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C.APITULO I

DIAGRAN4,AS DEL SIST'EMA



Muiat (h ltdo. Síurzrro d. Coitrol ¿c Strch, Di*ibucbn ¡ Talla

1.1. Relación con otros Slsfemas

Relación con ofro{r Sísfemas
Mediante el siguiente gráfico presentanas la integración del Sislema de Contol de

Stoch D¡stribución y Taller con los ottos subsistemas que guanh relación:

gSTEMA INTEGRADO DE INFORMACION

MODULO SrOCr( DiSTR,BUCíON Y TALLER

Maquinar eñ
T.Y,or

El objetivo de la integración de los sislemas rutomatizadas es pro¡nrcionar agilidod y
eficiencia en los procesos med¡ante la comunicación entre estaciones de trabajo que

hace posible la com¡nrtición de información

lr.rkclrtg

Clbnt6Produ<roa
po. Ch.

Cdnp¡ñ¡áa Cont¡ctoa

Eíp...d6 LLrl.da
f&ñi:aaStod( Osbtxrt t

y T¡aLr

-f]po d.
S.rvicb

M&uiñat
Probteme Cell

CI.p.tch€r

So¡¡JcioñContrd6

Máquinaa
Praat¡dar

I



'DlllDJ Í ug,cnqu,sto \po,s ap ug,rDutolut Dl owúnpnpD
soúnba sowo¡sV,td t( osatZa 'osa8ut ap sorua,w,Aow sol glm,p 'souarqs ryuap

so¡ ap ugtcouuotut q ap s?^D,tt D.anDJ { uqnqo¡q loquo3 ap úwa§S lg .
ta¡ol ¡o uosatBut saptp sol ap sounS¡o 'sodtnba so¡ uouasatd

anb sowa¡qand 'st)ctu)?t Wouta¡ m¡ wts¡&at Drtrodqe nDJ ap Dwatsts lg .
'm8apoq m¡ o uosattur anb sotsandat

r( sotcnpo,td so¡ ap ugtcoruolur o¡ mtpry)D olmyanq ?p pguo) ap Duatsry lg .
'otct,uas ap odrt ¡a ptot8rcap n¡o¡ Í ug¡cnq¡tts¡g 'loluo) ap Draatsls

p saprc fil ap,tll,totl o 'sotsandsat Í sotcnpotd 'so¡uarugauau ap sotD.ttuoJ

ap Dua^ q D aluatpuodsatoc ug¡couolut q m,pry)D squaA ap Dua§S lg c
,JAIPJ

t( uqtcnqutxq 'prtuoJ ap Dwatqs l?p soncotd so¡ tm¡¡oat otd a¡qov stpur

sa pD q 'sopa¡dwa so¡ ap ugtcoutolur q auauuou ?DuosD¿ ap Dua§ls lg .
ta¡¡o¡ I ugnnqqtsl1 'pt,uoJ ap Dua$,s p ua

sosacotd tozttoat otod a¡qoruadnpt, sa pfi o¡ 'oygdwoc tod sa¡uaqc 'satopaeaotd
'sonnpotd so¡ ap ug¡couuo/ut Dl rDruaulp aquuad Supt¡m¡4¡ ?p Duars,s lg .

: uo DDnu M o c o uon ¡on¡und
os soryttowotno súwatsts sol ap asaruland ugtcDr8arul q ap so¡dan¡td so'¡

'aqaqc ¡o soúnba ap sowotsV.td ,( sodmba ap ugtcondat
ouoJ salq so¡ttou tod 'sorsandat /( soum@w ap osatBa 'osaáur ¡a ua soponryotu,

sosacotd so¡ tote¡aco otSo¡ a¡ I appnpat ofoqo4 ¡a o aa as ugtcDJ8atu, Dtsa uo)

r2¡pl { uwnql/|sle 'rlrors, ?p tortuo) ep w"§1n^ lprJ 70 tqDN



Ma¡n Caa LtdL Sis¿rru d¿ Cont¡ol dc Strc*, Dig¡ibucitn ¡ Tallet

1.2. Diagnma de Flujo de lnformaci6n

Flujo de lnformaci6n
El área de Stock Disribución y Taller, se dedica princi¡nlmente a la repmción de

las máquinas que ingresan al taller, mediante la designación de Técnicos de Servicio.
Ademas en este Taller se debe de llevar un regislro de las máquina.s que ingresan y
egrescu to sea por devolución o por préslamo, del técnico de serricio asignado, asi
como de los gastos incarridos pam su rcpmción

SISTEMA INTEGRADO DE INFORMACION
MODULO SrOCr( DiSTRíBUCÍON Y TALLER

sr@K orsfRrBUcücN
Y TALLER

CLIENTE

Hoi. d.
lngrGaoHq. d.

lnorüao

Hoí. d.
ftÉtxnoHoje d.

Hoi¡ d.
t¡agnoatacoHq'. d.

Oagnoaiico

Oato¡

M&u'nat
T.llr

I

(,



Moirtl CLL Il¿tL Siy'aru dc Control de St¿r*, Dis¡íbucibn y Tallet

Narraüva:

I. Depaltarnento de Stor,k Distibución y Toller registra el ingreso de las máquinas o
panes al taller por los sigu¡entes motivos:

o Serticios lnlemos
o Garantía
o Contrato de Mantenimiento
. Per Call
o Devolución de Préstamo

Si el ingreso se debe a una Devolución de Prestamo se debe actualizar las tablas de
pre s tamos e i tNe ntario.

2. En el momento que se ingresa una máquira o parte al taller se elabom una hoja de

ingreso con dos copias que irdica:

o l.-eclu de Ingreso
o Cliente
o Morca
. Tip
o Serie
o Técnico resp<trcable
o Tipo de Serticio
o Falla
o Accesorios

Uta copia se dhiere a la m@uina y la otm se archiva

3. I-lno @uim ó prte que pertenece al Taller puede salir en caliM de préstamo

Wm un cliente, cuando el Técnico de servicio lo crea necesario. Esto genera una
lnja de prcsta,mos con dos copias, I se fu al cliente y la última se archiva

4. Una vez que un tema eslá cerrado, se genem uno hoja de Diagnstico, con dos
copias, I se fu al cliente en el momento de la entega del equipo y la úilina se

archiva



Maiat L-14 U¿a.

1.3. Diagnma de Flujo de Datos

Sisaru d¿ Control de Stxh, Dis¡ibucibn y Taller

S'STEfiA INTEGRADO DE INFORMACION
MODULO SrOCr( DtSrRtBUCtON Y TALLER

Flujo de Datos Actual del lngrcso de Máquinas al Taller

t".*
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Mti¡l Oa. IJdo. Sitcnu d¿ Ca*¡ol de Strch, Dí*ribucibn y Talla

S'STE'UA INTEGRADO DE INFORMACION
MODULO SrOCr( DISTRTBUCION Y TALLER

Flujo de Datos Actual del Egrcso de Máquinas del Taller

ts".""-

@

t..-



Maint C7a. I*la. Sigens d¿ Cofltnl d¿ Stoch, Di*ibucinn ¡ Taller

NARRATIVA DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS

Egreso de Productos
El técnico que realiza la rcparación de um m@ui¡a debe dar los futos sobre como
solucionó lafalla al departamento de SlockDistribución y Taller, estos futos son
registrdos en las tablas de:

o Cotncimienlos
. Repueslos ulilizados

El deprtanento de Stock Distribución y Taller, debe genemr um hoja de diagnstico
con dos copias en base a los futos de repamción de la náqui¡to ddos por el técnico.

Ias lnjas de diagnóstico se reparlen de la siguiente manera:

o Una se da al Cliente
. Una se archiva en el departamento de StockDistibución y Taller

El deprtanento de StochDistribución y Tallet pntsede a entregar lo mQuina o parte:

o Al cliente si es que se acerca a retimrla
o Al técnico pam que realize su conesgtndiente enlrega al cliente.

El depananento de StockDistribución y Taller registm el egreso de una máquino o

Parle:

. En la tabla de máquinas en taller.



Msiat A& Lt¿aL Siúroú ü Coarrol d¿ St¡x*, Dit¡ibucibn y Talla

S'STE'UA ,,VTEGRADO DE INFORMACION
MODULO STOCK DISTRIBUCION Y TALLER

Flujo de Datos Actual del Prástamo de Máguinas del Taller

D.tc. d.@

@



Msint ()rL llda Sírr,c¡rtl d¿ Cottttol d¿ StarÍ, Disribucibn y Talla

NARRATIVA DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS

Pré.sbmo de Productos
El técnico que está prestando algun tipo de senticio al clienle muclns veces, en vista
de las fallas que presenta el equipo co¡tsidem necesario el préstarno de un equipo de

Stock Distribución y Taller al cliente. En el departamento de Stock Distribución y
I'aller se genem um lnja de préstano con dos copias. Las hojas de préstamo se

reporten fu la siguienle manera:

. U¡u se fu al Cliente
o Una se archiva en el departamento de StoclDistribución y Taller

El deprtamento de StockDistribución y Taller prosede a entregar la ruíquina o Wrte:
Al clienle.

El deprtanento de StockDistribución y Taller re§stm el préstarno de una m@uim o
parle:

. En la tabla de iwentario.

. En la nbla de máquinas prestdas.



Maful Aa bda

1.4. Diagnma General del Srsfema

Siscm dc Control d¿ Stoc*, Dí*¡ibucibn y Talla

S'STE,}'A INTEGRADO DE INFORMACION
MODULO SrOCr( DiSTRíBUC¡ON Y TALLER

Diagnma General del Sistema



Maiat Cta. Udo" Sisarrz & Cont¡ol d¿ Starl, Dí*ibucibn y Talla

Enbadas del Sisterna:

o Conlrotos.
o Maestro de productos.
o Tipos de Serticio.
o Solución
o Maestro de proveedores.
o Maestro de clienles.
. Maestro de Personol.

Archivos dc D¡tos:
o Accesonos.
. Productos lnr bodega
. Máquinas en laller.
o Técnicos.
. Máquitas en preslamo.
o lwenlario.
o Bodega
. Estado máquina¡.
o Problema
o Solución
o lnvenlario.

Salidas del Sistena:

Consuhos:

o Móquinas atendidas en el dia, con el criterio:
. Por Ingeniero dc servicio

o Carga de lmbajo en el taller.
o Máquinas préstados.
. Móquinas tngresadas.
o Plan de trabajo.

o Por Ingeniero de Senicio.
o Máquirus

Nota: Tofus estas cotsuhas tienen opción a reporte.

Reportes:
c Hoja de Prestamo de equipos.
o Hoja de ingreso de equipos.
o Hoja de Diagnostico de eqipos.

o Costos e Ingresos por reparación de Maquirus según el criterio:
o Por Ingeniero de Serticio.
o Por Marca
o Por Proveedor.



Maiat Oa. ltd¿- Sítenu de Cottt¡ol de Sloch, Disribucitn y Talla

1 .5. Diagnmas Jerárguicos de, Sisfern a de Control de Stoc&
Disübuci6n y Taller.

1.5.1. Módulo Principal

S§sna&Cdtrd
é§od( Dstrih{¡ar

y Tdler

0

lvbd.io&
Tra.tr¡oE

1

tt/bd.lo&
frooecEspdds

2

lvb(l.loé
i¡Hsinisto

3

fvbdJo de
Ca§/tás\R+útÉ

4



Moirú (1o. Ildo-

1.5.2. Módulo de Transacciones

Siganu d¿ Control de Stoc*, Dígribucün y Talla

i/H¡oó
Trrcec¡fiE

1

fr€Gt D&
lvtqir d

dknb
1

¡úEminel@r¡§
en d Tds

3

lrBreo & tvhqie
d c¡sle d Td€r

G.Éaj(¡d
PlaréTr*4)

1

fueso&tt@.inr
d Tdler



Ma¡ar Oa. bda.

1.5.3. Módulo de Mantenimiento

Síl.cttu d¿ Control d¿ Strc*, Dig¡ibucün ¡ Talla

Moddo de
Mantsn¡m¡€nto

3

Cli€ntes

I

Atenc¡ones
r6alizadas

Accssorios d€
una Máquina

3

Repueslos As¡gnados

4



Maint L7a. It¡lo.

1.5.1. Módulo de Consultas/ Reporfes

Sigcnro ü Control dc Star*, Dí*ribuciba y Tollo

[/bdjoé
fupcrtes

4

Fqac
D4rmtrco

1

Fqaé
Redano

2

Hiaé
lrgreso

3

Odcen
Tder

4



CAPITULO II

ESTANDAzuZACION DE
FORMATOS

Y
CÓDIGOS



Ma¡nt L1a. Ij¿L Siu¿rrú d¿ Contrcl dc Stoch, Dí*ribución y Taller

2.1. Estandarización de Códigos de Pantallas y Reportes.

frmNuevaLlamada XXX

D€scripción de

Pantalla o Repole

FRM: Forma
RPT: Rcpone
CLS; Clase
MOD: Módulo
VBP : Proyecto
EXE: Ejccutable



Maint L'la. I1&L Sisenu d¿ Cont¡ol de Star}, Dítribucibn y Talla

STRangoPre.Frm xx

ldenti fi cac¡ ón dd Si¡dffta

ST : Stock Taller

VBP: Proyecto
RPT: R€ports
FRM: Fonna
GLB: Global
BAS: lvtódulc
ExE: E¡€q¡ta§e

Dc.ripción dd
PrograrrÉ

2.2. Estandarización de Nombres de Programas.

"cóbrcb rw§cni p e i ót¿t 0 pt:::ie Óo tiG,6

.xxx-t-



Maint (1o. D¿o.

2.3. Estandarización de 8ases, Tablas e lndices.

SLsens d¿ Control d. Storh, Dllribucitn y Taller

tblProblemas

tbl :Tabla
qry: Suery
spr : Storc Prccedarc
trg : Trigger
itd : I¡dex
cpk : Corctmint Primary
Key
c/k : Consffaint Foreint
Key
cch : Conslminl Clreck
cdf : Corctaint De{ault

xxx

Descripción del ob¡elo

f xx xxx xxx )



Maiat C1o. IllL Silcttu d¿ Cottt¡ol de Stot:*, Dígribuciba y Talla

cc¡Numlng

.§r?.' .sfarr¿§

ci: Código de

Ideruificación

fa: Feclm de Actualización
fi: Feclu de Inicio
fc: F'ecln de ciene
qn: No. de veces

rc: Nombre
ns No. sequencial
b: Binary
c: Clnr
d: Datetime
u: Numery
a: Small Dotetime
h: Vat{lar

X XX XXWXXXX

Descrinción del

2.4. Eslandarizaci6n de Nombres de Campo.

I

.CS§¡65|,",1
I tjBsen¡ Pc I óN' bE Lt'C ó b rc A



Mqht L1L bda.

2.5. Estandarizacián de Códigos de Llamada.

Sírerrs d¿ Control de Strch, Dl*ibucibn y Talla

9508Un1 xx xx )c(xx

Num dol Mes

Año

Núm610 consecutivo
dontro del Año y Mes

t'
¡t

I



Muirú L1a. Itdo.

2.6. Estandarización de C6digo del Problema.

00001

Núm. Conseculivo

xxxxx

Sitenu d¿ Control dc Stock, Disribución y Talla



Ma¡ar A4 LtdL Sigearu dc Coatrol dc Stoc*, Di*ribucün ¡ Talla

95401 xx x)o(

Consecutivo

2.7. Estandarización de Número de una Máquina.



CAPITULO III

DISEÑO DE TABLAS DEL
SISTEMA



Main Aa- Itdo.

3.1. Modelo EntidaúRelación

Sise¡t d¿ Coat¡ol d¿ Stoú, Ditrihuciba y Tdlct

S'STE'UA ,,VTEGRADO DE INFORMACION
MODULO STOC,( DISTHBUCiON YTALLER

Modelo Enüdad Relación

ttñ

CLftlTl

co.¡frro

$UJCD¡I

Af5|C E¡¡

rEc rco

I
I

@

E@

@

ry
f ¡ttrt¡¡ I:t_

I

t_
t

-d rrc-D Ll
f^,rorcÉl
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Mabt (1a- I a. Slv.enu d¿ Conl¡ol d¿ Star/, Di*ribucibn y Tollo

L .¡ l.

I

¡d*aa 5t-iaa

¡Eo5rrc 0f uir¡ 0^5
YtaraAt

Htoar,tc¡¡ at r rtc¡atf^
¡J {¡ V¡ór¡ t¡ a{ a¡¡

Cdaó.*i.kr
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Main Ao. Udu SLr¡enu dc Control de Strch, DLtribuciln y Tall¿t

3.2. Diseño de Tablas de ot¡os Sisfemas utilizadas en Sfock,
Distribución y Taller

fPoNOMARE ct.AVE

coxcLxl ct coocu

CDXNO NOMCORT

d CONTAB cDxCL.X3

fPo LO"GCAJ|IPO D6scÍüPcrórv

CHAR 06ct coocu cóDGo ÉL ctEiflE

CHAR gNO CLIENTE NOMBRE ÉL CUENTE

NOMARE CORTO ÉL CL1€NTE CHARNO NOMCORI

r,REccIÓN ÉL :UEI,TTE CHAR Id dREcc

Nf |EIEFON NúMERos rELEFó¡'tcos El c¿rEl,,/TE CHAR N

NÚuERos É FAx NL c¿ENfE CHAR 10

IVO PARROO PARROQUIA ÉL CLENTE CHAR N

CIUOAD DEL CIEN|E CHAR NNO CIUOAD

CHAR 10NO CA¡'¡fO¡,t c$,trü,¿ ÉL clE¡'¡rE

CHARNO PROVINC PROVNCIA ÉL CUENTE

CHAR NNO PA'S PNs ÉL cuENtE

CX POS¡A¿ APARÍAN rcSTAL DEL CUENTE CHAR 10

CX RUC RUC ÉL CL1€NIE CHAR 15

CX NACION NACIOIIAI-DAD ÉL CI.ENIE

ll MCrOa\lÁ¿

E ryTRAAIJERO

CHAR 01

CX.EMPRESA frc É ENPRESA DEL dENfE

P PRIVM

v PtJaLlcA

CHAR 0t

.§SI1RUCIURII



Maint L-la. I1.l!L Sírarú d¿ Control de Strch, Di*ibucibn y Tallet

fPoCA'IPO oEscRPoÓr{ LO¡JG

CX BODEGA DIRECúI,I É U aOÉGA ÉL CIEN|E cSAR 4

CX IVA INryCADOR DE PAGO DE NA LOGIC 01

F' /NGRESO FECHA É INGRESO DEL CLENTE DATE OE

d GRUrc NOMBRE ÉL GRUrc QUE LE ANENÉ CHAR 03

W WASUC ACUMUUN N'IUN- É I/E¡JIAS E''l SUCRES NUMERIC 15,2

W WADOL ACUMULADO A¡IIUAL É YE I7AS E¡,/ DÓ¿¡RES NUMERIC 15,2

FX ULTWA FECHA ÚLNMA WNTA DATE 06

GN rcfO FOÍO ÉL CUENTE GENERA 10

CX-fEMrcRA ESfÁ¡US Ct-ElV7E

T CLENTE fE fuRAL

'F CLENÍE ftRII/¡IENIE

01

ct coNfAB CÓDIGO E CONTAAUDAD CHAR 03

ESTRUCIURA



Moirrt Oa. l,ilo.

3.2.2. Person¡l

frcffffi cr¡vf
EMPXl CI EMPIEAD cox

EMPY2 NO NOMARE CDX

ftPoCAMPO D€scR/Poór, LOA'G

CHARCI AREA CffiO DEL AREA O DEPARTAIENIO AI- QIIE

PERIE¡GCE

CI EMPLEAD códco ÉL EbtPt-EADo CHAR 03

NO NOMBRE NOMBRE CORÍO ÉL EMPLEA.N CHAR 30

APELUÑ PA¡ERNO C¡1AR 12NO APA

NO AMA APEU]M MATERNO CHAR

NO NOl PRIMER NOMARE CHAR 12

NO NOz SEGUNDo NOMARE CHAR t2

NUMER9 É )ÉDULA É DENTDAD q#RCI CEDIJIA t0

NUMERO É AFIUACION CHARCI AFUAC 10

CHARcx sor,TERo IÉNNFrcANR DE ESÍAN CNII. 0l

ON HUOS NUMERO É HUOS NUMERIC 02

cx se(o tÉNnrtclooR oe s*o CHAR 0t

F/ /'iGRÉSO FEcttA É NcREso A u coMPAñA DATE 08

FI SALIDA FECHA É SAI.DA DA'IE 08

ct cfaBco CMGOÉCUEN|AÉBA¡,ICO CHAR 10

cx nrcfA Nrc DE CUEN|A CHAR 01

CE ESTAN ES¡ADo EL EMPLEAN CHAR 01

CI CARGO codco É cARGo CHAR 02

CHARq GRUrc cÓoIco EL GRUrc AL oUE PERIEIVEoE 03

Sisarrlra d¿ Conlrol .l¿ Stú, Ditribuci?»r y Tatlo

, rDrcEs

03



Maint Oa. Itda-

3.2.3. Vent¡s

Sír¿ns dc Conrrol dc StKh, Dl*ibucibn y Tallt

NO¡t'aFÉ CLAW fPo

colul CI CONTRA CDX

ca.tlPo oEscfirPoór{ fPo LOIVG

d CONTRA cÓdco coMfRAfo CHAR 10

cx c{lsE IÉN|EICANR CI.¡.SE É CO¡,¡TRArO CHAR 02

CHARCX Trc IÉNNFICADoR Nrc É CONTRATO 02

CHARct co&.u CÓAGO ÉL CLENrE 6

F' D€SOE FECHA É NÉ/Ú ÉL COMTRAÍO DAfE 08

FI HAS¡A FECHA É WNdMENTO ÉL CONTRAÍO DAfE 08

rc D€SCrO rcRCENTNE É ÉSCUENrO NUMERIC 6.2

NH ARC|IVO ARCTIVO FUEN|E trL COA/7RA TO GENERAL t0

CE ESÍADO ESIA,o DEL CONTRAÍO CHAR 01

ct Loc,¿-D COdGO DE LOCNJDAD CHAR

CX FORMFAC FORMA tr FACÍURA CHAR 01

cM_HOtEACf DENITIC/|rjoR ÜO¡,E EN U QIE * VA A FACruRAR

'r'ú¿aR

? sr.rcREs

CHAR 01

I I
-

INDICES

ESTRUCTURA



Maint C7a ltb

3,2.4, Inventario

Suenu de Cont¡ol d¿ St¿|ch, Di*ibucitn ¡ Taller

,IO,UARE c¿¡vE ¡Pt)

CDXd EOOEGA.CI AVIENTR

frPo LO'IGCA¡IIPO DESCRPC'Oá'

CHAR 02CI BOtrGA CÓDIGO É LA BO(EGA

CHAR 6CI AVIENTR AVISO É ENTREGA

ORÉN DE VEMTA CHAR 10CI ORDWA

CHARct coÉMP códco ÉL EMP|EADoÍÉ curco) 03

CHAR 06q corcu CÓ1GO ÉL CUENTE

CI PROVEED CÓuGO DEL PRO|r'EEDOR CHAR 03

CHARCE_AVIENfR SIÁTUS trL AI4SO AE ENrRECA EN CUAA¡|O A

DÉVO¿UCIo,\ES O RE$'GRESOS

F'PEI@ÉN7E

C COMPLE|O

01

CHAR 03cx nrc Nrc OE AVISO É ENTREGA

CHAR 50NO EIMO DtREcctóN É E^Mo

CHAR 40NO RECEP| ,IiOMARE PERSO¡,/A O EfO RECEPTA PROOUC¡OS

REFERENCIA DE OIRO DOCUUEN|O

(REQUERT ENTO É PROO{JCTOS/ÁC7?yOS FrrOS.

OR,ÉN É COMPRA ÉL CI]EN7E)

CHAR 10CI-REFEREN

NO LUGAR LUGAR É ENTREGA CHAR

FECHA ÉL AVISO É WrREGA DATE a8FI FECHA

V'IA É ENÍREGA CHAR 03NO \14

d FACTURA NÚMERO ÉLA FAC|URA CHAR t0

CHAR 01CE FAC¡ srAnJs É FAc¡uRAcrófl Er Ar4so

'S' FACÍUFAN

't¡ No FACruRAN

INDICES

AV,(l



Mai¡t ()a. Itda Sigenlu de Conlrol dc StocÍ, Disribucibn y Taller

CAMPO 06scBrcro¡ú ftPo toárc

CI AOÉGA CÓÜGO DE U BOÉGA CHAR 02

CI AVIENTR AVISO DE ENIREGA CHAR ú
CI PARTE NUMERO É PARTE CHAR 12

QT CN,¡ND CANNDAD É PROOI.IC TOS ENTREGAOOS NUMERIC 06

of RENGRE CANTDAD É PROD{rc IOS RE/TVCRES4DOS NUMERrc 6

CX TMreAR PERTON DELNE rc OEGARANTIA CHAR 01

fM GARAN¡I NEMÑ É GARANTIA ÉL PRODUC|O CHAR 03

fD PRES¡AM NEMrc ÉL PRESIAMO EN dAS CHAR 03

CI ORDCOMP NÚMERO DE OR'€N É COMPRA (PROWENR) CHAR 07

CI RMA NÚMER9 É RMA EN cuAAÍo A ÉvoLUcIÓN CHAR 04

CE REENñ- ST¡TUS S' EL 
'7EAI 

EL Ay,§O F'E REE'IPIAZAÑ

,S REE'§I-AZAÑ

I{ T,IO REEMAJ¿AÑ

CHAR 01



Sisens dc Cont¡ol de Star}, Dí*ribucün y 7 atla

3.3. Diseño de Tablas del Sisfema de Sfock Distribución Taller

3.3.1.
Descrtpclón : Conüene dafos de /as maqulnas en taller
Nombre: TBLMAQTALLER

Non¡bre dd Campo Delinicién Tipo Loneitud
cciNumlng Num.dc ingeso dc la miquina 6

cciServicio Codigo dcl úpo dc scrvicio Character 2

cciCliente Codigo dcl clicnle 6

cciAtencion Codigo dc Ia atrncim 4,0

cciLlamada Codigo dc la llanuda Character 8

cciMarcaMa Marca dc la Maquiru Character

cciParteMa Num. de Parte de la lvtíquina Cha¡acter t2
cciSerieMa Num. de Serie de la Maquina Cha¡acter

cciTipoMaq Tipo de la Maquina char

cciModeloM Modclo dc la Miquim Character

cciEstado Codigo dcl Erado nunlcnc 2,0
cciVialnpg Cod.igo de la Via de Ingrcso cha¡ I

dfiFechalng Fecha de lngreso a Taller smalldatetime

dtoFechaEg Fecha de Egreso de Taller smalldatetime

uqlTotalHo Total dc Hor¿s dc Atcncion Numeric 2,0

cciStAceso S' = Si t¡?io Acc¡:soric
N' = No traio Accesorim

CHAR I

uqtOtrosGas Otros Gas¡os Incumdc Numeric g0

cciNumprest Núnrm de la orda de

Pnstanrc
CHAR

cciNumDev Númcro d: la Dcvolucion CHAR 6

cciCodEmpl Codigo dcl onpk:do CHAR 3

cciSttaller 'T' = Esuá cn Tallcr
'E' = Est i cg¡csrd¡

CHAR I

dñ{echacompra Fccha de compra d la maquina smalldatetime

cciproveedor Provrxior cha¡
ccidescripción D<scripcion dc la Mriquina cha¡ 20

Main Aa" Ildo.

char

char

numenc

l0

l5
t0
l0

6

t5



Maint (7a llda Sigcns de Cont¡ol de Stoc*, Di*ribucibn y I'atlet

TENC

3.

No¡nbre del C¡mpo Definición Tipo [¿nsitud
uqsnumsec Secue¡rcial de ccinuming nuxenc 2,0

cciNumlng Num. de Ingreso de Maqurna char 6

ccltecruco Codigo dcl técnico cha 3

dfiFechaAtencion Focha dc al¡rcion smalldatetime
chrHoralni Hora crr que Enpieza la

aürrcion
sma¡ldatetime

chrHoraFin Flora ar que Firnliza la
aterrcidr

smalldatetime

uqntlempo Tiernpo que duro la Aterrcim
m minulG

nunenc ó,0

xciDetalle D<ta.lle de la a¡cncion text



Main Aa. Il¿lu Sisenu dc Control d¿ Stoch, Dífiibucibn y Toller

LMA

Nombrr dd Crmpo Defurición TiPo [.onsitud
cciNumPrest Num. de orden de Prestanrc cha¡ 6

cciCliente Codigo dcl clientc cha¡ 6

cciPartePro Nú¡rrcro dc Panc cha¡ t2
cciSeriePro Númcro dc Serie char l5
dfoFechaSa Fecha de Pn:stann smalldatetime
dfeFechaEn Fec]¡a de Devolucion smalldatetime
cciEmplead Codigo del lngaúero

Responsable
char (3)

=



Mai* Aa Ltda Sigets de Co¡trol de litar}, Dísrüución y Talla

Tipo
uqsnumsec Sea¡ezrial en basc a

ccinuming
nunenc ?.,0

cciNumlng Núnrro de fureso de la

Maquru que trajo los Acc
char 6

cciParteAc Núnrro dc Pa¡tc del Acc. Character t2
cciSerieAc Núrrv¿ro dc Scric dcl Acc Character l5

Codigo dcl üpo de Accesorio

Mmitor, tari€ra r¡c..
numenc 2,0cciDescripcion

cclmarca Ma¡ca dcl Accesono char l0

EilÚ@

3.3.1.
Descripclón : Contiene Accesorros Presfados
Nombre: IBLACCESOR OS

No¡nbrc del Canroo Definicién



Maint (1¿- Itdo. Sistenu d¿ Cont¡ol d¿ Stocl, DL*ibucitn y Tallo

Codigo del Estado de Maquiru Character 2cciEstado
cnoEstado No¡nbre del Estado de

I\,úiquina
Character 40

3.3.5.
Descripclón : Conüene los Esfados que pueden poseerras
Máquinas en Taller
Nombre: TBLESTADO

Nombre dd Crmpo DeJinición Tioo I-oocitud



Maint ()a. Ltdu Sisterlro de Co¡ttrol d¿ !itx*, Dlgribucitn y Taller

Tipo I¡nc,ilud
cciServicio Codigo del servicio n[¡rTIenc 2,0
cnoServicio Nombre &l Senacio cha¡ 30

cnoCortoSer Nornbrc Corto dcl Scmcio char t5
csnUsoSer Uso dcl Servicio:

'L' = Llantada
'O' = Otras Actiüdades

char I

3.3.8.
Descripción : Conüene los lrpos de Servicios Presfados
en el Taller
N ombre : TBLTi poServicio

Nombrc del C¡noo Definicién



Moiat Aa. bdu. Síserrs de Confiol de Stoch, Dít¡ibuciáa y Tollo

tttlllzados en un

Nombrc del C¡mpo
cciNurnlng Núrcro de l¡tgreso de la

lr,[iquiru a la quc sc le asigu
al repuesto

char 6

uqsNumsec Nú¡nero Seorsrial cn basc a

ccinuming
nunenc 2,0

cciParte Nú¡rrcro dc Panc dcl rcpueslo char t2
cciSerie Nú¡rrcro dc Sr.ric dcl rcpuesto char l5
cnoDescripcion Descripcim del repuesto char 25

cnoMafca char l0
cciPrecio Precio del repueso money

cciCantidad Cantrd.ed lnt

Definiclón Tioo [-oncitud

Marca del repueso



Maint Cb- Ittls Síge¡s d¿ Cotttrol de tittxh, Dígtibucibn y Taller

Nombrc del C¡mpo [¿nsitudTiPo
cciNumlng Núnrro de Ingreso char 6

cciLlamada Codigo dc Llamada char 8

cciNumDev Núrncro de Devolucón char 6

cciNrunPrestamo Númcro de Prcstamo cha¡ 6

cciCliente Codigo del Clientc char 6

cciTarifa Tarifa dc Atcrrcion por hora monev I

3.3.8-
Descripción : l-a Tabla de Control conüene campos como
secuenc¡ares, claves y tarifas
Nombre: TBLCONTROL

Definición



CAPITULO IV

DIAGRAMAS DE ENTRADA-
PROCESO-SALIDA



Maint L'la. Ildo. .$L*cnu ü Cont¡ol de Star*, Di*ibución y Toller

4.1. Diagnma General de Entrada Proceso y Salida del Sistema de
Sfoc& Taller y Distribución.

El Objetivo d¿l Sitteña de Stock, Taller
y Dirtribrcic*l, cs el de pder ll*ar
un co r'<>l de la.t tttáqu¡n¡¡t qte sa
reprun en el Taller.

Garantias

Contratos

Má q u inas
o Paftes

R

Soluciones a
problemas

Asesorfa Compaq

lngen¡eros

:,,§islerna +e Co¡Irci
rle Stoc¡, §isttlbucio:i
' .:, y 'lall€r



Maint L'14. IJda. Sícterrú d. Control de St.7(lt, Di*ribucitn y Talla

4.2. Diagnma de Entnda Proceso y Salida del Srsfema de Stock,
Taller y Distribución.

..*,.i l"-,r-
G.óc..citñ do r..p.lio

lli!!ryo

.Co.np.q

T^.-""

Modulo de

,¿ Procesos Especiales

Modulo de
Manten¡m¡6nto

Modulo d€
Consuttas\R6portos

Modulo de
Transacciones



Maiat L1¿- Iltl¿. Síverrlz d¿ Conrrol de Strch, Dísribucibn y Tallo

4.3.

0.16 ó. L l¡¡qu,ú o

A<x'.!q d. ¡ M¡cq' .

de Entnda Proceso Salida Módulo Transacciones.

EEc6o d. ¡¡aqu¡É3
dd Trf.rlrEroco d. Maquiñ.6

d.l clionte .l Talbr

AtarEixr (b l¡aquns
!i C fa{cr

Gaoüacbn del
Phñ d. Trabap

Ee.Ú d. ñJrqu¡G d.
Pm.trfm dc
¡¡.qu¡n a ¡l

cl¡o.!ta



Maint C1o Lkla. Íiicet e de Control de StrcA, Digribuciln y Tallo

4.4. Diagnma de Entnda Proceso y Salida del Módulo de
Mantenimiento.

a¡e.D.n . fEd¡¡E¡ to.

C lo. A.Eút6 ó L

Rogrc6tc6 As¡gr|dc8

Oi€.ites

Accesqi6 dc
(,la i'láq.¡na



Maint OL lldo. Sisl.rre d¿ Corltol d¿ Stx*, Dis¡ibucibn y Talla

4.5. Diagnma de Entnda Proceso y Salida Módulo de
Consuftas/Reportes.

T

R.foü¿Cr.!.úhb.,o

P.Éñt nú p.ñ qú aa da l¡

Cargo d. Tr.b.¡)
!o c fc¡.r

t/LquBrtl
lngraladaa

¡¡ Tdhr

Hq¡ dc
lng..60

Hq. d! O6¡ducifl

-



CAPNT'UN,O V

ESPECIFIC.ACIONES DE
ENTRADA Y SALID.A



Mabt (1o- I1¿o. Sílenlra de Cont¡ol d¿ St¿rh, Dí*¡ibucina y Tallo

5.l.Pantallas del Sisfema de Sfoc& Taller y Disübución

5.2. lngreso a, Sisferna

K¡ir¡

Call Disp¿tcher

Arept¿r

¡l'lr¡¡t¡lr?/E
ia.b.!¡J:r"irJ



Moint OL lrlo.

5.3.Menú Principal

SLtelrr d¿ Control d¿ Stuh, Dl*¡ibucitn y Talla



Mdát ()a. U¿4

5.4. Menú de Transacciones

Sigans d¿ Coanol d¿ Strch, Dl*ibucita y Tallo

Sl¡le.ló.le Confuo¡ dé Slocl

Iransrcc¡(}1er

&"§
¡

Corsdd\Rt*orte¡ BGüttp.oáLt

§!¡!.4 * Múqi¡!. dü Ia¡ü
Ar..r¡-.!l1r}! Mjq;t ü , ,.



Müht Ao. Ildo.

5.5. Menú de Mantenimiento

Sisatlo d¿ Coatol dc Starl, Di*ibucibn y Tallo

sr¡iGao dc Uoñtrol dc Slo¿l I dlc, I Dl¡t¡5r¡c.ón

!!sñlÉYinianto

Aea¿roato!

F!flá¡ló,
Ifó.t$

l9i*i1{\Ep9o.t6. Eq.'roi Erp¿cila¡



Maial Ot" Irla.

5.6. Menú de Consuttas/Reporte¡t

Siscns d¿ Control de Stoch, Dít¡ibucinn y Tallo

eoñsrla.\n€Dql?r

U¡r¡iras lr¡qr.-!.d.s

HoÉ dGl,try+¡§

llola dcforr*
l*,iqir¿¡ ¡¡t¡rdda¡



Maiat Aa. t ,da

5.7. Menú de Procesos Especra/es

Sigenu de Cottt¡ol ¡lc Stxh, Di*ibucinn y Tolla

! Srit.!l. d¿ Coñkol dc Slocl ¡dlct y Drlt.rbucrón

EIEETE@
EEIEI

r t rr( E:Feci¡l



Maiat (1tt hla Sigenu d¿ Cottt¡ol d¿ Stoch, Di*ibucibn y Tolla

¡ lngrcso trE¡EI

5.8.lngreso de Máquinas alTaller

x,,rr- toe¡em f:i:* xr,¡.p-to Jiiiii$lii l'*.s¡,ü l.i:.!rfii+ii u*..,, [ñiiI**
Ipouoq fi,rii+ x",t"lo fillliñf ro,.ho tne.*'o f,...r.-

crurJ____________l .T-*']
,o,,*u l-----l Fecha crxrp, a i;:-i:;-r¿i 

'Jsr p,o'".uo{i:Iiiiiiifi*

O B rcro(o.¡ f :;:;iii;:;i:i:ij-

tvü{o,

di
i-Y:-i

w



Maiil Aa. Ddo.

5.9. lngr*o de Accesonbs

SLt¿ñg d¿ Co¡tol de Sto{*, Di*ibucibn 1 Talla

¡ Acce¡olio¡ ¡-ltrlx

Socuonrid l:ü

Nu¡oe¡o P¡rlcl""^¡ " "¡"
r-:-:-:: ::-::'::-

Numelo 5e¡icl" ""'""\'
r_:_:_:_:-t::_:Ha¡ca I ...'....'.'

Dercrrpcirn ¡ ... . ... . , ..,.. ^- -{;¿'-"-"'-'o -+

t{url'lngraro

nm',ffilnqrAcca§oro



Maiat C:l¿- Itda

5.10. Egresos de Máquinas

Sísens dc Cont¡d d¿ Stoch, Dí*ibucibn y Talla

9S/B/S3

I I
I

t

-ltr lx

foclu

.a

I qpe¡¡¡



Maint (fu. IÁt

5.11. Atención de Máquinas

Sila¡u de Contol dc Stoch, Dí*ibucinn y Talla

95-00,t ,t4{,t taalal,t,t 1111aa1at1t1at1 covPA(

95,0t{
95,0¡5

95,009 laslafg€tlal
3r23123t23

78707m787
17¡2n23
¡irii¡r5--- - -

AlerlcEnc¡ . lra.óqoad¡ ca¡ ! d¡cl

n,-.rnp..fi§-i§f
Ho¡a lni{¡of99 99

lra,rcioo I fiii
Ho¡a Fh l--

I



Msirrl (1a. Ltda-

5. 1 2. Rep uestos Uül izados

Sílaru d¿ Cont¡ol d¿ Stoú, Di*ribuciba y Tallo

Repuestos Utilizado¡

Cr*d¿

:hqFmeto

tw

f{ ura.lngl o xo

§ecueoci¡l

l{umsro Part€

llu¡noto Sotia

ll ¡¡ca

Darxipcloo

r:::7;

l.r¡.
I....,....

Precio sucrcr l$9316I-_
ca¡¡tidad i3'-'33



Maint LlL ltdo.

5. 1 3. Manten i mientos de Acceson'os

SLyets d¿ Control d¿ Starl, Dí*ibucih y Tatla

Mante¡imiento de Acceso¡io¡

Hmrlnsrc.o liÍil
Secsencid Fi
ttu*",oPo,t"liffiñ
l,ltgncro

tlarco ,ffi'
O e¡clipo{¡ñ 11

i&¡cvo,ll¿aoioJ



Ma¡nt (7o. Ilda.

5.14. Mantenimientos de Repuesfos

Sisenu de Cmtrol d¿ St¡xh, Díl¡ibucibn y Tollo

¡ M¿¡teninienlo de Eepuc¡lo3

'EIE¡

(

H urn. lngr cro

§ecuancia¡

llr¡¡¡rrro Pute

Hr¡¡ncro Se¡ic

l'tl alca

De¡cripcion

P¡ecio §uc¡e¡

Cantidüd

fi:':'i':

j .'.
I'

ri i;;;; 

-ñ'=::::-t......"'..
f:l-:i-¡'.,"'.'

]'¡! r: L'. J -

lrrr-

Nuüt/o AcP¡"Éslo



Maint Lh. Ildo.

5.15. Consutta/Repoñe de lngresos al taller

Sitenu d¿ Co¡trol d¿ StocÍ, Di*ibucibn y Tallet

Tdler¡

f echo lnicid [i?f[1i-ao.',uru¿

$Focha F¡nd



Ms¡rrl C1o. I-tda. Siret u d¿ Coil¡ol fu Stoch, Dig¡üucióa y Tatlo

5.16. Consuth/Reporte de Hoja de lngr*o y Egreso del áller

Numaror do lnge:o

Acop¡.¡ S¿lil

l-lD



Maiat Ol UdL Slgcrrru de Con rol d¿ Sloc^, Dírribuciba y Totta

5.17. Consutta/Repo¡7e de Atenciones en el taller

>co40c{oa0+00«
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5.18. Procesos Especrales - Seguridad
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Mtiat L1a. Ilda. Sirrct s d. Coatrol d¿ Star*, Dí*ibucih y Tallo

5.19. Proc*os Especrares - Administración
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5.20. Procesos Especrares - Parametros del Srsfema
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