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INTRODUCCION

La empresa PETROINDUSTRIAL Refinerias “La Libertad” filial a
PETROECUADOR situada en la Peninsula de Santa Elena provincia del Guayas
es encargada de transformar los hidrocarburos mediante procesos de refinacion
para producir derivados que satisfagan la demanda interna del pais, el
mantenimiento de los instrumentos es uno de los aspectos mas importantes para el
desempefio 6ptimo de la empresa, por lo tanto, se ha tecnificado con la ayuda de
un software el manejo de la informacion de las partes de los instrumentos para su
requisicion o compra reduciendo asi las pérdidas economicas, los tiempos

improductivos y demoras en los procesos de mantenimiento.
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RESUMEN EJECUTIVO
CAPITULO 1

Se plantea el tema haciendo una revisién macro (nivel mundial), mazo (nivel
latinoamericano y micro (nivel nacional) teniendo en cuanta a las empresas que
aportan su producto a las Refinerias “La Libertad”.

CAPITULO 11

En este capitulo se plantean las bases cientifico- técnicas para las categorias
fundamentales, ademas dando el fundamento legal de la Refineria como empresa.

CAPITULO II1

Se explica la metodologia con la que se realizara el proyecto, el tipo de muestra,
las técnicas de investigacion y como seran tratados los resultados.

CAPITULO IV
Se explica el analisis e interpretacion de los resultados obtenidos en la elaboracion
del proyecto.

CAPITULO V
Se determina lo que se ha concluido y lo que se recomienda para el mejor
desempefio en el departamento de instrumentacion de Las Refineria “La Libertad”

CAPITULO VI
Se presenta los pasos para la propuesta y el mejoramiento en el sistema de datos
de las listas de partes de los instrumentos.

ANEXOS
Se afiade el manual del sistema “Virtual Catalog for Consults”
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CAPITULO 1

1.1 Tema:

1.2

“DISENO DE UN CATALOGO VIRTUAL PARA LA LISTA DE PARTES
DE INSTRUMENTOS, PROGRAMADO EN LABVIEW PARA
CONSULTAS RAPIDAS Y EFICIENTES EN PETROINDUSTRIAL
REFINERIA DE “LA LIBERTAD.”

Planteamiento del Problema.
CONTEXTUALIZACION

A nivel del mundo sabemos que existen cientos de refinerias y de igual forma
equipos y empresas especializadas para el control automatico de estas, pero lo

que se espera es refinar con un crudo de calidad.

La mayoria de las refinerias a nivel del mundo trabajan con instrumentos

cuyas marcas principales son:

ABB, Allen, Afeisa, Aperton, Belden, Celesco, Cooper Cameron, Comesa,
Dwyer, Emerson, Entrelec, Exor, Fuji, F & P, Festo, Foxboro, GE Fanuc,
Honeywell, Hitachi, Hitech, Ibercomp, Idec, Koan, M-System, Matsushita,
Microcom, Mitsubishi, Moeller, National Instrument, Omron, Parker, Pilz,
Rosemount, Siei, Siemens, Scap, Siko, Sprecher, Telemecanique,

Triangle Research, Xycom, Yaskawa, entre otros.
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Ademas muchas de estas marcas son empresas que prestan servicios de
automatizacion y control y dependiendo del nivel de automatismo que tenga
la empresa tendra también el nivel de productividad. Se hace referencia
también al nivel de automatizaciébn en manejo de archivos y datos para

consulta.

A nivel nacional existen empresas que utilizan estos tipos de instrumentos y
en su mayoria entregan su crudo a la Refineria “La Libertad”. El gobierno
ecuatoriano mantiene contratos de diverso tipo, prestacion de servicios y
participacion, con empresas privadas. Con la Ley Trole se plantea la

modalidad "join venture" con varias empresas extranjeras.

Las empresas extranjeros que se halla operando en nuestro territorio segun e

Informe: Estado de Contratos al 31 de diciembre del 2001 son:

« CANADA GRANDE (EX-TRIPETROL)
« VINTAGE (EX-ELF -BRASP)

« OCCIDENTAL (EEUU)

« KEER MCGEE (EX - ORYX -EEUU)
« CITY INVESTING

« CITY ORIENTE

« REPSOL-YPF

« AGIP (EX-ARCO)

« LUMBAQUI (EX-SANTAFE)

« PECOM (EX-CAYMAN)

« CGC (ESPOL-LITORAL)

De acuerdo a esta informacion existen muchas empresas que requieren de las

Instalaciones o Servicios que preste la Refineria de “La Libertad”.

La Refineria “La Libertad” Filial a PETROECUADOR situada en la
Peninsula de Santa Elena provincia del Guayas se situa en un ambiente muy

duro para el desempefio 6ptimo de los instrumentos y equipos ya sea por los
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productos que se manejan o también por la salinidad y la humedad del
ambiente, y a pesar de tener problemas de financiamiento y administracion es
una empresa altamente eficiente segin reportes de revistas especializadas en la

materia._

El mantenimiento de los instrumentos en esta Filial se lo hace con mucha
regularidad por los motivos ya descritos y esto hace que el Departamento de
Instrumentacion tenga una alta participacion en la productividad de esta
empresa. También tiene una gran incidencia los tipos de instrumentos que se
aplican ya sea por sus caracteristicas técnicas o sus propiedades fisicas
(robustez) y esto hace participes directos a los fabricantes de estos, he ahi la
necesidad de tener los equipos e instalaciones en perfecto estado y con un
buen mantenimiento en el cual tiene una gran importancia el Departamento de

Instrumentacién.

En el Departamento de Instrumentos en La Refineria LA LIBERTAD consta
con una Intranet para el manejo de 6rdenes de Trabajo, Ordenes de
Produccién, Control de Inventarios, entre otros servicios. Este software
llamado AS-400 se puede tener acceso en cualquier terminar de la refineria
pero en el Departamento antes mencionado naci6 la necesidad de buscar la
lista de partes de los instrumentos que se requiere para la seleccion adecuada

de una serie de marcas.

Esta btisqueda se lo hacia en manuales impresos y de gran volumen que
producia mucho tiempo improductivo y demoras en el mantenimiento de los
instrumentos. El software utilizado en la Intranet de la Refineria LA
LIBERTAD tiene mucho tiempo de no ser actualizado y por ende de no

satisfacer muchas necesidades de sus usuarios.

Esta situacion de la empresa traia grandes pérdidas econ6micas, pérdidas de
tiempo y demoras en los procesos de mantenimiento. Se pudo evitar esta
situacion con el disefio de un Catalogo Virtual de Lista de Partes de
Instrumentos que maneja con mayor rapidez y eficiencia la selecciéon de

instrumentos para su uso.
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Formulacion del Problema:

¢Que incidencia tubo el catalogo virtual para la lista de partes de instrumentos
en la produccién de la empresa PETROINDUSTRIAL Refineria “La
Libertad”?

Delimitacion del Problema.

El presente trabajo se realizo en la empresa PETROINDUSTRIAL Refineria
“La Libertad” durante el periodo Julio a Diciembre del 2006 desarrollado en

el departamento de Instrumentacion con una poblacion de 11 personas.

1.3 Justificacion

La realizacion de un catalogo virtual, constituyé un proyecto que es de gran
utilidad para la Refineria “La Libertad”, puesto que a mas que facilité el
acceso a la informacién sobre las partes de instrumentos, permitié ahorrar una
gran cantidad de tiempo al no tener que acudir a grandes manuales o libros, lo

cual actualmente es innecesario para el personal de Instrumentacion.

Por otro lado se debe resaltar que una empresa tan grande como la Refineria
“La Libertad” debe contar con los recursos tecnolégicos necesarios para
mejorar constantemente su nivel de productividad, entre estos recursos esta los
sistemas de manejo de datos, los cuales resultan de vital importancia en el

eficaz desempefio de la Institucion.

La implantacion del catdlogo virtual, beneficié a todo el personal del area de
instrumentacién, ya que mejoro sus condiciones de trabajo habituales y esto se

vio reflejado en la Productividad de la empresa.

La realizacion de este proyecto resultd factible porque se cont6 con los
conocimientos necesarios para su ejecucion, a mas de que se tubo total acceso
a la informacién requerida para el desarrollo de este software. En cuanto a

personal se refiere, La Refineria “La Libertad” cuenta con técnicos altamente
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capacitados en Instrumentacién, los cuales proporcionaron todo el apoyo

necesario para la implantacién del catalogo virtual.

1.4 Objetivos

1.4.1 General.

1.4.2

Aport6 al Departamento de Instrumentacion de la Refineria “La
Libertad” una herramienta que facilit6 el trabajo diario utilizando él

catalogo virtual para las listas de partes de los instrumentos.

Especificos

e Se determin6 las necesidades del departamento de
Instrumentacion.

* Se disefi6 un catalogo virtual de las partes de los instrumentos
que el personal necesitaba saber.

* Selogro que el software sea claro y facil de manipular.

* Se localiz6 las partes de los instrumentos lo mas claros y
precisos posibles.

* Se tecnifico el sistema de busqueda de archivos de
instrumentos.

* Se agilito el mantenimiento de los instrumentos.
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes Investigativos.-

En la Facultad de Ingenieria en Sistemas no se ha realizado ningtn trabajo
parecido o pertinente al tema, asi que de esta manera este es el primer
trabajo para la elaboracién de un Catalogo Virtual para la lista de partes de

los instrumentos.

2.2 Fundamento Legal.-

PETROINDUSTRIAL es una Empresa filial de PETROECUADOR con
personalidad juridica, patrimonio propio, autonomia administrativa y
operativa. Esta sujeta a la ley de PETROECUADOR vy sus Filiales, ley de
hidrocarburos, al propio y otros reglamentos dictados por el Presidente de
la Republica y a las demas normas y politicas expedidas por el Directorio

de PETROECUADOR Yy por el Directorio de la Empresa.

PETROINDUSTRIAL es la encargada de transformar los hidrocarburos
mediante procesos de refinacién para producir derivados que satisfagan la
demanda interna. Su mision se enmarca en el cumplimiento de las normas

nacionales e internacionales para la produccion de las refinerias bajo
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estrictos controles de calidad y dentro de los estandares internacionales a
fin de garantizar las exigencias del consumidor y proteger el ambiente,
ademas tiene recursos humanos altamente calificados y especializados,
gracias a que en sus inicios se invirtieron ingentes sumas de dinero en la
capacitacion y en la profesionalizacion de sus trabajadores, de sus mandos

medios, asi como de sus ejecutivos y administradores.

PETROINDUSTRIAL estd estructurada por: Directorio, Gerencia,
Subgerencias de Proyectos, Operaciones, Unidades de Administracion,

Finanzas y dependencias técnico administrativas de gestiébn empresarial.

El Consejo de Administracion de PETROECUADOR, actia como
Directorio de PETROINDUSTRIAL vy es el 6rgano superior de direccion,

encargado de formular las politicas y de controlar su cumplimiento.

PETROINDUSTRIAL, tiene tres Centros de Industrializacion en el pais

entre los cuales actiia la Refineria La Libertad (RLL).

El 30 de noviembre de 1989 se revertieron al Estado Ecuatoriano las
instalaciones de la refineria Anglo Ecuadorian Oilfields Ltda. y en agosto
de 1990 las de la refineria Repetrol (ex Gulf), pasaron a ser La Refinerias
La Libertad al concluir los contratos de operacién con estas compaiiias.
Las instalaciones estan ubicadas en la peninsula de Santa Elena. Su

capacidad de produccion diaria es de 45.000 barriles.

Esta refineria esta equipada con tres unidades de destilacion primaria:

Planta Parsons con capacidad de 26.000 BPD

Planta Universal con capacidad de 10.000 BPD

Planta Cautivo con capacidad de 9.000 BPD
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2.3 Categorias Fundamentales

Mantenimiento

Sistema Computacional

Instrumentacion Programa

Partes de
Instrumento
S

Catalogo
Virtual

Variable Dependiente Variable Independiente

MARCO TEORICO

Transductores y Sensores en la Automatizacion Industrial

Introduccion a la automatizacion industrial

En un sistema de manufactura flexible, es de vital importancia que los
dispositivos que actian como elementos integradores del mismo, ofrezcan un
nivel de seguridad que permita garantizar el desarrollo completo del proceso en

ejecucion.

Como sabemos un sensor es un dispositivo capaz de detectar diferentes tipos de
materiales, con el objetivo de mandar una sefial y permitir que continde un

proceso, dependiendo del caso que éste sea.
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Dentro de la seleccion de un sensor, se deben considerar diferentes factores, tales

como: la forma de la carcasa, distancia operativa, datos eléctricos y conexiones.

De igual forma, existen otros dispositivos llamados transductores, que son
elementos que cambian sefiales, para la mejor medicion de variables en un

determinado fenémeno.

¢Qué es un Transductor?

Un transductor es un dispositivo que transforma un tipo de variable fisica (por
ejemplo, fuerza, presion, temperatura, velocidad, etc.) en otro. Un sensor es un
transductor que se utiliza para medir una variable fisica de interés. Algunos de los
sensores y transductores utilizados con mas frecuencia son los calibradores de
tension (utilizados para medir la fuerza y la presion), los termopares

(temperaturas), los velocimetros (velocidad).

Cualquier sensor o transductor necesita esta calibrado para ser util como
dispositivos de medida. La calibracién es el procedimiento mediante el cual se
establece la relacion entre la variable medida y la sefial de salida convertida. Los
transductores y los sensores pueden clasificarse en dos tipos basicos, dependiendo

de la forma de la sefial convertida.

Los dos tipos son:

* Transductores analégicos

* Transductores digitales

Los transductores anal6gicos proporcionan una sefial analdgica continua, por
ejemplo voltaje o corriente eléctrica. Esta sefial puede ser tomada como el valor

de la variable fisica que se mide.

Los transductores digitales producen una sefial de salida digital, en la forma de un
conjunto de bits de estado en paralelo o formando una serie de pulsaciones que
pueden ser contadas. En una u otra forma, las sefiales digitales representan el valor

de la variable medida. Los transductores digitales suelen ofrecer la ventaja de ser
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mas compatibles con las computadoras digitales que los sensores analégicos en la

automatizacién y en el control de procesos.

Caracteristicas deseables de los transductores

Exactitud

La exactitud de la medicion debe ser tan alta como fuese posible. Se entiende por
exactitud que le valor verdadero de la variable se pueda detectar sin errores
sistematicos positivos o negativos en la medicion. Sobre varias mediciones de la
variable, el promedio de error entre el valor real y el valor detectado tendera a ser

cero.

Precision

La precisién de la medicion debe ser tan alta como fuese posible. La precision
significa que existe 0 no una pequefia variacion aleatoria en la medicion de la

variable. La dispersion en los valores de una serie de mediciones sera minima.

Rango de funcionamiento

El sensor debe tener un amplio rango de funcionamiento y debe ser exacto y

preciso en todo el rango.

Velocidad de respuesta

El transductor debe ser capaz de responder a los cambios de la variable detectada

en un tiempo minimo. Lo ideal seria una respuesta instantanea.

Calibracion

El sensor debe ser facil de calibrar. El tiempo y los procedimientos necesarios
para llevar a cabo el proceso de calibracién deben ser minimos. Ademas, el sensor
no debe necesitar una re-calibracién frecuente. El término desviacion se aplica
con frecuencia para indicar la pérdida gradual de exactitud del sensor que se

produce con el tiempo y el uso, lo cual hace necesaria su re-calibracion.
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Fiabilidad

El sensor debe tener una alta fiabilidad. No debe estar sujeto a fallos frecuentes

durante el funcionamiento.

Seleccion de los Sensores en la automatizacion

La seleccion se basa en la decision sobre cual es el sensor mas adecuado. Esto

depende del material del objeto el cual debe detectarse.

Si el objeto es metélico, se requiere un sensor inductivo. Si el objeto es de
plastico, papel, o si es liquido (basado en aceite o agua), granulado o en polvo, se
requiere un sensor capacitivo. Si el objeto puede llevar un iman, es apropiado un

sensor magnético.

Para elegir un sensor adecuado se deben seguir estos cuatro pasos:

» forma de la carcasa
» distancia operativa.
e datos electrénicos y conexiones

* generalidades

Distancia operativa

Es la distancia caracteristica mas importante de un sensor. Depende basicamente
del didmetro del sensor (bobina o condensador). Una influencia adicional tiene las
dimensiones y la composicion del material, como también la temperatura
ambiente. Con los sensores magnéticos se debe tener en cuenta ademas la

alineacién y la fuerza del campo.

La definicion de la distancia operativa, segiin EN 60947-5-2, es valida para todos
los tipos de sensores, a excepcion de los tipos ranurados y anulares. Existen dos

posibilidades para operar con un sensor:
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*  Por aproximacion axial

* Por aproximacion radial

Las siguientes definiciones son validas solamente para la operacion axial.

Clasificacion de los sensores

Internos

* Posicion (potenciémetros, inductosyn, opticos...)
* Velocidad (eléctricos, opticos...)

e Aceleracion

Externos:

e Proximidad (reflexién luminica, laser, ultrasonido...)
* Tacto (varillas, presion, polimeros...)
*  Fuerza (corriente en motores, deflexion...)

*  Visién (camaras de tubo)

Otras clasificaciones: sencillos / complejos, activos / pasivos segun el tipo de

magnitud fisica a detectar podemos establecer la siguiente clasificacion:

* Posicién lineal o angular.

* Desplazamiento o deformacién.
* Velocidad lineal o angular.

*  Aceleracion.

e Fuerzay par.

e Presion.

* Caudal.

* Temperatura.

*  Presencia o proximidad.

e Tactiles.
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¢ Intensidad luminica.

Sistemas de vision artificial.

Otro tipo de clasificacion es diferenciar entre sensores activos o pasivos. Los
sensores pasivos requieren de una alimentacion para efectuar su funcién, mientras

que los activos general la sefial sin necesidad de alimentacion externa.

Los sensores externos son los elementos que permiten interactuar con el ambiente
de una manera flexible. El uso de los sensores externos como apoyo en la
ejecucion de tareas es cada dia mas amplio. Los sensores externos dan al proceso
una independencia del entorno concreto en el que se desenvuelve, lo que se

traduce en un mayor grado de "inteligencia".

Existen tres tipos de sensores externos que suelen ser utilizados por los procesos
de forma general, para gran diversidad de tareas. Esto son los sensores tactiles, los
de proximidad o presencia y los de alcance. Los sensores tactiles son dispositivos
que indican el contacto de algtin objeto sélido con ellos mismos. Suelen ser
empleados en los extremos de los brazos de robot (pinzas) para controlar la
manipulacion de objetos. A su vez se pueden dividir en dos tipos: de contacto y de

fuerza.

Principios de Funcionamiento

Sensores inductivos

* Consiste en un dispositivo conformado por:
e Una bobina y un nicleo de ferrita.

*  Un oscilador.

*  Un circuito detector (etapa de conmutacion)

¢ Una salida de estado sélido.

El oscilador crea un campo de alta frecuencia de oscilacion por el efecto

electromagnético producido por la bobina en la parte frontal del sensor centrado
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con respecto al eje de la bobina. Asi, el oscilador consume una corriente conocida.
El nicleo de ferrita concentra y dirige el campo electromagnético en la parte

frontal, convirtiéndose en la superficie activa del sensor.

Cuando un objeto metalico interactia con el campo de alta frecuencia, se inducen
corrientes EDDY en la superficie activa. Esto genera una disminucién de las
lineas de fuerza en el circuito oscilador y, en consecuencia, desciende la amplitud

de oscilacién.

El circuito detector reconoce un cambio especifico en la amplitud y genera una
sefial, la cual cambia (pilotea) la salida de estado s6lido a "ON" u "OFF". Cuando
se retira el objeto metalico del area de senado, el oscilador genera el campo,

permitiendo al sensor regresar a su estado normal.

Sensor capacitivo

Un sensor capacitivo es adecuado para el caso de querer detectar un objeto no

metalico. Para objetos metalicos es mas adecuado escoger un sensor inductivo.

Para distancias superiores a los 40 mm. es totalmente inadecuado el uso de este
tipo de sensores, siendo preferible una deteccién con sensores 6pticos o de

barrera.

Objetivo

Los sensores capacitivos funcionan de manera similar a un capacitor simple. La
lamina de metal [1] en el extremo del sensor esta conectado eléctricamente a un

oscilador [2].

El objeto que se detecta funciona como una segunda lamina. Cuando se aplica
energia al sensor el oscilador percibe la capacitancia externa entre el objetivo y la

lamina interna.
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Los sensores capacitivos funcionan de manera opuesta a los inductivos, a medida
que el objetivo se acerca al sensor capacitivo las oscilaciones aumentan hasta
llegar a un nivel limite lo que activa el circuito disparador [3] que a su vez cambia

el estado del switch [4].

Sensores Ultrasonicos

Existe una linea versatil de sensores que incluyen 30 mm. De laminilla metal y
albergues plasticos en dos estilos de albergue rectangulares, es estrecho analogo y
con rendimientos a dispositivos discretos extensamente, sensor multiple de

posicionamiento censando los rasgos ambientales del entorno del robot.

Instrumentacion

Introduccion

El control automatico desempefia un papel importante en los procesos de
manufactura, industriales, navales, aeroespaciales, roboética, econdmicos,

bioldgicos, etc.

Como el control automatico va ligado a, practicamente, todas las ingenierias
(eléctrica, electronica, mecanica, sistemas, industrial, quimica, etc.), este
documento ha sido desarrollado sin preferencia hacia alguna disciplina
determinada, de tal manera que permita al lector construir un controlador PID

analogo sin que sea necesario tener conocimientos previos en electronica.

A continuacion presenta ciertos conceptos basicos de Control Automatico

Sefial de salida: es la variable que se desea controlar (posicién, velocidad,

presion, temperatura, etc.). También se denomina variable controlada.

Seial de referencia: es el valor que se desea que alcance la sefial de salida.

Error: es la diferencia entre la sefial de referencia y la sefial de salida real.
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Seiial de control: es la sefial que produce el controlador para modificar la variable

controlada de tal forma que se disminuya, o elimine, el error.

Seiial analoga: es una sefial continua en el tiempo.

Seiial digital: es una sefial que solo toma valores de 1 y 0. El PC solo envia y/o

recibe sefiales digitales.

Conversor analogo/digital: es un dispositivo que convierte una sefial analdgica

en una sefal digital (1 y 0).

Conversor digital/analogo: es un dispositivo que convierte una sefial digital en

una sefial analogica (corriente o voltaje).

Planta: es el elemento fisico que se desea controlar. Planta puede ser: un motor,
un horno, un sistema de disparo, un sistema de navegacion, un tanque de

combustible, etc.

Proceso: operacion que conduce a un resultado determinado.

Sistema: consiste en un conjunto de elementos que actian coordinadamente para

realizar un objetivo determinado.

Perturbacion: es una sefial que tiende a afectar la salida del sistema, desvidndola

del valor deseado.

Sensor: es un dispositivo que convierte el valor de una magnitud fisica (presién,
flujo, temperatura, etc.) en una sefial eléctrica codificada ya sea en forma
analogica o digital. También es llamado transductor. Los sensores, o
transductores, anal6gicos envian, por lo regular, sefiales normalizadas de 0 a 5

voltios, 0 a 10 voltios 0 4 a 20 mA.

Sistema de control en lazo cerrado: es aquel en el cual continuamente se esta
monitoreando la sefial de salida para compararla con la sefial de referencia y

calcular la sefial de error, la cual a su vez es aplicada al controlador para generar
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la sefial de control y tratar de llevar la sefial de salida al valor deseado. También es

llamado control realimentado.

Sistema de control en lazo abierto: en estos sistemas de control la sefial de salida

no es monitoreada para generar una sefial de control.

Introduccion a los Sistemas de Adquisicion

El esquema general de una cadena de medida cuya mision es la adquisicion de

datos puede ser el siguiente:

Conversion &,/D Procesamiento

Captacion Acondicionamiento

Este esquema general o alguna de sus variaciones lo encontraremos en multiples
entornos de los que cabe destacar dos: uno sera el de los procesos industriales y el
otro sera el de ensayos y test que englobaremos bajo la denominacion de entorno

de laboratorio.
Entorno Industrial

En un proceso industrial existirdn varios sensores que suministran informacion,
convenientemente acondicionada, al elemento controlador del sistema. El
elemento controlador, que estara basado en algiin microprocesador, recibira la
informacion de los sensores directamente o mediante un proceso de
comunicacion. Ademas de la presentaciéon de dicha informacién en la forma
deseada (generalmente grafica) el elemento controlador dard las ordenes
oportunas a los actuadores para mantener el proceso funcionando dentro de los

margenes previstos.
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Entorno de Laboratorio

Para la instrumentacién virtual o los procesos de laboratorio, la informacién puede
venir dada no solo por sensores, sino también por otros sistemas de medida
(osciloscopios, multimetros, etc.) con capacidad de comunicacion. Partiendo de la
informacion recogida podemos cambiar las condiciones de la prueba, modificando

parametros de los aparatos (generadores de funciones, fuentes de alimentacién).

En un entorno como el descrito, la tendencia actual es que sea un software
especializado quien se encargue del control del sistema, coordinando el
funcionamiento de los distintos elementos. Uno de estos programas software es
LabView de la multinacional National Instruments. LabView permite recoger,
analizar y monitorizar los datos dentro de un entorno de programacion grafico en
el que se ensamblan objetos llamados instrumentos virtuales (VIs) para formar el
programa de aplicacién con el que interactuarad el usuario y que se denomina

instrumento virtual.

Ademas de lo que es la propia representacion de los datos en los paneles
interactivos que funcionan como si se tratara de instrumentacién real, permite
multiples opciones de manejo de datos, como su almacenamiento en disco y
compartirlos en red o con otras aplicaciones. La interaccion con otras aplicaciones
se podra realizar mediante llamadas a librerias de enlace dinamico (DLL: Dinamic
Link Library) e intercambio dinamico de datos (DDE: Dynamic Data Exchange)
en modo local o mediante TCP/IP en conexiones remotas. Siempre buscando
independencia de la plataforma en la que hayamos realizado nuestra aplicacion.
La capacidad de comunicacion con otros sistemas sera una cualidad importante en

cualquier equipo 6 sistema. Ademas de la comunicacion mediante interfaces
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comunes como el RS-232 o 485, podremos utilizar otros estandares mas
especificos de instrumentacion como el IEEE-488 mas conocido como GPIB , el

VXI o en entornos industriales mas especificos el CAN.

Mantenimiento

Definicion de Confiabilidad:

Se puede definir como la capacidad de un producto de realizar su funcion de la
manera prevista. De otra forma, la confiabilidad se puede definir también como la
probabilidad en que un producto realizara su funcién prevista sin incidentes por

un periodo de tiempo especificado y bajo condiciones indicadas.

Analisis de la Confiabilidad:

La ejecucién de un analisis de la confiabilidad en un producto o un sistema debe
incluir muchos tipos de exdmenes para determinar cuan confiable es el producto
o sistema que pretende analizarse. Una vez realizados los analisis, es posible
prever los efectos de los cambios y de las correcciones del disefio para mejorar la

confiabilidad del item.

Los diversos estudios del producto se relacionan, vinculan y examinan
conjuntamente, para poder determinar la confiabilidad del mismo bajo todas las
perspectivas posibles, determinando posibles problemas y poder sugerir

correcciones, cambios y/o mejoras en productos o elementos.

Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad:

El RCM es uno de los procesos desarrollados durante 1960 y 1970 con la
finalidad de ayudar a las personas a determinar las politicas para mejorar las
funciones de los activos fisicos y manejar las consecuencias de sus fallas. Tuvo su

origen en la Industria Aerondutica. De éstos procesos, el RCM es el mas efectivo.
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El Mantenimiento RCM pone tanto énfasis en las consecuencias de las fallas

como en las caracteristicas técnicas de las mismas, mediante:

* Integracién de una revision de las fallas operacionales con la evaluacion de
aspecto de seguridad y amenazas al medio ambiente, esto hace que la
seguridad y el medio ambiente sean tenidos en cuenta a la hora de tomar
decisiones en materia de mantenimiento.

* Manteniendo mucha atenciéon en las tareas del Mantenimiento que mas
incidencia tienen en el funcionamiento y desempefio de las instalaciones,
garantizando que la inversion en mantenimiento se utiliza donde mas

beneficio va a reportar.

Objetivos del RCM Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad:

El objetivo principal de RCM esta reducir el costo de mantenimiento, para
enfocarse en las funciones mas importantes de los sistemas, y evitando o quitando

acciones de mantenimiento que no son estrictamente necesarias.

Ventajas del RCM Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad:

* Si RCM se aplicara a un sistema de mantenimiento preventivo ya existente
en las empresas, puede reducir la cantidad de mantenimiento rutinario
habitualmente hasta un 40% a 70%.

* Si RCM se aplicara para desarrollar un nuevo sistema de Mantenimiento
Preventivo en la empresa, el resultado sera que la carga de trabajo
programada sea mucho menor que si el sistema se hubiera desarrollado por
métodos convencionales.

* Su lenguaje técnico es comun, sencillo y facil de entender para todos los
empleados vinculados al proceso RCM, permitiendo al personal involucrado
en las tareas saber qué pueden y qué no pueden esperar de ésta aplicacion y

quien debe hacer qué, para conseguirlo.
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Implantacién de un Plan de Mantenimiento Preventivo CRM:

*  Seleccion del sistema y documentacion.

*  Definicién de fronteras del sistema.

* Diagramas funcionales del sistema.

e Identificacion de funciones y fallas funcionales.

*  Construccion del anélisis modal de fallos y efectos.
*  Construccion del arbol 16gico de decisiones.

e Identificacion de las tareas de mantenimiento mas apropiadas

Tipos de Mantenimiento Industrial

Mantenimiento Correctivo

No Planificado:

Correccion de las averias o fallas, cuando éstas se presentan, y no
planificadamente, al contrario del caso de Mantenimiento Preventivo. Esta forma
de Mantenimiento impide el diagnostico fiable de las causas que provocan la falla,
pues se ignora si fall6 por mal trato, por abandono, por desconocimiento del

manejo, por desgaste natural, etc.

El ejemplo de este tipo de Mantenimiento Correctivo No Planificado es la habitual
reparacion urgente tras una averia que obligd a detener el equipo o maquina

danada.

Planificado:

El Mantenimiento Correctivo Planificado consiste la reparacién de un equipo o
maquina cuando se dispone del personal, repuesto, y documentos técnicos

necesarios para efectuarlo
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Mantenimiento Predictivo

Mantenimiento basado fundamentalmente en detectar una falla antes de que
suceda, para dar tiempo a corregirla sin perjuicios al servicio, ni detencién de la
produccion, etc. Estos controles pueden llevarse a cabo de forma periddica o

continua, en funcién de tipos de equipo, sistema productivo, etc.

Para ello, se usan para ello instrumentos de diagnostico, aparatos y pruebas no
destructivas, como analisis de lubricantes, comprobaciones de temperatura de

equipos eléctricos, etc.

Ventajas del Mantenimiento Predictivo:

* Reduce los tiempos de parada.

*  Permite seguir la evolucién de un defecto en el tiempo.

e Optimiza la gestion del personal de mantenimiento.

e La verificacion del estado de la maquinaria, tanto realizada de forma
periddica como de forma accidental, permite confeccionar un archivo
historico del comportamiento mecanico.

* Conocer con exactitud el tiempo limite de actuacion que no implique el
desarrollo de un fallo imprevisto.

e Toma de decisiones sobre la parada de una linea de maquinas en momentos
criticos.

e Confeccién de formas internas de funcionamiento o compra de nuevos
equipos.

e Permitir el conocimiento del historial de actuaciones, para ser utilizada por
el mantenimiento correctivo.

* Facilita el analisis de las averias.

* Permite el analisis estadistico del sistema
Mantenimiento Preventivo
La programacion de inspecciones, tanto de funcionamiento como de seguridad,

ajustes, reparaciones, analisis, limpieza, lubricacién, calibracion, que deben
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llevarse a cabo en forma periddica en base a un plan establecido y no a una
demanda del operario o usuario; también es conocido como Mantenimiento

Preventivo Planificado - MPP .

Su proposito es prever las fallas manteniendo los sistemas de infraestructura,
equipos e instalaciones productivas en completa operaciéon a los niveles y

eficiencia 6ptimos.

La caracteristica principal de este tipo de Mantenimiento es la de inspeccionar los
equipos y detectar las fallas en su fase inicial, y corregirlas en el momento

oportuno.

Con un buen Mantenimiento Preventivo, se obtiene experiencias en la
determinacion de causas de las fallas repetitivas o del tiempo de operacién seguro

de un equipo, asi como a definir puntos débiles de instalaciones, maquinas, etc.

Ventajas del Mantenimiento Preventivo:

* Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad, ya

que se conoce su estado, y sus condiciones de funcionamiento.

* Disminucion del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos / maquinas.

*  Mayor duracion, de los equipos e instalaciones.

e Disminucién de existencias en Almacén y, por lo tanto sus costos, puesto
que se ajustan los repuestos de mayor y menor consumo.

e Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de Mantenimiento
debido a una programacion de actividades.

*  Menor costo de las reparaciones.

Fases del Mantenimiento Preventivo:

* Inventario técnico, con manuales, planos, caracteristicas de cada equipo.
e Procedimientos técnicos, listados de trabajos a efectuar periédicamente,

e Control de frecuencias, indicacién exacta de la fecha a efectuar el trabajo.
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* Registro de reparaciones, repuestos y costos que ayuden a planificar.

Mantenimiento Productivo Total (PTM)

Las metas del Mantenimiento PTM son:

Maximizar la eficacia de los equipos.

e Involucrar en el mismo a todos las personas y equipos que disefian, usan o
mantienen los equipos.

e Obtener un sistema de Mantenimiento Productivo para toda la vida del
equipo:
Involucrar a todos los empleados, desde los trabajadores a los directivos.

e Promover el PTM mediante motivacién de grupos activos en la empresa.

Medidores de la Gestion del Mantenimiento:

Los medidores fundamentales de la gestion de Mantenimiento son:

* Disponibilidad: la fraccion de tiempo en que los equipos estan en
condiciones de servicio.
* Eficacia: la fraccién de tiempo en que su servicio resulta efectivo para la

produccion.

Objetivos del Mantenimiento Productivo Total:

* Cero averias en los equipos.

e Cero defectos en la produccién.
*  Cero accidentes laborales.

*  Mejorar la produccion.

e  Minimizar los costes.

Inconvenientes del Mantenimiento Productivo Total:

*  Proceso de implementacion lento y costoso.
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* Cambio de habitos productivos.

e Implicacién de trabajar juntos todos los escalafones laborales de la empresa.

Factores Clave para el éxito de un Plan de Mantenimiento Productivo Total

T.P.M.:

* Compromiso e Implicacion de la Direccion en la implantaciéon del Plan

TPM.

e Creacion de un Sistema de Informacion y el Software necesario para su
analisis y aprovechamiento.

* Optimizacién de la Gestion de recursos, como Stock, servicios, etc.

LabVIEW

Que es LabView?

LabVIEW de National Instrument, es una herramienta de programacién gréfica,
altamente productiva, para la construccion de sistemas de adquisicion de datos,
instrumentaciéon y control. LabVIEW nos da la capacidad de crear rapidamente
una interfaz de usuario que nos proporciona la interactividad con el sistema. La
programacién G es el corazén de LabVIEW, y difiere de otros lenguajes de
programacién como C o Basic, en que éstos estan basados en texto, mientras que
G es una programacién grafica. Los programas en G, o VIs (“Virtual
Instruments”) constan de una interfaz interactiva de usuario y un diagrama de

flujo de datos que hace las funciones de cédigo fuente.

De forma mas especifica, la programacién grafica LabVIEW se estructura como

sigue:

e La interfaz interactiva de usuario de un VI se llama Panel Frontal, debido a

que simula el panel de un instrumento fisico. El panel frontal puede
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contener botones, interruptores, pulsadores, graficas y otros controles e

indicadores. Los datos se introducen utilizando el ratén y el teclado, y los

resultados se muestran en la pantalla del ordenador.

* El VIrecibe instrucciones de un diagrama de bloques que construimos en G.

El diagrama de bloques es la solucién grafica a un determinado problema de

programacién. Ademas, el diagrama de bloques es el codigo fuente de

nuestro programa o VI.

* Los VIs son jerarquicos y modulares. Pueden utilizarse como programas de

alto nivel o como subprogramas de otros programas o subprogramas.

Cuando un VI se usa dentro de otro VI, se denominan subVI. El icono y los

conectores de un VI funcionan como una lista de pardmetros graficos de

forma que otros VIs puedan pasar datos a un determinado subV1.

Estructura del Software

Test Programs
Virtual LabVIEW 9
LabWindows/CVI
e ComponentWorks
Instrument Instrument Drivers
Drivers
S

\

Serial

/j NI Standard I/0 Libraries /0 Interface

GPIB P'Ug—ll’l
\ VX Boards

Image Capture  PC-Based Motion
Boards Boards

* Baésicamente, el software se encargara de comunicar la interfaz de usuario

del ordenador con el hardware de adquisicion de datos dotando a la

aplicacion de la funcionalidad requerida.
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* Podemos realizar una separacion de las capas o partes del software:
Programa de aplicacién, controladores de dispositivo (drivers) y librerias de

aplicacion (API’s).

Programa de Aplicacion

El programa de aplicacion, también llamado instrumento virtual, consta de dos

partes: interfaz de usuario y funcionalidad de la aplicacion:

IGU (Interfaz Grafica de usuario)

*  Permite la interaccion de la aplicacion con el usuario.

* Basicamente consta de controles e indicadores para visualizacion e
introduccion de datos.

* La mayoria de entornos de programacion disponen de librerias de controles

e indicadores creados que evitan una gran cantidad de trabajo al usuario.
Funcionalidad de la aplicacién

* Una de las funciones basicas sera la de obtener datos del hardware de forma
transparente al usuario.

» La funcionalidad del programa incluye tratamiento de sefial, control del
flujo de programa, control de errores, etc....

e Puede implementarse en lenguajes basados en texto (Visual Basic, C++,
LabWindows/CVI, etc.) o puede utilizar lenguaje grafico como LabView,

Snap Master, DasyLab, HP-VEE, Visual Designer de Brown, etc.

Nuestro estudio se centrara en la programacién bajo el entorno de programacién

grafica LabView.
Programacion Grafica

Los procesos programables se definirdn mediante un lenguaje grafico en vez de un

lenguaje orientado a lineas de cddigo como estamos acostumbrados normalmente.
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En este tipo de programacion las funciones son bloques que se interconectan entre

si, intercambiando la informacién.

Software Controlador de Dispositivo

El acceso al hardware ya no se realiza mediante llamadas directas a sus registros,
si no que los fabricantes proporcionan una capa intermedia que aisla al
programador de detalles hardware. Esta capa intermedia facilita la comunicacion
entre el hardware y nuestro entorno de programaciéon. Suele implementarse
mediante DLLs, por lo que se necesita una version especifica para cada sistema

operativo. (p. Ej. Win16 y Win32).

Flle Edit Operate Project  YAndow

. [ {5 ] [ 2] ol BPst] [0 o

NI-DAQ Configuration
utility

Registro de
Windows |
NI-DAQ.DLL

DAQ.DRV

H

TARJETA DAQ

R

Teoria de Sistemas

“un sistema es eficaz si alcanza su objetivo propuesto”

Un sistema es un grupo de elementos que trabajan o apoyan de manera conjunta

para alcanzar un objetivo o fin comun.
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Entrada Salida
FProcaeso

Grafica 1: Diagram a EPS de un sistema.

Un sistema debe ser alimentado mediante el ingreso de un recurso (entrada), para
poder activar los elementos de los sistemas (proceso) y asi arrojar los resultados
requeridos (salida). A partir de este modelo, los sistemas permiten resolver un
sinnimero de eventualidades, que de ahora en adelante lo llamaremos EPS (viene

de Entrada Proceso Salida).

Por ejemplo, el sistemas digestivo avisa la necesidad de alimento que debera
ingerir el usuario cuando se requiere energia y nutrientes esenciales. Una vez
ingresado las cantidades de alimento, el organismo se encargara de realizar el
proceso de digestién, dando como resultado, la absorcién de los nutrientes

esenciales y el desecho del material indeseable. Graficamente estariamos

hablando de:

Entrada N Proceso Salida
Alimento Digestian Mutrientes y
Desechos

Grafica 2: Diagrama EPS del sistema digestivo humano.

Este sistema se mantendra en armonia, siempre y cuando, las entradas sean las
adecuadas y el proceso no este lesionado en uno de sus elementos. Una falla del

sistema involucra una salida

Las condiciones para que pueda existir un sistema son:

* Poseer un objetivo general

* Debe existir una interrelaciéon de elementos que trabajen por el mismo

objetivo
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* Deben cumplir una serie de pasos légicos y funcionales que permitan

diferenciar las entradas, el proceso y las salidas del sistema.

Los sistemas pueden dividirse en otros sistemas mas pequefios diferenciables
llamados subsistemas. Una salida de un subsistema puede convertirse en la
entrada de otro subsistema, ademas cabe mencionar, que un sistema se encuentra
relacionado con otros sistemas externos, que pueden afectar de forma directa o

indirecta, el funcionamiento del mismo.

Objetivo de los Sistemas

Los sistemas cumplen con una funcién basica o principal, por tanto, todos los
elementos estaran encaminados a perseguir dicho fin. En nuestra simbologia, el
objetivo de un sistema corresponde al resultado o resultados obtenidos. Sin un
fin, un sistema no tiene razén de existir. Esta razén es el punto de partida de los

analistas para un estudio a fondo y completo de un sistema.

Si un elemento no aporta valor para alcanzar la meta, el sistema debera eliminarlo.
Todos los elementos deben estar dirigidos o enfocados en su objetivo primordial,

no importa la forma en que estos actien para alcanzarlo.

Entre la caracteristica que enmarcan a un objetivo de un sistema, tenemos:

El objetivo resume las funciones realizadas en un sistema: Nos da una idea de un

que y un porque se hacen las cosas.

* El objetivo emite una impresion sobre la envergadura y espacio de un
sistema: Hasta donde tiene su alcance y cuales son sus limitaciones.

* El objetivo es claramente medible: Ya sea por la observacion directa,
indicadores, comparaciones y andlisis de la conveniencia de resultados. Un

objetivo se consigue o no se consigue.
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Elemento que Conforman un Sistema

El término “ELEMENTOS”, es un punto de vista amplio de los contenidos de un
sistema. En ellas podemos encontrar e identificar: actividades, secuencias,

procesos, procedimientos, métodos, recursos y controles.

Sin un elemento no aporta valor dentro del sistema, este debera ser eliminado, ya
que simplemente consumird recursos necesarios que pueden servir a otros
elementos, o simplemente sera un estorbo, y si no ayuda a alcanzar el objetivo,
seria mas fdcil a la larga prescindir de él, que mantenerlo. Un corazo6n por si solo
no sirve de nada, pero si este esta ligado al cuerpo humano, se deduce que su
aporte esta en impulsar la sangre por todo el cuerpo llevando oxigeno, energia,

anticuerpos y nutrientes.

Si un elemento falla, podria o no alcanzarse el objetivo, dependiendo de la
importancia y aporte que tenga este elemento dentro del sistema. Lo que si es
seguro, es que si se llegase a alcanzar el objetivo se veria afectado en la calidad de
respuesta (caracteristicas, tiempo de entrega, condiciones) y su eficiencia se veria

reducida.

Descomponer un sistema en cada uno de sus elementos, es una tarea fundamental
para el analista. Sin este paso es improbable una comprension a fondo de su

funcion, las posibilidades de mejora o modificacion, sus alcances y limitaciones.

A continuacion definiremos los elementos claves que hay que tener en cuenta para

la definicién correcta de un sistema:

Las actividades: En este aspecto le dedicaremos un capitulo completo, hasta el
momento diremos que son procedimientos o funciones que se deben realizar con
limitacion de recursos (insumos, capital humano, costo, tiempo y secuencia), para

alcanzar un objetivo mayor.

Las secuencias: Es el orden légico y sistematico con el cual se realizan las

actividades (prerrequisitos de una actividad).
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Los métodos: Se define como un conjunto de pasos ordenados que permiten

alcanzar una meta u objetivo de una forma particular.

Los procedimientos: Es aplicar un método especifico dentro de un marco amplio
de solucion de problemas. Una actividad consta de uno o mas procedimientos

para poder llevarse a cabo.

Los recursos: Son los insumos y suministros que un sistema necesita para poder
funcionar. Encontramos recursos en las entrada (recursos primarios: energia,
disefio, materiales, informacion, datos) y en los procesos (maquinaria, recurso

humano, capital monetario, tecnologia, tiempo).

Los controles: Nos permiten verificar los pasos seguidos por el procesos, desde
sus entradas hasta la consecucion de metas u objetivo general, se este llevando a
cabo, tal cual como fue concebido el sistema. Gracias a los controles se puede
realizar una retroalimentacion o feedback, de manera que se mejore la eficiencia y
eficacia. Sin los controles, un sistema no puede garantizar una produccién de

resultados concordes a su objetivo.

Entrada Froceso Salida
F Y v rFy >
Alimento Digestion Nutrientes y
Desechos

Grafica 3: Laretroalimentacién en sus tres niveles: Entrada, proceso y salida.

Aislar un sistema de otros sistemas similares o del medio en que se encuentra es
otro paso fundamental y tal ves, el mas dificil. Hasta que momento deja de ser un
procedimiento prioridad de un departamento en una empresa; que variables
pueden afectar el desempefio de un sector; en que momento las condiciones
atmosféricas de una localidad no afectan a las localidades vecinas; este y otros

ejemplos se presentan en el estudio detallado y “correcto”.
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Clasificacion de los Sistemas

Existen tres tipos generales de sistemas que encontramos a diario en nuestras
vidas: Los sistemas naturales, los sistemas artificiales y un tercero que resulta de
la combinacion de ambos, que llamaremos sistemas compuestos. Cada uno tiene
caracteristicas particulares, pero con bases idénticas dentro de la teoria de

sistemas.

Los sistemas naturales nacen una respuesta fe fendmenos fisicos, quimicos y

biolégicos creados por la naturaleza.

Los sistemas artificiales son aquellos que fueron logrados por la intervencion
directa de la raza humana. Este participo de manera activa en su disefio, manejo,

control y ejecucion. A estos sistemas se les puede llamar sistemas humanos.

Los sistemas compuestos ocurren cuando en un sistema natural existe la
participacion de una fuerza externa manipulada por el ser humano de forma
directa o indirecta. Entre los ejemplos concretos tenemos: manipulacion del
sistema inmunoldgico, cambio de las condiciones ambientales, adaptaciéon de

ecosistemas por la aparicion de las ciudades.

El Computador

El computador es una maquina electronica y mecanica (hardware), gobernada por
programas (software) que permiten procesar y almacenar datos deforma rapida y
ordenada. El computador es un sistema completo, donde se identifican claramente

las entradas, el proceso y salidas como se describira a continuacion.

Los Sistemas Computacionales

Un sistema computacional esta compuesto por uno o0 varios equipos
(computadores u otros dispositivos) electro-mecanicos soportados por programas

especificos para la realizacion de tareas o solucion de problemas.
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El Objetivo de un Sistema Computacional

Es la de resolver uno o varios problemas mediante una secuencia logica que

enumera los siguientes principios:

Entrada de datos: Mediante dispositivos especializados se ingresa los datos que
provienen de un usuario (puede ser una persona humana, otro sistema o generada

en el mismo proceso).

Proceso: Gracias a una serie de operaciones, se da pie a la relacién, analisis,

almacenaje, manejo y consolidacién de los datos suministrados.

Salida de datos: Es el resultado arrojado por el proceso, que pueden ser datos

para un nuevos sistema o informacién para el usuario.

Recordemos la diferencia entre dos palabras: datos e informacién. Los datos son
valores que por si solos carecen de significado (por ejemplo, el valor 15%). La
informaciéon posee un significado para alguien (por ejemplo, 15% de los

desplazados viven en la absoluta pobreza).

¢Como se efectiia la entrada y salida de datos en un sistema computacional?

Como habiamos dicho anteriormente, que las entradas y salidas de datos son
posibles debido a una serie de dispositivos llamados periféricos. Estos a su vez se

pueden clasificar en:

Periféricos de Entrada: Me permiten introducir datos al sistema o equipo. Estos
pueden ser: el teclado, el mouse, el escaner, el 1apiz Optico, el micr6fono, entre

otros.

Periféricos de Salida: L.os muestran los resultados exigidos por el usuario. Los

mas comunes son la pantalla, la impresora y los parlantes.

Periféricos de Entrada y Salida (E/S): Cumplen funciones de entrada y salida de

datos. Se pueden mencionar las pantallas tactiles y algunos dispositivos de
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realidad virtual. Los periféricos cumpliran su papel si no fallan o interrumpen una

comunicacion directa entre todos los elementos.

¢Como se efectiia el proceso?

El proceso es realizado por una gran cantidad de mecanismos en su mayoria
electrénicos, llamado CPU o Unidad Central de Proceso (en ingles Central Unit
Process).El procesador se compone en dos partes principales que describen su

funcionamiento: La unidad de proceso y la unidad de almacenamiento.

Los Programas: Control de un Sistema Computacional

El software o los programas son los encargados de hacer funcionar los equipos o
hardware de un sistema computacional y proporcionan las claves del proceso o

desarrollo de soluciones a problemas especificos.

Los software se clasifican segin su funcién dentro del sistema computacional en:

* Lenguaje de bajo nivel: Como lo explicamos en el apartado del proceso de
un sistema computacional, se encarga de convertir los datos suministrados
en codigo binario manejable por el computador y viceversa.

* Lenguaje de alto nivel: Son los encargados de realizar los programas
llamados aplicaciones (e incluso, los Sistemas Operativos) empleando un
lenguaje intermedio similar al lenguaje humano.

* Aplicaciones: Son programas con un objetivo principal o tnica funcion.
Entre estos tipos de software tenemos: los procesadores de textos, las hojas
de calculos, los reproductores de musica, entre otros.

e Sistemas Operativos: A diferencia de las aplicaciones, no poseen una

funcioén tnica; en vez de esto poseen tres caracteristicas principales:

a.  Gestiona la memoria del computador.

b.  Sirve de plataforma para la ejecucion de aplicaciones.

c.  Permite mandar érdenes a los dispositivos o hardware.
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Una vez concluido la explicaciéon sobre el hardware y el software, podemos
observar claramente su interrelacion tomando como primer ejemplo de un sistema

completo.
Fisonomia de un Sistema Computacional

El sistema comienza con un usuario o equipo el cual introduce informacion al
sistema de acuerdo a unos pardmetros anteriormente establecidos. Los datos
suministrados deberdn ser exactos, que no difieran con la aplicacién que los
recibird y procesara; si esto ocurre, el programa no se ejecutara o arrojara los
resultados esperados. Estos datos suelen ser escritos en un sistema diferente al

sistema binario.

2.4 Determinacion de Variables.-

2.4.1 Variable Independiente.-

Catalogo Virtual

2.4.2 Variable Dependiente.-

Parte de Instrumentos

2.5 Hipotesis.-

Un catalogo virtual para la lista de partes de los instrumentos permitira disminuir
las demoras en el mantenimiento o cambio de equipos en La Refineria “La

Libertad”.
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CAPITULO II1

METODOLOGIA

3.1 Modalidad Basica de Investigacion

La presente investigacion se contextualiza en la modalidad de
investigacion de campo y bibliografica, debido a que los hechos seran
estudiados en primera instancia en base a normas legales que se

encuentran tipificadas en diversos cédigos, leyes, reglamentos, etc.

Ademas se realizaran las actividades en La Refineria “La Libertad” de la
ciudad de la Libertad provincia del Guayas, el cual sera el lugar en donde
se obtendra los elementos necesarios para la configuracién de esta

investigacion.

3.2 Tipos de Investigacion

La investigacion abarcara el nivel exploratorio, pues reconocera las
variables que nos competen, el nivel descriptivo permitira caracterizar la
realidad investigada, el nivel correlacional establecera la relacion entre las
variables en estudio y finalmente el nivel explicativo detectara las causas
de determinados hechos y canalizara la estructuracion de la propuesta o

solucion a la problematica analizada.
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Por el enfoque sera una investigacion cualitativa, pues se obtendra
informacion directa de los investigados, en virtud de lo cual sera factible
desarrollar un analisis critico de los resultados y proponer alternativas de

solucién

3.3 Poblacion y Muestra

La presente investigacion se realizara en La Refineria “La Libertad” con

11 personas profesionales en de instrumentacion.

3.4 Técnicas e Instrumentos de Investigacion

Las técnicas que se emplearan en la presente investigacion seran la
entrevista y la observacion, a través de las cuales se obtendra la

informacion que se requiere para el trabajo.

La entrevista sera empleada para obtener datos significativos referentes a

la manera en la que se esta trabajando en la empresa.

La técnica de la observacion sera de gran valor en la apreciacion directa y
sin filtros de la realidad, circunstancias que permitiran controlar los hechos
con palabras, elementos medulares para imprimir un sello de transparencia

e imparcialidad en la investigacion.

Los instrumentos utilizados para poder obtener la informacion seran: el

cuestionario de entrevista y los registros de observacion.

3.5 Recoleccion de Informacion

Para la recoleccion eficaz de la informacién de campo, se recurrira a la

siguiente estrategia:

Disefio y elaboracién de los instrumentos de recoleccion de informacion.
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3.6 Procesamiento de la Informacion

Una vez que sean aplicados los instrumentos y analizada la validez, se
procedera a la tabulacion de datos cualitativos y cuantitativos, los cuales se
presentaran graficamente en términos de porcentajes a fin de facilitar la

interpretacion.

Se efectuard la estructuracion de conclusiones y recomendaciones que
organizadas en una propuesta logica y factible, permitiran participar
proactivamente en la solucion o minimizacion de la problematica

planteada.

Finalmente como parte medular de la investigacion critica propositiva, se
estructurara una propuesta pertinente al tema de investigacion que

permitira solucionar el problema planteado.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

La implantacion del “Catéalogo Virtual para las Listas de Partes de Instrumentos”
en la empresa PETROINDUSTRIAL Refinerias “La Libertad” ha reducido
considerablemente los tiempos no productivos en el Departamento de
Instrumentacién, ayudando de tal forma que toda la informacién de los
instrumentos utilizados en las diferentes plantas de la empresa son guardadas en la
base de datos del sistema, obteniendo asi una forma agil, ordenada y sobre todo

util de manejar esta informacién.

El software disefiado es amigable y de facil uso para el usuario utilizando una
interfaz grafica constando de botones, controles e indicadores para la

visualizacion de datos.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones.

1. Determinamos las necesidades del departamento de instrumentacion y las

solucionamos de manera que el software presente la informacion de forma
agil y precisa en el menor tiempo posible.

Con la implantacion del “Catalogo Virtual de las Listas de Partes de los
Instrumentos” a mas de visualizar toda la informacién requerida de los
instrumentos también pudimos obtener ayudas gréaficas de los mismos, con
la base de datos de las imagenes de los instrumentos en base al “Part List”.
Se pudo tecnificar las btisquedas de la informacion de los instrumentos, ya
que el software permite actualizaciones rapidas de la informacion.

El uso del software agilito6 los procesos de mantenimiento de los
instrumentos en la empresa, dando como consecuencia una mejor y mas

eficiente productividad de la empresa.

5.2 Recomendaciones.

1. En una empresa de las magnitudes de Las Refinerias “La Libertad” y su

importancia en el desempefio en el pais se deberia desechar todo manejo
de informacion de forma manual, y tecnificarlo con herramientas que

presenten respuestas rapidas y eficientes.
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2.

Se deberia disefiar un sistema con los requerimientos especificos para cada
uno de los departamentos de la empresa. Dejando atras los sistemas
globales que satisfacen a ciertas dependencias.

Los sistemas que se usen en la empresa para manejo de datos o archivos
deben ser disefiados de tal forma que todo el personal pueda entender y
manipular, ya que para ciertos sistemas es necesario el entrenamiento del
personal y esto conlleva a una cierta dependencia de este personal

capacitado.



CAPITULO VI

PROPUESTA

“Implantacion de un Catalogo Virtual para las

Listas de Partes de los Instrumentos”

Objetivos.

a) Disefiar y elaborar un sistema que proporcione toda la informacién
de las partes de los instrumentos de manera rapida y eficaz.

b) Disefiar un sistema que se pueda usar por cualquier usuario.

c) Proporcionar al departamento de instrumentacion una herramienta

efectiva que sea susceptible a actualizaciones y al manejo diario

Estudio de Factibilidad

En La Refineria “La Libertad” se ha visto la necesidad de tecnificar el
mantenimiento que se da a los diversos tipos de instrumentos, este es el

motivo de nuestro estudio y la razén del disefio de un catalogo virtual de la
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lista de partes de los instrumentos, ya que gracias a este las consultas de
codigos y descripciones de los equipos se agilitara de una manera mas

eficaz.

2.1 Estudio del Sistema Actual

La Refineria “La Libertad” consta de un sistema de manejo de datos
llamado AS-400 en el cual se pueden recibir y/o emitir 6rdenes de
trabajo, 6rdenes de compra, consultas de bodega, entre otras funciones.
El departamento de instrumentacion ha visto la necesidad de contar
con una base de datos con los codigos y descripciones de los equipos
ya que el sistema antes mencionado no proporciona este servicio, la
forma de llevar estos datos es con el uso de manuales impresos y hojas
volantes lo cual conlleva a pérdida de informacién, deficientes
actualizaciones y tiempos de espera para las compras de las partes de

los instrumentos.

2.2 ;Por qué es Factible?

La elaboracién del Catdlogo Virtual es factible porque reducira las
demoras en el mantenimiento de los instrumentos y se tendra una

mejor forma de almacenar la informacion de los mismos.

2.3 Estudio de Costos

Los costos a producirse para la elaboracion del sistema son los

siguientes:

VALOR VALOR
DESCRIPCION | UNIDAD CANTIDAD |[UNITARIO| TOTAL

(&) (&)
Internet horas 40 1.20 48
Computador Watts/hora 960 0.09 86.4

COSTO TOTAL: 134.4 DOLARES
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3 Analisis y Requerimientos

3.1 Modelo Fisico

Para el desarrollo y aplicacion del sistema se lo hard por medio de un
computador con los requerimientos especificados en el manual del
usuario (ver anexos), este computador debera ser instalado en el
departamento de instrumentacion el cual sera la interfaz entre el

usuario del sistema y el software.

3.2 Modelo Logico

El software es una herramienta de manipulacién grafica altamente
productiva para el manejo de datos que utiliza la codificaciéon en
LabView o programacién G (grafica), o VIs (“Virtual Instruments”). Los
datos son tratados por medio de la codificacién del software y

manipulados por medio de controles e indicadores.

La interfaz interactiva de usuario de un VI se llama Panel Frontal,
debido a que simula el panel de un instrumento fisico. El panel frontal
puede contener botones, interruptores, pulsadores, graficas y otros
controles e indicadores. Los datos se introducen utilizando el ratén y el

teclado, y los resultados se muestran en la pantalla del ordenador.

El VI recibe instrucciones de un diagrama de bloques que construimos
en G. El diagrama de bloques es la solucion grafica a un determinado
problema de programacion. Ademas, el diagrama de bloques es el

codigo fuente de nuestro programa o VI.

Los VIs son jerarquicos y modulares. Pueden utilizarse como
programas de alto nivel o como subprogramas de otros programas o
subprogramas. Cuando un VI se usa dentro de otro VI, se denominan
subV1. El icono y los conectores de un VI funcionan como una lista de
parametros graficos de forma que otros VIs puedan pasar datos a un

determinado subVI.
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4 Diseiio y Desarrollo del Software

4.1 Disenio de la Interfaz con el con el Usuario

El disefio de la interfaz del software con el usuario consta de:

4.1.1 Diseno de Entrada de Datos

El ingreso de los datos al sistema se lo hace por medio del

teclado o el raton, teniendo interactividad con el usuario.

4.1.2 Diseno de Salidas de Datos

Los datos son entregados al usuario de forma visual o escrita, es
decir pueden ser consultados mediante indicadores en el
monitor o impresos en hojas. Ademas estos datos forman parte

de la base de datos del sistema.

4.1.3 Diseio del Proceso de Datos

El proceso que se les da a los datos estd en funcion del
requerimiento que tenga el usuario, depende directamente de

las entradas que proporcione el mismo.
4.2 Disefio de las Base de Datos

La informacién es guardada en la base de datos del sistema que consta
de archivos en blanco (sin extension) que son enviados a un directorio
especificado por el software. Ciertos archivos por ser de tipo

restringidos se toma la opcion de codificar su contenido.

La base de datos ademas puede constar de imagenes .jpg que son la
representacion de los instrumentos y de documentos en Word que son

los manuales de los mismos.
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4.3 Diseiio de Seguridad del Sistema

Los niveles de seguridad del sistema son 2 el nivel ALTO y BAJO, el
nivel alto permite al usuario editar, eliminar o agregar datos al sistema,
mientras que el nivel bajo tan solo permite consultar los datos del
sistema. Esta jerarquia es proporcionada por el usuario administrador

quien determinara los niveles de accesibilidad al resto de usuarios.

Al correr el programa por primera vez se presentara la ventana de la
pregunta clave que es una forma de mantener al usuario administrador
siempre con los niveles altos del sistema aun si este olvida su clave,

esta ventana tan solo se corre una vez.

4.4 Pruebas y Correcciones

Una vez disefiado el programa se pone a prueba ingresando datos y
consultando los mismos, para verificar su funcionamiento o realizar

sus respectivas correcciones.

4.5 Compilacion del Software

Una vez que se tiene todo el programa listo para su uso se procede a la
compilacion del mismo, es decir se crean los instaladores del software.
El programa con ayuda de la herramienta Run Time Engine que
proporciona LabView puede ser ejecutado independientemente del

software en el que fue creado.

Al momento de compilar el programa se personaliza las opciones de
instalacion como por ejemplo el icono de aplicacion, la direccion en

donde sera instalado el programa entre otras.
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5 Instalacion y Puesta en Marcha.

Una vez entregado los instaladores al Jefe del Departamento de
Instrumentacion se procede a la instalacién y puesta en marcha del

programa.
6 Capacitacion

Se capacitara a un cierto numero de instrumentista para el manejo 6ptimo
y adecuado del sistema, esta capacitacion tendra la duracion del tiempo

necesario para su correcta compresion.
7 Conclusiones y Recomendaciones
7.1 Conclusiones

a) Se disefio un sistema que proporcione toda la informacion de los
instrumentos que el usuario requiere de forma rapida y eficaz.

b) Se disefio un programa de facil manejo de forma que cualquier
usuario pueda ser uso del mismo.

c) Se instal6 en el departamento de instrumentacion el Catalogo
Virtual para Instrumentos que proporciona una ayuda de gran
importancia para la reduccién de demoras en el mantenimiento de

instrumentos.
7.2 Recomendaciones

a) El departamento de instrumentacion debe ir Illevando las
actualizaciones pertinentes de la informacién de los instrumentos.

b) Se recomienda llevar un respaldo impreso de la informacion, esta
opcion se lleva a cabo con las impresiones de los registros.

c) Se recomienda el no utilizar los archivos y directorios que son
usados por el sistema ubicados en c:\vcc por tratarse de archivos

que al ser cambiados incidiran en errores al sistema o a los datos.
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CATALOGO VIRTUAL PARA CONSULTAS

MANUAL DEL USUARIO

1. REQUERIMIENTOS DE INSTALACION

Microsoft Windows 98 en adelante.

Computador Intel Pentium IV.

1.5 GHZ, 512 MB de RAM.

Resolucién Minima del Monitor 1024 x 768 pixeles.
Partidura de disco con nombre C: \

2. INTRODUCCION

Gracias por usar el Catalogo Virtual para Consultas Version 1.0 de
C_RAV.Company, este manual de wusuario presenta la informacion
correspondiente a la ayuda del manejo del software y sus aplicaciones
correspondientes.

El software  adquirido esta disefiado y configurado para su uso en
PETROINDUSTRIAL  Refinerias “La  Libertad”,  Departamento  de
Instrumentacién. Bajo la patente del Sr. Cristian Ricardo Alvarez Villacis, su uso
fuera de este departamento o sin previa autorizaciéon del autor estara siendo
sancionado por la ley de patentes y propiedad intelectual de la republica del
Ecuador.

3. INICIANDO VCC

En el escritorio de su computador, o en el ment inicio -> todos los programas ->
VCC encontrarad un icono como el indicado en la parte superior, este es el icono
de la aplicacion del software. Dando doble click iniciara el Catalogo Virtual para
Consultas.

4. INSTALACION

Una vez instalada la aplicacion se presentaran por Unica vez las siguientes 2
ventanas:
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4.1 INGRESO DEL USUARIO ADMINISTRADOR

ANADIR USUARIO Q

Morrbre:

Password:

Confirmar Password: NOTA: SE HACE CLUENTA LOS
ESPACIOS EM BLANCO

ARADIR

En esta ventana debe ingresar su nombre de usuario y su password que va a
utilizar como USUARIO ADMINISTRADOR, se debe tomar en cuenta los
espacios en blanco dados por la barra espaciadora.

4.2 LA PREGUNTA CLAVE

PREGUNTA CLAVE

POR. SEGURIDAD DEL SISTEMA RESPONDA LA SIGUIENTE PREGUNTA,
Er CASCS QUE SE CLVIDE SU PASSWORD PCDRA TEMER ACCESC A
MNIVELES ALTOS DEL SISTEMA.

PQDRQ ACCEDER A ESTA PREGUNTA EN BL MENU DE PASSWORD BN EL
SIMBCLO

ESCOIA SU PREGUNTA:
Cudl es el nombre del papa de mi papé 7 v |

RESPUESTA:

ACEPTO

El Sistema de Seguridad del Software requiere que el Usuario Administrador
responda una pregunta clave que tan solo el conozca y que sea restringido para el
resto de usuarios, esta pregunta es en el caso de que el usuario administrador
olvide su clave de acceso, el usuario administrador puede elegir de entre 6
preguntas que le proporciona el sistema.
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5. VENTANAS DE LA APLICACION

(e )

VIRTUAL CATALOGFOR
CONSULTS

5.1 COPYRIGHT

Virtual Catalog for Consults
“ersicn
10

PETROINDUSTRIAL RIL.L.
COPYRIGHT, 2006 & C_RAY.COMPANY
AUTOR: ING. CRISTIAMN R, ALVAREZ W,

Esta ventana se iniciara al momento de arrancar el sistema, indica:

El nombre del programa: Virtual Catalog for Consults

La version: 1.0

La empresa para que fue disefiada: Petroindustrial Refineria “La Libertad”

Afio y empresa que disefi6 el software: Copyright, 2006 © C_RAV. COMPANY
Autor del Programa: Ing. Cristian Alvarez

5.2 PRESENTACION

{© C_RAV. Company

PETROECUADOR

Para iniciar mantenga presionada
cualguier tecl...

Esta ventana entrega una presentacion antes de ingresar al mend principal, se debe
mantener cualesquier tecla presionada para activar los botones de ingreso y salida
ubicados al lado derecho del mensaje

INICIAR WVCC SALIR
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De click en Iniciar VCC.

5.3 MENU PRINCIPAL

MENU PRINCIPAL

PASSWORD

LISTA DE PARTES

( MANUALES

PETROINDUSTRIAL EXTRAS
REFMERIA LA LIBERTAD VIRTUAL CATALOG FOR
CONSIITLTS

ACCESIBILIDAD

FECHA SALIR

W 53 e e

En el menu principal observamos el mend que tiene el sistema de forma inicial,
ademas entrega la hora y fecha del computador, el logotipo de Petroindustrial, y el
del Software.

En el menu principal tenemos:
+»+» Password
«+ Lista de Partes
+» Manuales

e  Extras

«* Accesibilidad

NOTA: Las opciones de cualquier ventana son activadas de forma de botones, es
decir dando un click sobre ellos o con los atajos de teclado presentados entre
paréntesis que se tiene en la ayuda al momento de posar el mouse sobre algin
control Ej.

PASSWORD

[De click para tener acceso al Sistema (F1)]

El atajo de teclado del botén Password es el botén en el teclado F1 o también se
activa dando click sobre este.

Los 4 botones desactivados en el ment principal se activaran cuando se ingrese el

nombre de usuario y su password, se activaran es funcion del nivel de
accesibilidad que tenga el usuario.
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5.4 PASSWORD

Debe ingresar el nombre de usuario y el password que se le asigno el usuario
administrador, si es que es el usuario administrador debe ingresar su nombre de
usuario y su password que ingreso al momento de iniciar por primera vez de
software. El Sistema de Seguridad le permitird tener 3 intentos, si estos son
fallidos el sistema cerrara las ventanas hasta la de la presentacion. En caso de ser
usuario administrador y de haber olvidado su password debe ingresar a que el
sistema le proporcione la pregunta clave dando click en la figura

Y seguir los pasos que seran proporcionados.

5.5 MENU DE LISTA DE PARTES

CONSULTAS

LISTA DE PARTES DE IMAGENES

AGREGAR LA LISTA DE PARTES
DE UN NUEVO INSTRUMENTO

EDITAR REGISTROS DE UNA LISTA EXISTENTE

ELIMINAR REGISTROS DE UNA LISTA
DE PARTES DE INSTRUMENTO
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El ment de lista de partes presenta las opciones que se tiene para la manipulacion
de los registros de la partes de los instrumentos. Entre las opciones tenemos:

» Consultas de Listas de Partes

Listas de Partes de Imagenes

Agregar una mueva lista de Partes de un Instrumento
Editar un registro de una Lista de Partes Existente
Elimina registros de una Lista de Partes

7/ 7/
X X )

)
L X4

R/
°

5.6 MENU DE CONSULTAS

CONSULTAS

DESEA HACER LAS CONSULTAS EN BASE A:

FABRICANTE DEL INSTRUMENTO

TAG

TIPO DE INSTRUMENTO

CODIGO DE CONTROL

CODIGO DE PARTES

DESCRIPCION DE LAS PARTES

VOLVER

Presenta los diferentes tipos de consultas que puede hacer para encontrar un
registro determinado. Entendemos por registro a la suma de codigos o atributos
que se da a una parte de un instrumento. Estos registros constan de:

Atributos obligatorios: Nombre del Fabricante
Descripcion del instrumento (modelo)
Codigo de Control
Atributos Opcionales: Cadigo de Parte
Descripcion de la Parte
Tag
Stock Minimo
Precio
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5.7 CONSULTA POR EL FABRICANTE

MENSAIE

Se ha encontrado 9 registros

Consulta por el Fabricante |

INGRESE EL NOMBRE DEL FABRICANTE
‘ BUSCAR NUEVO FABRICANTE |

. d
EDITAR ESTE  |ELIMINAR ESTE I ERREIEED
REGISTRO REGISTROD ‘ BUSCAR REGISTRO POR REGISTRO | 8

CODIGO DE CONTROL
FABRICANTE 51862201

| FOXBORO

21862201

TAG

PFRES
DESCRIPCION DEL EQUIPD

TRANSMISCR. INTELIGENTE CODIG0 DE PARTE
MODEL8530P-TY

REF 95394954 DO160AG
CAL:AMA RANGE: 20MA - 200 HO2

CESCRIPCION DEL LA PARTE
EMNSAMBLE ELECTROMNICO

STOK MINIMO

@ WVOLWER AL MENU PRECIC
23

Esta ventana busca cualquier registro en base al nombre del fabricante que
ingrese, si el nombre del fabricante es correcto se mostraran el nimero de
registros encontrados totales que tiene esta marca en el mensaje en la parte
superior, ademas se puede desplegar de un registro a otro con es boton “BUSCAR
REGISTRO POR REGISTRO”, observando el niimero de registro en el indicador
“N. de Registro”

Las opciones que también permite esta ventana es la de EDITAR,

EDITAR ESTE
REGISTRO

ELIMINAR ESTE
REGISTRO

ELIMINAR

IMPRIMIR

Al mandar a imprimir en cualquier consulta, se imprimird en el formato
especificado Véase Anexo 1

Ademas si el registro se ingreso con la imagen del instrumento puede acceder al la

imagen dando click el la figura
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Si el registro no fue ingresado con la imagen obtendra un mensaje de no haber
encontrado una imagen relacionada con el registro

NOTA: Las opciones de Eliminar y Editar los registros desde cualquier tipo de
consulta solo se presentan cuando el Usuario que ingresé tiene el nivel de
accesibilidad ALTO, caso contrario estos botones no se presentaran.

5.8 CONSULTA POR EL TAG

MEMNSAIE

Se ha encontrado 4 registros

Consulta por el TAG

‘ BUSCAR NUEYO TAG |

M. de Registro|
EDITAR ESTE
REGISTRO BUSCAR REGISTRO POR REGISTRO 0

CCODIGO DE CONTROL

51862201

FABRICANTE

FISHER —

EE

DESCRIPCICN DEL EQUIPO

CONTROL wALUE CODIGO DE PARTE
1" TPE 667 y

SERIAL: M. GBE0309, 60425, 60963 dcesy

CLC40 T.LC 94B

DESCRIPCION DE LA PARTE
OCTOMETRO

STOCK MINIMO

9 VCLWER AL MEMNU PRECIO

Esta ventana consulta registros por medio del TAG del instrumento, de la misma
forma que las consultas por el fabricante la consulta por el TAG tiene las mismas
opciones. Véase 5.7

5.9 CONSULTA POR LA DESCRIPCION DEL INSTRUMENTO

Consulta por la Descripcion del Instrumento

INGRESE EL TIPO DE INSTRUMENTO
TR

Ingrese la descripdén del Instrumenta
especificanda todos sus datos hasta

que la descripeidn que busca sea presentada

en el recuadro de INSTRUMENTO ENCOMTRADD.

La descripcion de ser de igual Forma come ss la ingresa,
&5 decir incluyenda las espacias en blanca dadas por la
barra espaciadara ¥ los saltos e linea o enter

Por sjemplo:

TRANSMISOR IMTELIGENTE
MODEL 3630P-TY
REF:95394954
INSTRUMENTO ENCONTRADO CAL:AMA RANGE: 20M# - 200 HOZ
TRANSMISOR INTELIGENTE
MODEL:B63DP-TV
REF:95394954
CAL:4MA RAMGE: 20MA - 200 HO2

BUSCAR LOS REGISTROS CON LA
DESCRIP. DEL INSTRUMENTO ENCONTADD

WVOLVER AL MENU DE CONSULTAS
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Para presentar los registros que utiliza cierta descripcién de un equipo debes
ingresar la descripcion del equipo hasta que la descripcién que deseas aparezca en
el indicador de “INSTRUMENTO ENCONTRADO?”, después dar click en

“BUSCAR REGISTRO CON LA DESCRIP. DEL INSTRUMENTO
ENCONTRADO”

Continuamente entrara a la ventana para visualizar los registros encontrados

Consulta por la Descripcion del Instrumento MERERIE
Se ha encontrado 2 registros
DESCRIPCION DEL EQUIPO
TRANSMISOR INTELIGENTE BUSCAR NUEVO INSTRUMENTO
MODEL:8630P-TY _
REF:95394954 BUSCAR REGISTRO POR REGISTRO M. de Registro

CAL:4MA RANGE: 20MA - 200 HO2

[De click hasta encontrar el reqistro que desea (ENTER])] 1

CODIGO DE CONTROL
51862201

EDITAR ESTE / ] TAG
REGISTRO REGISTRO PFRES

CODIGO OE PARTE
DO160AG

FABRICANTE

DESCRIPCICN CEL LA PARTE
FOXBORO
ENSAMBLE ELECTRONICO

STOK MINIMO

9 WVOLVER AL MENU PRECIC
23

Esta ventana tiene las mismas opciones que las anteriores. Véase 5.7

5.10 CONSULTA POR EL CODIGO DE CONTROL

MEMNSAJE

Se ha encontrado 4 registros

Consulta por el Cédigo de Control [

INGRESE FL COD DE CONTROL A BUSCAR | T U0 o oo |
51862201
EDITAR ESTE 1 | N. de Registro
REGISTRO REGISTRO | BUSCAR REGISTRO PR REGISTRO | 1

CODIGO DE CONTROL

51862201

FABRICANTE
FISHER .

CFL4
DESCRIPCION DEL EQUIPO
CONTROL VALUE CODIGO DE PARTE
1" TYPE 667

1C-9857
SERIAL: M. GBE0309, 50425, 60963
CLC40 T.LC 94 B ICOMTROL VALUE

1" TYPE 667
[SERTAL: N, GBS0309, 60425, 60063 DESCRIPCION DE LA PARTE

CLC40 T.LC 34B
QCTOMETRO

STOCK MINIMT

9 WOLVER AL MEMNU PRECIC
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Esta ventana consulta todos los registros encontrados por medio del Coédigo de
Control ingresado. Esta ventana también tiene las opciones anteriores. Véase 5.7

5.11 CONSULTA POR EL CODIGO DE PARTE

MEMNSAIE

Se ha encontrado 8 registros

Consulta por el Cédigo de Parte [

INGRESE EL COD DE PARTE A BUSCAR ‘ BUSCAR NUEVO COD PARTE |
DO160AG
EDITAR ESTE M. de Registra
REGISTRO REGISTRO ‘ BUSCAR REGISTRC POR REGISTRO | 7

CODIGO DE CONTROL
51862201

FABRICANTE
| FOXBORO s
PFRB5

DESCRIPCION DEL EQUIPC

TRAMNSMISOR INTELIGENTE CODIGD OE PARTE
MODEL :8630DP-TY

REF:95394954 CREE
CAL:AMA RANGE: 20MA - 200 HOZ

DESCRIPCION DE LA PARTE
‘ ENSAMBLE ELECTROMNICO

STOCK MINIMO
5

VOLVER AL MENU PRECIO
2

Esta ventana consulta todos los registros encontrados por medio del Codigo de
Parte ingresado. Esta ventana también tiene las opciones anteriores. Véase 5.7

5.12 CONSULTA POR EL CODIGO DE PARTE

Consulta por la Descripcion de |a Parte

INGRESE LA DESCRIPCION DE LA PARTE
E]

Ingrese la descripién de la parte
especticando todos sus datos hasta

que |z descripcién que busca sea presentada
en el recuadro de DESCRIPCION DE LA
PARTE ENCONTRADA,

La deseripcian de ser de igual Forma coma s¢ laingres,
s deair incluyende los espatis en blanco dades por la
barra espaciadora y los saltos de linea o enter

Por ejempla:

ENSAMBLE ELECTRONICO

DESCRIPCION DE LA PARTE ENCONTRADA
ELECTRONIC

BUSCAR LOS REGISTROS COMN LA DESCRIPCION
DE PARTE ENCONTADC

VOLVER AL MENU DE CONSULTAS

Para presentar los registros que utiliza cierta descripcion de una parte debes
ingresar la descripcion de la parte hasta que la descripcién que deseas aparezca en
el indicador de “DESCRIPCION DE LA PARTE ENCONTRADO”, después dar
click en “BUSCAR REGISTRO CON LA DESCRIP. DE PARTE
ENCONTRADO”

Continuamente entrara a la ventana para visualizar los registros encontrados
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BUSCAR REGISTRO POR REGISTRO
EDITAR ESTE ELIMINAR ESTE

REGISTRO REGISTRO

CODIGO DE CONTROL

WVOLWER AL MEMNU

Esta ventana tiene las mismas opciones que las anteriores. Véase 5.7

5.13 MENU DE LISTA DE PARTES DE IMAGENES

CONSULTAR LA IMAGEN
DE UNA LISTA DE PARTES

AGREGAR UNA NUEVA LISTA DE PARTES

EDITAR UNA LISTA DE PARTES

ELIMINAR UNA LISTA DE PARTES

VOLVER AL MENU DE LISTA DE PARTES

Este ment muestra las opciones para la manipulacion de registros con imagenes,
entre las opciones tenemos:

« Consultar la Imagen de una Lista de Partes
¢ Agrega una nueva lista de Partes

+« Editar una Lista de Partes

+ Elimina una Lista de partes
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5.14 CONSULTAS DE UNA IMAGEN DE UNA LISTA DE PARTES

VERIFICAR MODELO NUEVA BLISQUEDA

BUSCAR GTRO MODELD YER IMAGEN CANCELAR

Para poder visualizar la imagen de una lista de partes debe ingresar el nombre del
fabricante y el modelo del instrumento, dando click en “VERIFICAR MODELO”
mostrara el fabricante y el modelo encontrado. Si se activa el botéon “VER
IMAGEN?” quiere decir que el registro encontrado tiene una imagen vinculada,
caso contrario puede seleccionar el “BUSCAR OTRO MODELO” para
seleccionar otro modelo del mismo fabricante que se desplegara cuando de le de
un click en la pestafia roja que se mostrara y poder ver si este tiene alguna imagen
vinculada, ademas se puede reanudar una nueva buisqueda con el botén del mismo
nombre.

Dada click en el boton “VER IMAGEN” se comunicara con el PANEL DE
IMAGENES que es una ventana que muestra las imagenes encontradas

CONSULTAR REGISTRO!

CARGAR IMAGEN

CANCELAR

‘EN
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En la ventana de panel de imagenes puede mostrarse las imagenes dando click en
el boton “CARGAR IMAGEN?”, existe un indicador que muestra el nimero de
imagenes encontradas, se puede modificar el tamafio de la misma movilizando la
pestafia de “ZOOM”. Ademas se cargan todos los codigos de parte que tiene el
instrumento de la imagen mostrada en el indicador “CODIGO DE PARTES
ENCONTRADAS”, cuando se selecciona un codigo de parte se activa el boton
“CONSULTAR REGISTRO” el cual mostrara toda la informacion del registro
encontrado con este codigo de parte.

5.15 AGREGA NUEVA LISTA DE PARTES CON IMAGEN

AGREGA UNA NUEVA LISTA DE PARTES

PASO 1 | PASO 2 | PASO3 | PASO 4 | PASOS |

VERIFIQUE QUE SUS ARCHIVOS ESTEN LISTOS

Antes de proseguir debid haber escaneado la imagen de catdlogo del instrumento, en caso de haber més de una imagen guarde las otras coma archivos distints distintas
Eirm,

ARCHIVG 1 ARCHIVO 2

NOTA: EL MOWBRE DE LOS ARCHIVOS MO IMPORTAN, LO UNICO QUE ES INDISPENSABLE ES QUE TENGAM EXTENCION PG

Pulse agui para obtener ayuda de como guardar un archivo con extencion JPG

CANCELAR

En esta ventana se pueden agregar nuevas listas de partes con su respectiva
imagen, esta se lo hace en 5 pasos:

PASO 1: Como se muestra en la figura anterior se verifican los archivos y se
presenta una ayuda de como grabar archivos con extension JPG.
PASO 2:

SELECCIONE LA TMAGEN DESDE ARCHIVO

INGRESE EL NUMERC TOTAL DF ARCHIVOS DE IMAGENES QUE TIENE
ESTE INSTRUMENTCG

Debe encontrar la direccidn del archivo de imagen que guardo,
el icono de la carpeta le ayudara a navegar por Windows para encontralo

ENCUENTRA:

ARCHIVOS PENDIENTES

i (= -— P

MNOMBRE DEL ARHIVO ENCONTRADC
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En el paso 2 se debe ingresar el nimero de imagenes que se va a ingresar,
continuamente se busca las imagenes una tras otra hasta completar el numero de
imagenes y se presente el mensaje de “PASO COMPLETADO” que se mostrara

en la parte superior izquierda.

Los archivos de imagenes que se ingresen deben tener la extension JPG, caso
contrario no se podran ingresar los archivos de imagenes.

Una vez seleccionada la imagen que se guardara, la imagen se mostrard en la
ventana “VISOR DE IMAGENES”

VISOR DE IMAGENES

IMAGEN
oo =T R
859DF = Inteligent d/p Gal Transmitar U
Span Limity SR %";‘
-M = 1.3 and 25 kPa (5 and 100 In H ,0}(a) 1 = 1/4
-H = 3.8 and 75 kPa (15 and 300 inH ,0)(a) 2 =172
-A = 11 and 207 kPa (42 and B4Q in H ,0)(a) 3 = Ac1
-C = 104 and 2100 kPa (15 and 300 psi)(a) 4 - Rit
-E = 1000 and 20 700 kPa (150 and 3000 ps!){a)(b) 6 = 172
Process Connectors 8 = Non
0 = None, Covers tapped for 1/4 NPT avall
1 = 1/4 NPT, Not Avallable In Hastelloy C
2 = 1/2NPT
3 = HAc 174, Not Avaliable In Hastelloy C
4 = Re1/2
6 = 1/2 Schedule 80 Welding Neck, Not Avallable in Rastelloy C
8 = None; Single Ended Process Covers for mating with DIN 19:
avallable with 316 ss Proceas Cover only.
9 = None; Double Ended Process Covars for mating with DIN 1£
Blind Kidney Flanges on back side of covers. Available with 3
Qutput Signal v
3 >
Z00M

. ________________¥ ]
o 10 20 30 40 S50 60 7O 80 90 100

El visor de imagenes mostrara la imagen que se ingresara en la nueva lista de

imagenes.

PASO 3:

INGRESE LOS SIGUIENTES DATOS

INGRESE EL NUMERD TOTAL DF PARTES DE ESTE INSTRUMENTO o

IMGRESE EL MNOMEBRE DEL FABRICANTE DEL INSTRUMENTO

INGRESE EL MUMERC DE SERIE DEL INSTRUMENTQ (EIM, 8630F)

GUARDAR,
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En este paso se ingresa el nimero de partes del instrumento que se ingresara, el
nombre de fabricante del instrumento y el modelo con el que se identificara la
imagen.

PASO 4:

INGRESE LA LISTA DE PARTES DEL INSTRUMENTO

CARGAR LA LISTA DE PARTES |

En el paso 4 se ingresan los registros de la lista de partes, al dar click en el boton
“CARGAR LA LISTA DE PARTES DEL INSTRUMENTO” se dirige hacia la
ventana de “AGREGA NUEVOS REGISTROS EN LA LISTA DE PARTES”
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En esta ventana se ingresa los nuevos registros del nuevo instrumento, tendiendo
como atributos de una registro:

Atributos obligatorios: Nombre del Fabricante
Descripcién del instrumento (modelo)
Codigo de Control
Atributos Opcionales: Codigo de Parte
Descripcion de la Parte
Tag
Stock Minimo
Precio

NOTA: Al dar click en el botén “ANADIR” se mostrara una imagen con un visto
interno, este significa que se a afadido correctamente, esta ventana estara activa
hasta que termine de cargar todos los registros correspondientes.

PASO 5:

CONFIRMACION DEL SISTEMA

PARA ACEPTAR TODOS LOS NUEVOS REGISTROS CON LGS DATOS QUE INTRODUIO PRESIOMNE FINALIZAR,
SI NG ESTA DEACUERDO PRESIONE CAMCELAR. Y VOLVER AL MEMU DE LISTA DE PARTES

‘ FIMNALIZAR | CANCELAR.

Se confirma si todos los datos ingresados son correctos, en caso de no serlos de
click en “CANCELAR”

5.16 EDITA LISTA DE IMAGEN

IMAGEN ANTERIOR NUEVA TMAGEN i
EDITA LISTAS DE IMAGENES —
INGRESE EL MOMBRE DEL FABRICANTE
INGRESE EL NOMBRE MODELO
EIM.(863D8)
EDITAR REGISTROS
CARGAR IMAGENES
2 i
AGREGA IMAGER 28|« L
Z00M (/_ 200M [
REMPLAZAR, IMAGEN 20 30 40 S0 &80 70 B0 a0 100 o 10 20 30 40 S0 &0 T ; ;( . ; o
VOLVER MNUEWA DIRECCION  nomire del NU,XX?I)M e
n = [

Ixxvii



Esta ventana edita las imagenes de las lista de partes ingresando el nombre del
fabricante y el modelo del instrumento.

Dando click en “CARGAR IMAGENES” muestra las imagenes asociadas con el
nombre del fabricante y el modelo. Las imagenes cargadas se pueden remplazar
por otra imagen, o se puede agregar otra imagen a las existentes. En el botén
“NUEVA DIRECCION” busca la nueva imagen que se utilizara para agregar o
remplazar. También se pueden editar los registros de este instrumento dando click
en “EDITAR REGISTROS?”, los botones con los signos “<” y “>” muestran las
imagenes siguientes o anteriores si es que existieran.

5.17 ELIMINA IMAGENES DE UNA LISTA DE PARTES

ELIMINA IMAGENES DE LA LISTA DE PARTES
IMAGEN A ELIMINAR

INGRESE EL NOMBRE DEL FABRICANTE

INGRESE EL NOMBRE MODELO
ETM (3630F)

NCMBRE DEL ARCHIVO

ELIMINAR REGISTROS

CARGAR IMAGENES

ELIMINAR TMAGEN

Z00M
VOLVER

S
0 10 20 3 40 S0 &0 70 80 90 100

Esta ventana elimina imagenes de una lista de partes, se debe ingresar el nombre
del fabricante, el modelo del instrumento y dar click en el botén “CARGAR
IMAGEN” para visualizar la imagen que desea eliminar. Ademas se pueden
eliminar registros dando click el boton “  ELIMINAR REGISTROS”

5.18 MENU DE AGRAGAR LISTA DE PARTES

MENU DE AGREGAR LISTAS

AGREGA LISTA CON IMAGEN

AGREGA LISTA SIN IMAGEN

VOLVER AL MENU DE LISTA DE PARTES
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Tiene las opciones de agregar lista con imagen o sin imagen
)/

¢ Agregar lista de partes con imagen (ver 5.14)
+ Agrega lista de partes sin Imagen (ver 5.14,PASO 4)

5.19 MENU DE EDICION DE REGISTROS

MENU DE EDICION DE REGISTROS

EDITAR MANUALMENTE

EDITAR POR MEDIO DE CONSULTAS

VOLVER AL MENU DE LISTA DE PARTES

Este ment consta de 2 opciones:
+« Editar Manualmente

X/

« Editar por medio de Consultas

Al dar click en el boton “EDITAR MANUALMENTE” ingresara a la ventana de
edicion de lista de partes para el ingreso de los datos y consecuentemente la
edicion de los mismos, al dar click en el botéon “EDITAR POR MEDIO DE
CONSULTAS?” ingresara al submenu de consultas, al realizar una consulta usted
podra editar ese registro (Ver 5.7) trasportando todos los datos a la ventana de
Edicion de lista de partes.
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520 EDICION DE LISTA DE PARTES

EDITAR

VOLWER AL
MENU DE EDICICON

Esta ventana Edita registros existentes, (Ver 5.7, 5.18)

521 MENU DE ELIMINACION DE REGISTROS

ELIMINAR MANUALMENTE

ELIMINAR POR MEDIO DE CONSULTAS
VOLVER AL MENU DE LISTA DE PARTES

Este menu consta de 2 opciones:
+ Eliminar Manualmente
+¢ Eliminar por medio de Consultas
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Al dar click en el botén “ELIMINAR MANUALMENTE” ingresara a la ventana
de eliminacion de listas de partes, al dar click en el boton “EDITAR POR MEDIO
DE CONSULTAS” ingresara al submenu de consultas, al realizar una consulta
usted podra eliminar ese registro (Ver 5.7) trasportando todos los datos a la
ventana de eliminacion de lista de partes

5.22 ELIMINAR LISTAS DE PARTES

VOLVER AL MEMNU
DE ELIMIMNACION

Esta ventana Elimina registros existentes, (Ver 5.7, 5.20)

5.23 MENU DE MANUALES

ABRIR MANUAL

AGRAGAR MANUAL

ELIMINAR MANUAL

VOLVER AL MENU PRINCIPAL

Ixxxi



Este ment sirve para la manipulacién de manuales con extension .doc (Microsoft
Word)

5.24 ABRE MANUALES

Seleccione el archivo

VOLVER

En la pestafia de Seleccionador de archivo se encontraran todos los manuales
ingresados al sistema, los cuales se pueden abrir dando click en el bot6n “ABRIR”

5.25 AGREGA UN NUEVO MANUAL

CANCELAR

Esta ventana agrega a la base de datos manuales de los instrumentos, estos
archivos debe ser solo de extensiéon .DOC (Microsoft Word). Dando click en el
botén “BUSCAR DIRECCION” ingresara a buscar en Windows el archivo que

Ixxxii



desea guardar, consecutivamente dando click en “ACEPTAR” guardarad los
archivo en la base de datos.

5.26 ELIMINAR MANUALES

CANCELAR

En esta ventana se pueden eliminar manuales que ya no deseen utilizar, dando
click en la pestafia “SELECCIONE EL NOMBRE DEL MANUAL” podra
visualizar todos los manuales ingresados a la base de datos, una vez seleccionado
el manual puede dar click en “ELIMINAR” y el manual seleccionado se eliminara
de la base de datos.

5.27 MENU DE EXTRAS

OBTENER RESPALDOS

IMPRESIONES

HISTORIAL

VOLVER. AL MENU PRINCIPAL
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El ment de extras tiene opciones adicionales para el manejo de datos del sistema,
entre las opciones tenemos:

¢+ Obtener Respaldos
% Impresiones
¢ Historial

5.28 OBTENER RESPALDOS

e |

IMPORTANTE
CANCELAR

Con esta ventana se obtiene respaldo de toda la informacig')n de la base de datos
del sistema. Al dar click en el botén “BUSCA DIRECCION” entra a busca r la
direccion en donde se va a guardar el respaldo.

NOTA: No olvide de ver el aviso importante en el boton “IMPORTANTE”

5.29 IMPRESIONES

IMPRIME MEDIANTE CONSULTAS

IMPRIME TODA LA INFORMACION
DE LA BASE DE DATOS

VOLVER AL MENU DE IMPRESIONES
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Esta ventana permite acceder a las impresiones de los registros del sistema. Se
tiene las opciones de:

+ Imprime Mediante Consultas
+¢ Imprime toda la Informacion del Sistema

En la opcién Imprime mediante consultas véase 5.7.
En la opcién Imprime toda la informacion de la base de datos se imprimira toda la
informacion por medio del fabricante en el formato especificado Véase Anexo 1.

5.30 HISTORIAL
HISTORIAL
USUARIOS NIVEL FECHA HORA =
DE ACCESIBILIDAD

CRISTIAN ALTO 19i0%9/2006 8:25:43
CRISTIAN ALTO 94092006 7:30:31
CRISTIAN ALTO 19(03/2006 7i07:44
CRISTIAN ALTO 13(03/2006 15:03:40
PROGRAMADOR UNICO 13(03/2006 14:08:20
PROGRAMADOR UNICO 18/09 /2006 13:22:17
PROGRAMADOR UNICO 13/03/2006 12:29:14
PROGRAMADOR UNICO 13(03/2006 12:16:25
PROGRAMADOR UNICO 15i0%9/2006 12:08:11
PROGRAMADOR UNICO 18/09 /2006 11:52:01
CRISTIAN ALTO 13(03/2006 11:23:35
CRISTIAN ALTO 14{03/2006 13:28:40
CRISTIAN ALTO 14/09/2006 12:29:05
CRISTIAN ALTO 147032006 84302
CRISTIAN ALTO 14{03/2006 741
ANTONIO ALTO 13(03/2006 14:48:22
PROGRAMADOR UNICO 13/09/2006 14:47,29
PROGRAMADOR UNICO 13092006 14:45:35
ANTONIO ALTO 13(03/2006 14:39:02
AGLISTO TIGRERD ALTO 13/03/2006 14:36:05
ANTONIO ALTO 1309/2006 14:34:27
PROGRAMADOR UNICO 1309/2006 14:32:23
FROGRAMADOR UNICO 13{09/2006 14:32:09
PROGRAMADOR UNICO 13{09/2006 14:31:06
CRISTIAN ALTO 1309/2006 14:28:56
JUAK BAJD 1309/2006 14:26:34
CRISTIAN ALTO 13j09/2006 14:26:19
JUAN BAJD 13{09/2006 14:19:55

CRISTIAN ALTO 1309/2006 14:18:56 J
Preen AT Lt Yy Tanan

MOTA: Se mostrardn hasta los 50 dltimos
registros de entrada de usuarios RESET CALTIR
4l sisterna, m

La ventana del historial se muestra los 50 ultimos accesos de los usuarios al
sistema, esta informacion es acompafiada con su nivel de accesibilidad, la fecha
de ingreso y la hora. Ademas existe la opcién de “RESET” que pone nuevamente
en blanco todo el historial de usuarios, la opcion de imprimir guiada por la

figura:
=
VR

Al imprimir el historial de usuarios se imprimira en el formato determinado.
Véase Anexo 2.
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5.31 MENU DE ACCESIBILIDAD

ANADIR USUARIO ELIMINAR USUARIO

El ment de accesibilidad tiene las opciones de:
+* Aifadir Usuario
% Eliminar Usuario

5.32 ANADIR USUARIO

Bajo Mivel W

ARADIR
CONSULTAR LISTA DE
USUARICS Y PASSWORD
WOLVER AL MENU DE
ACCESIBILIDAD:

Esta ventana presenta la opcion de ingresar nuevos usuarios al sistema, contando
con un nombre de usuario, un password y un nivel de accesibilidad, también
presenta la opcion de “CONSULTAR LA LISTA DE USUARIOS Y
PASSWORD?” presentada en la ventana con el mismo nombre. Véase 5.32

NOTA: Al momento de ingresar los nombres de usuarios y sus respectivos
password se debe tener en cuenta los espacios en blanco y el nivel de
accesibilidad que se les otorga.

El nivel de accesibilidad ALTO permite a los usuarios acceder a opciones de:

< EDICION
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X/

%

% ELIMINACION
NUEVOS
% IMPRESION TOTAL

X3

S

X3

De cierta informacién del sistema, por lo tanto es responsabilidad del usuario
administrador asignar correctamente los niveles de accesibilidad.

El nivel BAJO restringe estas opciones bloqueando los botones.

5.33 LISTA DE USUARIOS Y PASSWORD

LISTA DE USUARIO Y PASSWORD

USUARIO PASSWORD  NIVEL DE ACCESIBILIDAD
~ - ~
CRISTIAN ALYAREZ Alko
UAN LING Bajo
ASHO AHDRADE Bajo
AGUSTO TIGRERD RLL Alto
ANTONIO LARA Alto
NG ORTIZ T Ao

Esta ventana presenta los usuarios del sistema, con su respectivo password y su
nivel de accesibilidad.

5.34 ELIMINAR USUARIOS

ELIMINAR USUARIOS

Ingrese el nombre del Usuario a Eliminar

BUSCAR

ELIMINAR USUARIO!

DATOS

USUARIO

PASSWORD

CONSLLTAR CON
LA BASE DE DATOS

NIVEL DE ACCESIBILIDAD VOLVER AL MENU CE
ACCESIBILIDAD

Esta ventana permite eliminar usuarios para restringir la entrada al sistema,
ingresando el nombre del usuario y dando click en “BUSCAR” se presenta la
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informacion en la parte inferior, dando click en “ELIMINAR USUARIO” se
eliminara de la base de datos de usuarios al usuario seleccionado.

También puede consultar con la base de datos de usuarios y password dando click
en “CONSULTAR CON LA BASE DE DATOS” Véase 5.32

5.35 CERRANDO Y GUARDANDO CONFIGURACION

VIRTUAL CATALOGFOR

CONSULTS

Esta ventana cierra y guarda todas sus configuraciones, debe esperar hasta que se
complete el guardado y se cierre el programa.

Contiene la informacién de:

Logotipo
Version: 1.0
Petroindustrial Refinerias “La Libertad”
Copyright, 2006 © C_RAV. COMPANY
Autor: Ing. Cristian Ricardo Alvarez Villacis
Mail: cristian_rav@yahoo.com
Teléfonos:  Cel. 092594271

032-805949

032-849178

042-941240

6. ANEXOS
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6. ANEXOS 1

(FORMATO DE IMPRESION DE CONSULTA POR EL FABRICANTE)

VIRTUAL CATALOG FOR CONSULTS FECHA

HORA

VIRTUAL CATALOG FOR
CONSULTS

USUARIO:

TIPO DE CONSULTA:

FABRICANTE:
MODELO  CODIGO DE CONTROL  CODIGO DE PARTE DESCRIPCION PARTE TAG STOCK MINIMO PRECIO
©Copyright 2006, C_RAV. Company Pag.
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(FORMATO DE IMPRESION DE CONSULTA POR LA DESCRIPCION DEL INSTRUMENTO)

VIRTUAL CATALOG FOR CONSULTS FECHA
HORA

()

VIRTUAL CATALOG FOR
CONSULTS

USUARIO:
TIPO DE CONSULTA:

DESCRIPCION DEL INSTRUMENTO:

FABRICANTE CODIGO DE CONTROL  CODIGO DE PARTE DESCRIPCION PARTE TAG STOCK MINIMO

©Copyright 2006, C_RAV. Company

XC

PRECIO

Pag.



(FORMATO DE IMPRESION DE CONSULTA POR CODIGO DE CONTROL)

VIRTUAL CATALOG FOR CONSULTS FECHA

HORA

VIRTUAL CATALOG FOR
CONSULTS

USUARIO:
TIPO DE CONSULTA:

CODIGO DE CONTROL.:

FABRICANTE MODELO  CODIGO DE PARTE DESCRIPCION PARTE TAG STOCK MINIMO PRECIO

©Copyright 2006, C_RAV. Company Pag.
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(FORMATO DE IMPRESION DE CONSULTA POR CODIGO DE PARTE)

VIRTUAL CATALOG FOR CONSULTS FECHA

HORA

VIRTUAL CATALOG FOR
CONSULTS

USUARIO:
TIPO DE CONSULTA:

CODIGO DE PARTE;:

FABRICANTE MODELO  CODIGO DE CONTROL  DESCRIPCION PARTE TAG STOCK MINIMO PRECIO

©Copyright 2006, C_RAV. Company Pag.
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(FORMATO DE IMPRESION DE CONSULTA POR LA DESCRIPCION PARTE)

VIRTUAL CATALOG FOR CONSULTS

()

VIRTUAL CATALOG FOR
CONSULTS

USUARIO:
TIPO DE CONSULTA:

DESCRIPCION DE LA PARTE:

FABRICANTE MODELO  CODIGO DE CONTROL  CODIGO DE PARTE

©Copyright 2006, C_RAV. Company

xciii

TAG

STOCK MINIMO

FECHA
HORA

PRECIO

Pag.



(FORMATO DE IMPRESION DE CONSULTA POR EL TAG)

VIRTUAL CATALOG FOR CONSULTS

()

VIRTUAL CATALOG FOR
CONSULTS

USUARIO:
TIPO DE CONSULTA:

TAG:

FABRICANTE MODELO  CODIGO DE CONTROL  CODIGO DE PARTE

©Copyright 2006, C_RAV. Company

XCiv

DESCRIPCION PARTE

FECHA
HORA

STOCK MINIMO

PRECIO

Pag.



ANEXO 2

(FORMATO DE IMPRESION PARA HISTORIALES)
VIRTUAL CATALOG FOR CONSULTS

()

VIRTUAL CATALOG FOR
CONSULTS

USUARIO:
HISTORICO DE USUARIOS
USUARIO NIVEL DE ACCESIBILIDAD FECHA

XCV

HORA

FECHA
HORA
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