Tela Cruda: ALABAMA
Color: AMARILLO VERDOSO PATIT! Metros: 5000
Numero de Piezas: 20
Doblado -]
0 D4 No. PIEZA MAQUINA CODIGO DE BARRAS METROS
+ /03 @ A ¢ ©Imprimir 14 <« Pdginalo [de = » io v

Figura 163. Doblado
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Crear Doblado

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+

La accién del boton desplegara un cuadro de didlogo, en el cual serd necesario

llenar los siguientes campos:

e Cadigo de la maquina
e Nombre de la maquina

e NuUmero de metros de la pieza

1
Agregar registro »®

Mo, PIEZA 1
CoD. MAQUIMA | 2
MAQUINA centrifugadora

METROS 100|

B Guardar ¥ Cancelar
&

Figura 164. Crear Doblado
Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

> @ Guardar

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

| -
B ¥ Cancelar

Editar Doblado
Para editar un registro de una pieza de tela que ya ha sido ingresada a la bodega

de doblado, se debe dar click en el boton “Modificar fila seleccionada”

v
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La accion del boton desplegaré un cuadro de dialogo, con todos los atributos de la
pieza que se desea editar.

Baiio: DYEOO0000025 BUSCAR
Maodificar registro x |

No. PIEZA |1

Tela: TE| ALABAMA

COD. MAQUINA |2

Color: AMARILLO VE MAQUINA | centrifugadora 5000

Numero de Piezas: METROS | 200

| B Guardar | ® cancelar
Doblado — P -]

|:| D% No. PIEZA MAQUINA CODIGO DE BARRAS METROS
22 1 centrifugadora 201500230021 100

+ & O @ £ & O Imprimir Pagina |1 |del i0 v Mostrando 1 - 1 de 1

Figura 165. Editar Doblado
Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

| -
” | @ Guardar |

En caso de querer cancelar la edicién del registro se debe dar click en el boton

“Cancelar”.

| -
” ® Cancelar

Consultar Doblado
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el botén “Ver fila seleccionada”.

> e

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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La accion del boton despliega un cuadro de didlogo con toda la informacion del

registro.

Consultar registro x

D 22

No. PIEZA 1

COD. MAQUINA 2

MAQUINA centrifugadera
COD. COLOR 1

CODIGO DE BARRAS 201500230021
METROS 200

® Cerrar
#

Figura 166. Consultar Doblado
Para salir del cuadro de di&logo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

> ® Cerrar
Eliminar Doblado
Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla
que contiene la lista de piezas realizadas para la tela consultada. Posteriormente se

debe dar click en el botdon “Eliminar fila seleccionada”.

v

La accion del botdn desplegaré el siguiente cuadro de dialogo:

Eliminar x|

iDesea eliminar los registros seleccionados?

% Eliminar | @ Cancelar |
r

Figura 167. Eliminar Doblado

En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

> % Eliminar

Al dar click en el boton “Eliminar” el sistema eliminara del stock de la bodega de

doblado la pieza escogida.

| -
B ® Cancelar
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Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelara la accion y el cuadro de didlogo

se cerrara.

Imprimir Doblado
Una vez ingresado el registro de doblado el usuario debera imprimir el codigo de
barras que identifique a esa pieza dentro de la bodega de doblado; para lo cual debe

dar click en el boton “Imprimir”.

|- . .
” O Imprimir

El sistema desplegaré la siguiente pantalla:

Nombre Tela: ALABAMA

01500z 1 300218
Metros: 200

2

Figura 168. Imprimir Cddigos de Barra — Doblado

4.1.2.24 Méaquinas
La seccion “Maquinas” despliega el stock de maquinas que posee TEXPAC para

hacer uso de las mismas y administrarlas.

Administracion Parametrizacion  Inventario + Produccion Salir

Tela para Venta Orden de Produccion  Tela Cruda » Tinturay Acabados » Maquinas

Lista de Maquinaria o
DEPARTAMENT! ~ ANO FABRICACION MODELO MARCA SERIE ACTIVIDAD CAPACIDAD HORAS CAPACIDAD MINUTOS
TEJEDURIA PLA| 2002 A A 123456 AASSD 15 900
TEJEDURIA PLA 2001 B B 123444 ASS55 16 960
+ s 0@ LW Pdgina |1 |del 10 v Mostrando 1 - 2 de 2

S
Figura 169. Pantalla Principal — Maquinas

Crear Registro Maquina

Para poder crear un nuevo registro se debe dar click en el boton “Agregar nueva fila”

>+
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La accién del boton desplegara un cuadro de didlogo, en el cual serd necesario

llenar los siguientes campos:

e Departamento e Serie

e Afio de Fabricacion e Actividad

e Modelo e Capacidad (Horas)

e Marca e Capacidad (Minutos)
E Agregar registro ®

i| DEPARTAMENTO TEJEDURIA CIRCULAR

H ANO FABRICACION 2008

MODELO Zi100

MARCA Z01E

SERIE 12312423

ACTIVIDAD JINA CIRCULAR TRICOTAR

CAPACIDAD HORAS 20

CAPACIDAD MINUTOS 4356

< >

B Guardar | ¥ Cancelar
P

Figura 170. Crear Registro - Maquinaria
Una vez ingresados todos los campos requeridos se debe dar click en el boton

“Guardar”.

> A Guardar

Mensaje de comprobacion

Guardado con éxito

En caso de desear cancelar el ingreso de un nuevo registro se debe dar click en el

boton “Cancelar”.

| -
B ® Cancelar
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Editar Registro Maquina
Para editar un registro ya ingresado al stock de méaquinas, se debe dar click en el

boton “Modificar fila seleccionada”.

v

La accion del boton desplegara un cuadro de didlogo, con todos los atributos de la

maquina que se desea editar.

Modificar registro ®

DEPARTAMENTO TEJEDURIA PLANA

ANO FABRICACION 2002

MODELC Z1100

MARCA ZE0]

SERIE 123456

ACTIVIDAD AASED

CAPACIDAD HORAS ‘s

CAPACIDAD MINUTOS
£ >

3 @ Guardar % Cancelar
i

Figura 171. Editar Registro Maquina
Se edita los campos deseados y en caso de querer guardar los cambios realizados

se debe dar click en el boton “Guardar”.

> @ Guardar

En caso de desear cancelar la edicion del registro se debe dar click en el boton

“Cancelar”.

| -
B ¥ Cancelar



209

Consultar Registro de Maquina
Para consultar un registro determinado, se debe escoger la fila o registro deseado

y dar click en el botén “Ver fila seleccionada”.

v

ol

La accion del boton despliega un cuadro de dialogo con toda la informacion del
registro.

Consultar registro x

DEPARTAMENTO TEJEDURIA PLANA
ARO FABRICACION 2002

MODELC A

MARCA A

SERIE 123456
| ACTIVIDAD AASSD

CAPACIDAD HORAS 15
CAPACIDAD MINUTOS 500

3 ® Cerrar
&

Figura 172. Consultar Registro Maquina

Para salir del cuadro de di&logo se debe dar click en el boton “Cerrar”.

> X Cerrar
Eliminar Registro de Maquina
Se debe escoger el registro que se desea eliminar, dando click en la fila de la tabla
que contiene la lista de maquinas existentes. Posteriormente se debe dar click en el

boton “Eliminar fila seleccionada”.

==

v

La accion del botdn desplegara el siguiente cuadro de dialogo:

Eliminar x

iDesea eliminar los registros seleccionados?

% Eliminar @ Cancelar
&

Figura 173. Eliminar Registro Maquina
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En el cual se presenta dos botones “Eliminar” o “Cancelar”.

> . .
’ % Eliminar

Al dar click en el boton “Eliminar” el sistema eliminara del inventario la maquina

escogida.

| -
” ® Cancelar

Al dar click en el boton “Cancelar”, se cancelara la accion y el cuadro de didlogo

se cerrara.
4.1.3 Reportes

4131 Costeo Tela

Al escoger el reporte “Costeo Tela” el sistema desplegara la siguiente pantalla:

Administracién Parametrizacion Inventario Produccién } Reportes Salir

} Costeo Tela Inv. Materia Prima  Producto en Transito  Producto Terminade  Historico Ord. Urdido  Historic

| Cadigo Tela:

Figura 174. Pantalla Principal — Reporte Costeo Tela
En la cual se debe ingresar el codigo de la tela de la cual se requiere saber sus

costes de produccion.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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Cimlige Tela A Erkid i
Tela: LAY ol ARARLO YIERDaOS I FATIT
T Witk TT $90HE Flafi o i FRLEGTTR
il Uil i Posa Ol =
Anchs Trmeds: ] Pt Termmimads: &

[ moowo | mearodm | KL

Rmumra RODIGA, AEN PR S [Fa | REL
T wiaalbi POLERTTRR AL SO0 R 0% o o
s widem ks WL L o e
| ESREAN TRE] LIRS B o -1
e wmlamrdo FOLIEFTER. TECKTL LD AN BOME SEATE CRUTD | S5 5=t T el L
B kats AR T, ), BT Y LA N R ahi [T
Taguidi AL T, O TR B2 LR
LSt ] PELTRRE W AL AT T SELA U T, Lhak R10E
Amn e BSOEGA TRLA JRIS didd bl
SUNTOTAL | TOTAL TELACRITA [ w3 [y i
S TR CEETRELRADCE, T TR FAMLA TRNTRALA EiREEy 7 R
A b min TERRAEFLLLC O BE BT}
Tedelnd: PN TRNON FDal. CREDLTION DE FIELAS LN e ] Foe
A PP DG THLL SR DA B & B
Cheben i Vi TR ADREETRATELON T b #41d

froca, Jrova como oevosta T T

Figura 175. Reporte Costeo - Tela

4.1.3.2 Inventario Materia Prima
Al dar click en el reporte “Inventario de Materia Prima” el sistema desplegara un

listado del stock existente de materia prima en bodega.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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Administracién Parametrizacién  Inventario Produccién + Reportes Salir
}+ Costeo Tela (MUVA Sl Producto en Transito  Producto Terminade  Historico Ord. Urdide  Hist

CANTIDAD .
DESCRIPCION , - 2 . AD | o xisTENTE | TiTULO | TALOLO [ NUM
: . . . . UNIDAD | CABOS
75 < 108

BODEGA

1 POLIESTER HILOS 1 Hilo HILOS Caja 115 Kilogramos 5 Bobinas 1125
2 METALICOS HILOS Hilo BODEGIA Caja 67 Kilogramos 1 Bobinas 57 75 cj 108
HILOS =
3 ACETATOHILO Hilo B:]:I?.EJGSA Caja 44 Kilogramos 1 Bobinas 44 13 o 108
POLIESTER/ALGODON BODEGA
i 37152 f a 73 ]
HILOS Hilo HILOS Caja 400571 Kilogramos 1 Bobinas 0 cj 108
BODEGA
3 NYLON HILOS Hilo HILOS Caja 49921421  Kilogramos 1 Bobinas 51 13 o 108
BODEGA
6 LICRAHILO Hilo ¥ Caja 4037.1431  Kilogramos 1 Bobinas [ 75 cj 108
HILOS
7 ALGODON HILO Hilo BODEGA Caja 0 Kilogramos 0 Bobinas 0 75 ] 108
HILOS
POLIESTER
BODEGA
g TEXTURIZADO Hilo HILOS Caja 9300 Kilogramos 354 Bobinas 10 75 cj 108
CRUDO73/36 F. ’

Figura 176. Reporte — Inventario Materia Prima

4.1.3.3 Producto en Transito
Al dar click en el reporte “Producto en Transito” el sistema desplegara un listado

de todas las telas que estan en proceso de produccion definiendo:

e Proceso
e IdTela

e Pedido

e Maquina

e Fecha Inicio

e Tiempo Transcurrido
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Administracién Parametrizacién Inventario Produccion » Reportes Salir
} Costeo Tela Inv. Materia Primal s MG CED REEUET L Producto Terminado  Historico Ord. Urdido

PROCESO “ MAQUINA FECHA INICIO TIEMPO TRANSCURRIDO (Minutos)

URDIDO SECCIONAL 201400000004 MAQUINAURDIDORA  2013-07-16 13:09:48.0 5788.6167
BODEGA URDIDO SECCIONAL 201300000176 2 NA 2013-03-23 14:14:220 1714440500
BODEGA URDIDO SECCIONAL 201300000181 1 N/A 2013-07-13 10:01:12.0 104172167
BODEGA URDIDCO SECCIONAL 201500000182 1 N/A 2013-07-13 10:02:00.0 104164167
BODEGA URDIDO SECCIONAL 201300000186 1 N/A 2015-03-20 17:33:06.0 1755653167
BODEGA URDIDO SECCIONAL 201500000192 2 NA 2013-03-23 17:12:23.0 171266.0000
BODEGA URDIDO SECCIONAL 201300000195 1 N/A 2015-03-20 17:33:47.0 175564.6333
BODEGA URDIDO SECCIONAL 201500000197 2 NA 2013-03-23 17:05:43.0 1712727000
BODEGA URDIDO SECCIONAL 201300000198 1 N/A 2015-03-23 17:06:47.0 1712716333
BODEGA URDIDO SECCIONAL 201500000200 2 NA 20135-04-07 10:39:35.0 150058.8333
BODEGA URDIDO SECCIONAL 201300000229 1 N/A 2015-04-07 16:09:26.0 1407280833
BODEGA URDIDO SECCIONAL 201300000230 1 NA 2015-04-07 16:10:14.0 140722.1833

TEJIDO PLANO 201500000193 -201300000199 1 TELARPLANON®0  2013-04-08 16:32:35.0 1482633000
TETIDO PLANO 201300000229 - 201300000230 1 TELAR PLANON®1 2013-07-11 13:49:39.0 12048.7667
BODEGA URDIDO SIMPLE il N/A N/A 2013-07-19 04:08:25.0 28300333

Figura 177. Reporte — Producto en transito

4.1.3.4 Producto Terminado
Al dar click en el reporte “Producto Terminado” el sistema desplegara la siguiente

pantalla:

Administracion Parametrizacion Inventario Produccion

= * Producto en Transito + Producto Terminadofiy [EGT = Ye L MITGTG )

Hist

Costeo Tela Inv. Materia Pri

Fecha Inicio: 2015-07-20 Fecha Fin: 2015-07-20 BUSCAR

Figura 178. Pantalla Principal - Reporte Producto Terminado

En la cual se debe ingresar un rango de fechas determinado y dar click en el boton

“Buscar”.

> | BUSCAR



214

La accion del botdn desplegara un listado de telas producidas en el rango de tiempo
escogido detallando los siguientes campos:

e Cddigo de Barras
e Fecha
e Nombre

e Color

Administracién Parametrizacién Inventario Produccién » Reportes Salir

Fecha Inicio: 2015-06-02 Fecha Fin: 2015-07-20 BUSCAR

CODIGO DE BARRAS FECHA NOMBRE COLOR

201500010001 2015-07-16 16:23:01.0 TELA 1 AMARILLO VERDOSO PATITO
201500010007 2015-07-16 16:23:01.0 TELA1 AMARILLO VERDOSO PATITO
201500010008 2015-07-16 16:23:01.0 TELA 1 AMARILLO VERDOSO PATITO
201500010011 2015-07-16 16:23:01.0 TELA1 AMARILLO VERDOSO PATITO
201500240012 2015-07-16 16:23:01.0 TELA S AMARILLO VERDOSO PATITO
201500240013 2015-07-16 16:23:01.0 TELAS AMARILLO VERDOSO PATITO
201500240014 2015-07-16 16:23:01.0 TELA 3 AMARILLO VERDOSO PATITO
201300230015 2013-07-16 16:23:01.0 TELA 3 AMARILLO VERDOSO PATITO
201500260016 2015-07-16 16:23:010 SOFYA AMARILLO AMARILLO VERDOSO PATITO
201300280017 2013-07-16 16:23:01.0 Prueba Ketten VERDE AZULADO CLARO

201500290018 2013-07-16 16:23:01.0 TELA 7T AMARILLO VERDOSO PATITO
201300260019 2015-07-17 09:06:20.0 SOFYA AMARILLO AMARILLO VERDOSO PATITQ
201500260020 2015-07-17 09:26:38.0 SOFYAAMARILLO AMARILLO VERDOSO PATITO
201300230021 2015-07-19 18:22:26.0 TELA1 AMARIN L O VERDOSO PATITO

Figura 179. Reporte — Producto Terminado

4.1.3.5 Histérico Orden de Urdido
Al dar click en el reporte “Historico Ord. Urdido” el sistema desplegara la
siguiente pantalla:

Inicio  Administracion  Parametrizacién  Inventario Produccion  [LE=TY Salir
Costeo Tela Inv. Materia Prima  Producto en Transitol[ Qi St ER i AELERRIEEL YL L TETEE Historico Tiempos Maquinas — Materiales Usados

Fecha Inicio: 2015-07-20 Fecha Fin: 2015-07-20 BUSCAR

Figura 180. Pantalla Principal — Reporte Histérico Ord. Urdido
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En la cual se debe ingresar un rango de fechas determinado y dar click en el boton

“Buscar”.

> | BUSCAR

La accion del boton desplegara un listado de 6rdenes de urdido realizadas dentro

del rango de tiempo definido, detallando los siguientes campos:

e Numero de Pedido e Tela

e Fechade pedido e Metros de Urdido

e Codigo de Urdido e Peso

e Fecha Urdido e Tiempo de Urdido (Horas)

Administracién Parametrizacion Inventario Produccién ¥ Reportes Salir

Fecha Inicio: 2015-04-07 Fecha Fin: 2015-07-20 BUSCAR
2001  recuaon o | comeomo | e xomo | 21 | venos e o | e | s oo monss |

2 2015-01-02 201500000200 2015-04-07 ZEUS 2400 63.00 0.0364

1 2013-01-01 201300000201 2013-04-07 ZEUS 600 0.00 EL URDIDO NO HA EMPEZADO
1 2015-01-01 201500000202 2015-04-07 ZEUS 600 0.00  EL URDIDO NO HA EMPEZADO
1 2015-01-01 201500000203 2015-04-07 ZEUS 550 0.00  EL URDIDO NO HA EMPEZADO
1 2013-01-01 201500000204 2015-04-07 ZEUS 550 0.00 EL URDIDO NO HA EMPEZADO
1 2015-01-01 201500000210 20150407 ZEUS 500 0.00  EL URDIDO NO HA EMPEZADO
1 2015-01-01 201500000211 2015-04-07 ZEUS 500 0.00  EL URDIDO NO HA EMPEZADO
1 20130101 201500000212 20150407 ZEUS 660 0.00 EL URDIDO NOHA EMPEZADO
1 2015-01-01 201500000213 2015-04-07 ZEUS 465 000 EL URDIDO NOHA EMPEZADO
1 2015-01-01 201500000214 20150407 ZEUS 123 0.00  EL URDIDO NO HA EMPEZADO
1 2015-01-01 201500000215 2015-04-07 EEUS 123 0.00 EL URDIDO NO HA EMPEZADO
1 2015-01-01 201500000216 2015-04-07 ZEUS 4356 000  EL URDIDO NO HA EMPEZADO
1 2015-01-01 201500000217 2015-04-07 ZEUS 156 0.00  EL URDIDO NO HA EMPEZADO
1 2015-01-01 201500000218 2015-04-07 FEUS 156 0.00  EL URDIDO NO HA EMPEZADO

Figura 181. Reporte — Historico Ord. Urdido

4.1.3.6 Historico de Rendimiento de Maquinas
Al dar click en el reporte “Historicos Tiempos Maquinas™ el sistema desplegara la

siguiente pantalla:
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Administracion Parametrizacién Inventario Produccidn » Reportes Salir

Costeo Tela Inv. Materia Pima  Producto en Transito  Producto TerminadoflgiyTLil e BTG T L RUE L

Fecha Inicio: 2015-07-20 Fecha Fin: 2015-07-20 BUSCAR

Figura 182. Pantalla Principal — Histdrico de Rendimiento de Maquinas

En la cual se debe ingresar un rango de fechas determinado y dar click en el boton

“Buscar”.

> | BUSCAR

La accion del boton desplegara un listado de las maquinas que han sido utilizadas

dentro del rango de tiempo definido, detallando los siguientes campos:

e Maquina
e Eltiempo de uso (Minutos)

e Metros generados

¢ Kilogramos Generados

Fecha Inicio: 2015-06-02 Fecha Fin: 2015-07-20 BUSCAR
0 2 0.00

MAQUINA URDIDORA SECCIONAL
TELAR FLANON®1 29.0333 4600 132.0000
TELAR PLANON®2 29.0333 520 130.0000
MAQUINA URDIDOR A SIMPLE N° | 7200333 120.00 120.0000
MAQUINA URDIDORA SIMPLE N° 2 42 23300 143.0000
TELAR DEPUNTON"1 0 120 125.0000

centrifigadora 57333 50.0000 3.0000

urdido 3240.1667 1930.0000 1069.0000

Figura 183. Reporte Historico de Rendimiento de Maquinas
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4.1.3.7 Materiales Usados

Administracién Parametrizacién Inventario Produccién » Reportes Salir

Costeo Tela Inv. Materia Pima  Producto en Transito  Producto Terminado  Historico Ord. Urdldum

Fecha Inicio: 2015-07-20 Fecha Fin: 2015-07-20 BUSCAR

Figura 184. Pantalla Principal — Reporte Materiales Usados

En la cual se debe ingresar un rango de fechas determinado y dar click en el boton

“Buscar”.

> | BUSCAR

La accion del botdn desplegara un listado de la materia prima que ha sido utilizada
dentro del rango de tiempo definido, detallando los siguientes campos:

e Cadigo e Fecha de Pedido
e Lote e Cantidad Restante

e Proceso en el cual fue utilizado e Unidad

e NuUmero de pedido

Fecha Inicio: 2015-01-02 Fecha Fin: 2015-07-20 BUSCAR
Comen i | o e oo

201500010001 KR2D29ZV TEJIDOKETTEN 2015-01-01 2.0000 Kilogramos
201300010002 EKR2D29ZV TEJIDOKETTEN 1 20150101 300149 Kilogramos
201500010003 KR2D29ZV TEJIDOKETTEN 1 2015-01-01 30.0149 Kilogramos
201500020001 §PZ51INV  TEJIDOKETIEN 1 2015-01-01 36.7335 Eilogramos
201500040001 0©9914C35  TEJIDOPLANO 1 2015-01-01 550.0000 Eilogramos
201500050001 1YL6FN3IU  TEJDOPLANO 1 2013-01-01 350.0000 Eilogramos
201500150001 GE866GAAR  TEJIDOPLANO 1 20150101 144911 Kilogramos
201500150002 GE66GAAS  TEJIDOFLANO 1 2013-01-01 144011 Kilogramos
201500170042 NRCWSQHX TEJIDOPLANO 2 2015-01-02 20.7991 Kilogramos
201300200001 BFABBKX? TEJIDOPLANC 2 2015-01-02 470.0000 Kilogramos
201500230015 SI3X2JLA  TENDOPLANO 1 20150101 152362 Kilogramos
201300230016  SI3X2JLA  TEJIDOPLANO 1 20150101 19.2362 Kilogramos
201502070042 2E7967VF  TEJIDOPLANO 1 2015-01-01 37.2180 Kilogramos
T " T AASEARATARAS T AT A T T T AT e AATT AT Al Tassen TaTm——s

Figura 185. Reporte de Materia Prima Utilizada
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4.2 Pruebas

Tabla 76.

Prueba Orden de Produccion

Caso de Prueba

NUmero caso de prueba: 01 NUmero historia de usuario: 01

Nombre caso de prueba: Orden de Produccion

Descripcion: Se recepta el pedido de tela, posteriormente se procede a verificar en stock de bodega;
En caso de existir la mercaderia se la entrega al cliente, caso contrario se procede a realizar una Orden

de Produccion.

Condiciones de ejecucién:
Para realizar una orden de produccién se debe:

e Crear

e Aprobar

e  Estimar
Entradas:

e Entradas para crear la orden de produccién:
o Nombre Comercial de la Tela

Color (Autocompletado)

Fecha de Pedido

Metros de Tela

Numero de Piezas

Observacion

e Entradas para Aprobar la orden de produccion:
o Fecha Inicio
o FechaFin

e Entradas para estimar la orden de produccion:
o Numero de pedido

O O O O O

Resultado Esperado: Se espera tener una orden de produccion aprobada con el detalle de pedidos

de la misma para que el jefe de produccion programe la produccion de las telas.

Firma de Aceptacion
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Tabla 77.

Prueba Programacion

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 02 NUmero historia de usuario: 02

Nombre caso de prueba: Programacion

Descripcion: El jefe de tintura recibe la orden de produccion y programa segun la disponibilidad de
las maquinas la produccion diaria; se debe tomar en cuenta las diferentes caracteristicas de las

maquinas, tipo de tela y la cantidad de metros necesarios.

Condiciones de ejecucién:

Para realizar el proceso de programacién debe existir una orden de produccidn previay se debe crear
el registro de programacion dentro del sistema.

Entradas:

e Parametros de Maquina:
o Cddigo de maquina
o Nombre de la maquina (Autocompletado segtn cédigo)
o Descripcion

e Parametros de Tela
o Metros
o Kilos
o Relacién
o Volumen
o Numero de Piezas
o Termo-fijado

o Detalles de composicion
o Proceso
o Tipo de Proceso
o Materia Prima
o Unidad
o Cantidad
o Caracteristicas Generales

Resultado Esperado: Se espera que el sistema despliegue diariamente la programacion de la

produccion de las maquinas.

Firma de Aceptacion
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Tabla 78.

Prueba Formulacion

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 03 NUmero historia de usuario: 03

Nombre caso de prueba: Formulacién

Descripcion: Se recepta la orden de produccion, luego se verifica la existencia del color de la tela en
los datos historicos y se toma el ultimo bafio realizado; posteriormente, se procede a la formulacién
en la cual en base a los metros, peso, relacion de bafio y volumen de la maquina se realiza un pedido

a bodega de tela cruda, auxiliares y colorantes necesarios para la produccion.

Condiciones de ejecucién:
Para realizar el proceso de formulacién (Receta) debe existir una orden de produccion previa y se

debe crear la receta para el urdido, engomado v el tejido.

Entradas:
e Urdido
o Material:
= ftem
= Descripcion
= Cantidad
= Unidad
=  QOrden

o Parédmetros:
= Namero de hilos
= Ancho terminado
= Ndmero de fajas
= Ancho de peine
= Peso por Pieza
= Ndmero de hilos
=  Ancho terminado
= Namero de fajas
= Ancho de peine
=  Peso por Pieza
o Armado de Filetas
e Engomado
o Porcentaje de goma que absorbe la tela.
e Tejido
o Pardmetros:
=  Ancho de Crudo
= Densidad de Pasadas
=  Gramaje de Crudo
o Atrticulos (Hilos):

= tem
= Descripcion
=  Orden

Resultado Esperado: Se espera que el sistema despliegue la receta de los procesos productivos para

que los operarios realicen la produccidn pertinente de las telas requeridas en la orden de produccién.

Firma de Aceptacion
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Prueba Preparacion de tela cruda
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Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 04

NUmero historia de usuario: 04

Nombre caso de prueba: Preparacion de tela cruda

Descripcion: El operario recepta la tela cruda, la prepara desdoblandola y la examina para verificar

que no existan huecos en la tela o diferentes tipos.

Programacion
Urdido
Ingreso
Salida

Condiciones de ejecucién:

Orden de produccion
Formulacion — Urdido

Entradas:
(@]
(@]
(@]
(@]
(@]
(@]
(@]
(@]
(@]
(@]
(@]

(@]

e Ingreso tela cruda a bodega:

Codigo

Nombre

Numero de rollo

Peso (Kg)

Numero Inspeccion Ketten
Numero Inspeccion Plano

e Salida tela cruda de bodega:

Id Orden de produccién
Codigo de tela cruda
Peso

Realizar Cortes
Numero de cortes
Metros de corte

Resultado Esperado: Se espera tener control de las telas que estan en estado de produccion mediante

la administracion de tarjetas viajeras y de los ingresos y egresos de bodega.

Firma de Aceptacion
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Tabla 80.

Prueba Tintura

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 05 Numero historia de usuario: 05

Nombre caso de prueba: Tintura

Descripcion: Dependiendo el tipo de tela o fibra cambian las variables de tiempo, temperatura y

presion en el proceso de tintura el cual a su vez consta de varios subprocesos.

Condiciones de ejecucién:

e Orden de produccion
e Existencia de tela cruda (Salida tela cruda)
e Receta de tintura

Entradas:

e Receta de Tintura:
o Nombre de la tela
Codigo del color
Color
Codigo de tela cruda
Nombre de tela Cruda
Codigo de composicion de la tela
Composicion de tela
Detalle Receta
=  Tipo Proceso
= Cédigo de Producto
= Nombre de la materia prima
= Unidad
= Cantidad
= Caracteristicas generales

O 0O O O O O O

Resultado Esperado: Se espera administrar el proceso de tintura y acabados.

Firma de Aceptacion



223

Tabla 81.
Acabados
Caso de Prueba
Numero caso de prueba: 06 NUmero historia de usuario: 06

Nombre caso de prueba: Acabados

Descripcion: El operario ingresa la tela en la maquina de ramado en la cual se dan los acabados a la

tela como impregnacion, se regula la trama y mediante termo-fijacion se adhieren los terminados.

Condiciones de ejecucién:

Orden de produccion
Urdido

Receta

Programacion
Definicion de procesos
Acabados

Entradas:

e  Procesos:
o Descripcién
o Costo
e Acabados:
o Cadigo de bafio

Resultado Esperado: Se espera tener control de los procesos que se van a ejecutar al proporcionar
acabados a la tela.

Firma de Aceptacion
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Tabla 82.

Prueba Administracion de tela cruda

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 07 Numero historia de usuario: 07

Nombre caso de prueba: Administracion de tela importada

Descripcion: El jefe de bodega recepta y despacha de bodega segln las 6rdenes de compra y de

produccion las telas importadas.

Condiciones de ejecucién:

e Orden de produccion
e  Crear registro de tela importada (Cat&logo)
e Ingreso / Egreso de bodega

Entradas:

e Catélogo:

Nombre Comercial
Composicién

Tipo de Tejido
Peso

Ancho

Densidad

Color

Acabados
Procedencia

Peso Total

Metros Totales
Cantidad

Unidad (Piezas / Rollos)

O 0O O OO OO0OO0OO0OO0OO0o0OOoOOo

e Entrada Tela Importada:
o IdTela
Nombre Comercial
Lote
Factura
PI
Precio

O O O O O

Resultado Esperado: Se espera tener control de las telas importadas teniendo un catélogo y

administrando los ingresos y egresos de las mismas.

Firma de Aceptacion



Tabla 83.

Administracion de maquinaria.

225

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 08 Numero historia de usuario: 08

Nombre caso de prueba: Administracion de maquinaria

Descripcion: El jefe de produccion administra las maquinas disponibles en TEXPAC.

Condiciones de ejecucién:

e Ingresar al sistema
e  Administrar maquinaria

Entradas:

e Entrada/ Maquina:
o Nombre Comercial de la Tela
Departamento
Afio de Fabricacion
Modelo
Marca
Serie
Actividad
Capacidad (Horas)
Capacidad (Minutos)

O O O O O O O O

Resultado Esperado: Se espera tener un control de las maquinas productivas de TEXPAC.

Firma de Aceptacion
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Tabla 84.
Prueba Doblado

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 09 NUmero historia de usuario: 09

Nombre caso de prueba: Doblado

Descripcion: Dependiendo el pedido del cliente el operario ingresa la tela en la maquina dobladora

o enrolladora segln sea el caso para su posterior sellado y entrega.

Condiciones de ejecucién:

e Orden de produccion
e Urdido
e Tinturay Acabados
e Doblado
Entradas:
e Doblado:

o Codigo de la maquina
o Nombre de la maquina
o Numero de metros de la pieza
Resultado Esperado: Se espera crear las piezas necesarias para cumplir con la orden de urdido y

crear un cédigo de barra para cada pieza.

Firma de Aceptacion
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Tabla 85.
Prueba Urdido Ketten

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 10 NUmero historia de usuario: 10

Nombre caso de prueba: Urdido Ketten

Descripcion: El jefe de produccion recepta el requerimiento y comunica al jefe de area para que
planifique el urdido de acuerdo a existencias en la bodega temporal de urdido ketten; en caso de no
existir la cantidad necesaria para suplir el requerimiento se generan carretos del nimero de hilos

necesarios para la fabricacion de la tela pedida.

Condiciones de ejecucién:

e Orden de produccion
e Urdido ketten

U Crear
. Aprobar
. Inicio / Fin

Entradas:

Crear Urdido Ketten:

o Numero de metros

o Numero de Hilos

o Numero de maquina de urdido
Aprobar Urdido Ketten:

o Numero de urdido

o Iditem

e Inicio/ Fin
o Numero de urdido

Resultado Esperado: Se espera crear, aprobar, dar inicio y fin al urdido ketten solicitado en la orden

de produccién.

Firma de Aceptacion
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Tabla 86.
Prueba tejido ketten

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 11 Numero historia de usuario: 11

Nombre caso de prueba: Tejido Ketten

Descripcion: De acuerdo al tipo de tela que se elabore existen diferentes formas de armar el tejido,
ya que se toma en cuenta el nimero de carretos de urdido que deben colocarse en la maquina en
cada barra y la distribucion de las agujas de tejido. Este tejido se reparte en rollos de tela cruda que
se ha estandarizado entre 50 y 55 kilogramos. Cada uno de estos rollos se los identifica mediante

tarjetas viajeras para control en los procesos posteriores.

Condiciones de ejecucién:

e Orden de produccion

e Urdido ketten

e Tejido ketten — Asignacion de carretos
e Iniciar proceso tejido ketten

e Finalizar proceso tejido ketten

Entradas:

e Asignacion de carretos:
o Cddigo de carreto
¢ Iniciar / Finalizar tejido Ketten:
o Numero de telar
Resultado Esperado: Se espera asignar los carretos de urdido para realizar el tejido y tener un

control de tiempos de inicio y fin del proceso de tejido ketten.

Firma de Aceptacion
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Tabla 87.
Prueba Urdido Plano

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 12 Numero historia de usuario: 12

Nombre caso de prueba: Urdido Plano

Descripcion: El jefe de produccidn hace una orden de urdido la cual se le pasa al jefe de area para
la planificacion del urdido en su seccion. Para la optimizacidn de éste proceso se urde todo el hilo

disponible en las filetas.

Condiciones de ejecucién:

e Orden de produccion
e Urdido Plano

. Comprobar
. Iniciar
. Finalizar

Entradas:

e Urdido Plano:
o Numero de Orden de produccion
Id Tela
Avrticulo (Autocompletado segin id de la tela)
Fecha (Autocompletado segln el nimero de orden de produccién)
Metros
Orden Doble (Si / No)
Codigo de Articulo
Material (Autocompletado segun id de la tela)
Tejeduria
Vueltas
Numero de Hilos
Numero de Telar
Color
Numero de fajas
Numero de hilos
Numero total de hilos
Ancho
o Pasado
e Comprobar:
o Numero de orden de urdido
o Cobdigo de item
e Iniciar / Finalizar
o Numero de orden de urdido

O O O OO OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

Resultado Esperado: Se espera crear registro del urdido plano, comprobar que existe la materia

prima para realizar el urdido y controlar tiempos de produccién dando inicio y fin al proceso.

Firma de Aceptacion
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Tabla 88.

Prueba Tejido Plano

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 13 NUmero historia de usuario: 13

Nombre caso de prueba: Tejido Plano

Descripcion: El operario utiliza dos rollos de urdido para colocarlos en la maquina y pasar la trama
realizando el tejido respectivo. Posteriormente el tejido se procede a cortar en piezas con un peso

estandar de 50 a 55 kilogramos.

Condiciones de ejecucién:

e Orden de produccion
e Urdido Plano
e Tejido Plano
. Empezar
. Terminar

Entradas:

e Empezar:
o Cddigo de barras del primer urdido a utilizar
o Cddigo de barras del segundo urdido a utilizar
e Terminar:
o Numero de urdido
o Numero de pieza

Resultado Esperado: Se espera asignar las piezas de urdido que se va a utilizar para realizar el tejido

plano.

Firma de Aceptacion
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Tabla 89.

Prueba Administracion de materia prima

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 14 NUmero historia de usuario: 14

Nombre caso de prueba: Administracion de materia prima

Descripcion: El jefe de bodega administra la materia prima que se utiliza para la produccién de telas.

Condiciones de ejecucién:

e Ingresar al sistema
e  Administrar materia prima (Inventario)

o Crear registro de materia prima
0 Ingreso bodega
. Salida Bodega

Entradas:

¢ Registro materia prima:
o Cddigo de Barras
Método de manejo
Descripcion
Tipo
Bodega
Cantidad Maxima
Cantidad Minima
Unidad de Almacenamiento
Tipo de Unidad
Tiempo de Vida
Marca
IVA
Titulo
Titulo Unidad
o Numero de Cabos
e Ingreso bodega:
o Id de Compra
o Pl (Autocompleta segun id de compra)
o Bodega
o Observacion
e Salida bodega:
o Documento de referencia
o Peticion
o Bodega
o Observacion

O 0 OO O0OO0OO0OO0OO0OO0OO0oOOoOOo

Resultado Esperado: Se espera tener un control de la materia prima que se utiliza en los procesos

productivos para evitar desperdicios de la misma.

Firma de Aceptacion
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Tabla 90.
Prueba Inspeccion

Caso de Prueba

Numero caso de prueba: 15 Numero historia de usuario: 15

Nombre caso de prueba: Inspeccion

Descripcion: Cada rollo de tela proveniente de tejido plano pasa a ser revisada por el operario para
realizar un control de calidad; ademas, se verifica el peso y la longitud en metros de la tela.
Posteriormente se generan tarjetas viajeras para mantener control de las existencias de ingresos y

egresos de la bodega de tela cruda.

Condiciones de ejecucién:

e Ingresar al sistema
e Orden de produccion
e Urdido

Entradas:

e Inspeccion — Tarjeta Viajera:
o Cadigo de orden de urdido
Numero de rollos
Pasadas por CM
Mts revision crudo
Peso (kg)
Ancho crudo
Puntaje

O O O O O O

Resultado Esperado: Se espera tener un control de la tela cruda producida.

Firma de Aceptacion
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CAPITULO 5: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

e El desarrollo del médulo productivo del sistema web ERP para el control y
visualizacion en tiempo real de los procesos productivos textiles de la empresa
TEXPAC, mediante la utilizacion de herramientas libres, ayudd a reducir
costos de implantacion.

e Se definio y evalud los requerimientos del area productiva de TEXPAC
utilizando historias de usuario y levantamiento de procesos; lo cual permitio
brindar a los mandos superiores informacidn y control de los mismos mediante
el modulo de produccidn desarrollado.

e Mediante el analisis realizado a ERP’s existentes en el mercado se defini6 que
las caracteristicas esenciales que debe poseer el modulo productivo de un
sistema web ERP son: modularidad, flexibilidad, adaptacion, integracion,
brindar informacion veraz y permitir el control de todos los procesos
productivos.

e Se logr6 controlar el rendimiento de las maquinas, stock real de las telas en
proceso de produccion y telas para la venta mediante formularios Web, que
permiten el ingreso de informacion de cada proceso existente en la linea
productiva de la empresa TEXPAC.

e Se generaron reportes que presentan informacion personalizada de estados de
produccion dentro de la empresa TEXPAC; para el uso y toma de decisiones
gerenciales.

e El trabajar con la metodologia XP ayudo a optimizar el tiempo de desarrollo

debido a que no es necesario demasiada documentacion para implementarla.

ESPACIO EN BLANCO

INTENCIONAL
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5.2 Recomendaciones

e Realizar un pre analisis de cudles serian las herramientas libres que se adaptan
de mejor manera para el desarrollo de sistemas de gran desempefio como lo es
un sistema web ERP.

e Trabajar conjuntamente con el cliente y los operarios que realizan los procesos
mediante observacion directa, para obtener informacion real.

e Elaborar un andlisis previo de la arquitectura a ser implementada para obtener
mayor escalabilidad y menor impacto al integrar nuevos médulos y asi cumplir
con las caracteristicas esenciales del modulo productivo de un ERP.

e Validar todos los ingresos de datos para asegurar la obtencion de informacion
integra; ademas la interfaz debe ser amigable con el usuario.

e Apoyarse en la informacion histérica presentada en los reportes generados por
el sistema para la toma de decisiones, mejoramiento de la planificacion

estratégica y cumplimiento de los objetivos por la empresa.

e Utilizar metodologias agiles como Extreme Programming para el desarrollo de

sistemas de gran desempefio como lo es un sistema ERP.
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GLOSARIO

>

BOBINA: Hilo, cable o cordel que se encuentra enrollado sobre un tubo de
carton u otro material.

CARRETO: Cilindro generalmente con el eje hueco, con rebordes o discos en
sus bases, en el que se enrolla hilos, cables u otro material flexible
PROGRAMACION: Planificacion de las maquinas para mantener un
cronograma de uso de las mismas.

RECETA: Composicién de un proceso en el cual se especifican materiales,
tiempos, distribuciones y otros factores importantes para conseguir el resultado
esperado.

TEJIDO PLANO: Se llama asi a aquellos tejidos que poseen en su estructura
dos series de hilos, una longitudinal URDIMBRE Yy otra transversal llamada
TRAMA. Ambas series de hilos se entrecruzan en un angulo de 90° formando
el tejido. Las unidades de URDIMBRE son Ilamadas hilos y estan ubicadas
longitudinalmente y las de TRAMA pasadas ubicadas horizontalmente y la
forma en que estas unidades se enlazan se denomina ligamento.

TEJIDO KETTEN: Es un tipo de tejido de punto compuesto por hilos de trama
0 de urdimbre, o por ambos a la vez, pero formando siempre unos bucles
especiales llamados puntos o mallas

TERMIFIJACION: Proceso que consiste en tratar con calor cuerdas de fibras
sintéticas como poliéster, para disminuir la tendencia de las cuerdas a formar
nudos (cocas), para minimizar el encogimiento cuando la cuerda entra en
servicio, ademas fijar en ellas los quimicos adheridos previamente.

URDIDO: Operacion que consiste en formar la urdimbre de un tejido,
disponiendo paralelamente los hilos de igual longitud sobre un carrete.
URDIMBRE: Conjunto de hilos colocados en paralelo sobre un carrete para

pasar por ellos la trama y formar un tejido.

URDIDO SECCIONAL: Colocacion de hilos paralelos en fajas o secciones
que son delimitadas por el namero de hilos que permite el ancho del peine de
la méquina, estas fajas se generan mediante el avance o configuracion de la

urdidora hasta completar el nUmero de hilos necesarios para el tejido.



