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Resumen

Un sisterna Web, es un conjunto de archivos electrénicos y paginus Web referentes a un
tema cn particular, los cusles intcractian para lograr un objetivo especifico. Estos
sistemas son ampliamente usados en las empresas publicas y privadas, tanto en la intranet
de tales empresas como en el Intemet. Para el proyecto presentado en este trabajo, se
realizé un Sistema Web ¢l cual estard accesible solo en la intranet de la empresa privada

SIDOR.

El objetivo primordial de este sistema es poder realizar €l control de calidad en el proceso
de laminacién de la empresa, asi como mantener informado al personal de los
acontccimientos ocurridas en las plantas de produccién. A este respecto, es necesario
aclarar el concepte de calidad que se manejara. En las difercnics lineas de laminacion, la
culidad de Jos productos se mide de acuerda los defectos visuales que el producto pueda
presentar, asf que el sistema esta disefiado para que s¢ realice un circuito de control sobre

tales defectos visuales observados al momento de Ja produccion.

La metodologia de desarrollo gue se utilizo fue el Proceso Unificado “Rational™ (RUP),
¢l cual comprende cuatra fascs donde se fue recolectando la informaciom y los
requerimientos funcionales del software basindose en la realizacion de diagramas de
casos de uso, de secuencia, de clases y el modelado fisico de la base de datos. S¢ utilizo
una arquitectura cliente — servidor, la aplicacién se desarrollo en ¢l lenguaje de
programacién Visual Basic Net y manejador de base de datos Sql Server 2000. Para elio
existirdn dos servidorss, uno en ¢l cual se encontrard la aplicacion Weh, y ¢l otro como

servidor de base de datos.

La aplicacién se realizé en dos modulos principales, el drea de gestion de defectos, y el

area de informacian de sucesos en pianta o libre de novedades.

Palabras Claves: RUP, WEB, Visual Basic. NET, SQL SERVER.
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Introduccidn

El desarrollo de sistemas de informacion con tecnologia de punta forma parte vital de toda
organizaciéon. La necesidad de actualizarse hoy en dia es imprescindible para empresas que
compiten en mercados agresivos, ya que cada vez las mismas se encuentran ante niveles de
exigencia mayores de parte del cliente a quien se ofrecen servicios. Aunado a ello se requiere
que la industria se consolide en el mercado al cual le toca competir. Como la prioridad de una
empresa es su negocio, la tecnologia va asociado a ello ya que esta le permitird alcanzar sus
objetivos de una forma mas eficiente y confiable, entre los cuales se lista la rentabilidad,

productividad y eficiencia de la empresa.

Una prioridad que la empresa debe cubrir implica mantener la calidad en cuanto a la produccion,
a este respecto un sistema de informacion robusto y bien disefiado puede ofrecerse como una
herramienta clave en la gestion empresarial. Como este campo es preciso cubrir, el presente
proyecto trata de un sistema de calidad para la gestion empresarial de SIDOR (Siderargica del
Orinoco). Comenzaremos a adentrarnos en el mismo, haciendo una descripcion de la empresa y
el proceso productivo que es necesario mantener de acuerdo a estandares de calidad establecidos

por la corporacion.

Gestion Empresarial

Para consolidarse en el mercado como una empresa productora de acero de primer nivel, define
una estrategia con vision de largo plazo y crecimiento, utilizando tres vectores principales de
desarrollo: la inversion en tecnologias, equipos y expansion; el desarrollo de recursos humanos; y

la integracion con la cadena venezolana del hierro y el acero.
La vision de SIDOR, comprende tener estandares de competitividad similares a los productores

de acero més eficientes y con la finalidad de estar ubicada entre las mejores siderurgicas del

mundo.

11
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La empresa tiene el compromiso de satisfacer las necesidades de sus clientes y mantener
estandares mundiales de calidad en sus productos bajo la norma ISO 9001, que aseguran su

competitividad en los mercados internacionales.

Hoy, la industria privatizada tiene la obligacion de mantener y superar los estandares de calidad y

eficiencia productiva que exige la industria.

Para cumplir con estos objetivos anteriormente expuestos, SIDOR ha puesto en practica un
sistema de calidad que le permite cumplir con las exigencias establecidas y ocupar una posicion

destacada en el area donde realiza sus operaciones.

El sistema se basa en la participacion de todo el personal y en la busqueda de la excelencia en los
procesos y productos. Esta dedicacion se traduce en un esfuerzo continuo que asegura la entrega
al mercado de productos siderurgicos certificados.

A este respecto juega un papel fundamental el area de automatizacion de la empresa, la cual
tiene la responsabilidad de mantener estandares de calidad y optimizacion de los procesos, asi
como coordinar el flujo de informacion de los mismos. En esta area se mantiene un esquema de

trabajo piramidal, el cual se distribuye de la siguiente manera:

Nivel 0, Elementos de Campo: esta constituido por el conjunto de sensores y actuadores
instalados en la planta. Este es el nivel mas bajo en la Piramide de Automatizacion y solo

obedece al nivel superior inmediato.

Nivel 1, Red de Control de Campo: lo constituyen aquellos dispositivos en donde estan
programados los lazos de control, las condiciones de alarma, el manejo de los actuadores y la
I6gica secuencial segln sea el caso del proyecto. A este nivel estan conectados los instrumentos
del Nivel 0.

12
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Nivel 2a, Red de Supervision y Control: este nivel tiene como objetivo proporcionar sistemas o
aplicaciones que permitan tener una vision clara del proceso al cual se presta este servicio. Para el
logro de este objetivo se realiza el desarrollo de las aplicaciones que permiten la operacion,
supervision y monitoreo de variables de proceso, el ingreso de datos manuales de proceso y el
almacenamiento de las variables en bases de datos para el control de la gestion del proceso.

Nivel 2b, Explotacion de Datos: es el encargado de la explotacion de datos del sistema
disponibles en el Nivel 2A para su presentacion por medio de tecnologia WEB y para

visualizacion de datos histéricos de planta, y planificacion a nivel gerencial.

Nivel 3, Papel Electrénico: es el encargado de publicar por medio de tecnologia WEB las
practicas operativas y el manejo de los datos que tiene que ver con la gestion del proceso,

seguridad y de calidad.

Nivel O

Actuadores Actuadores

Flanta Proceso

Figura 1: Piramide de Automatizacion

13
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Uno de los campos que contribuye al buen funcionamiento de esta gestion de calidad, lo
constituye el area de Nivel 2B, quien deberad permitir que la informacion adecuada se encuentre
de forma accesible en la intranet de la empresa, con la finalidad de agilizar el proceso de gestién

de calidad en la misma. A continuacién describimos la situacion actual de esta area.

Antecedentes:

Con la idea de automatizar todas las areas y lineas de produccion bajo un mismo estandar, nace el
proyecto piso de planta, que originalmente estaba méas enfocado a realizar las actividades propias

de la automatizacion de la planta, entre las cuales podemos contar:

e Adquirir y mostrar programa de produccion y datos del producto a procesar.

e Mostrar mimicos y pantallas de operacion.

e Correr modelos para setup y control.

e Mostrar y almacenar alarmas, eventos y tendencias.

e Adquirir y almacenar datos relativos al producto y proceso.

e Enviar la informacion de produccién al N2B.

e Adquirir y almacenar datos manuales y semiautomaticos.

e Sistema de justificacion de demoras e interrupciones.

e Sistema de informacion de novedades y desvios de proceso.

e Mostrar Précticas Operativas y Especificaciones de Elaboracion Adquirir y enviar la
informacion de Retenciones de Calidad.

e Adquiriry enviar la informacion de manejo de materiales.

e CIPP Local: Implementar modelos de tracking tecnoldgico.

Actualmente, cada uno de estos sistemas, junto con su Nivel 1, constituye una “isla de
automacion” estas islas funcionan en forma autonoma, para lograr tal funcionamiento de manera
adecuada (modelos, programa de produccidn, etc.) es necesario que dicha “isla” este conectada al
resto de la planta. La base de datos sybase sirve como repositorio temporal de datos para

14
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mantener la operatividad en caso de desconexiones temporales de la red global. Como referencia,

el tiempo que una linea deberia poder operar sin conexion a la red global es de 4 horas.

La plataforma de estos sistemas es actualmente QNX 4 con Photon como ambiente grafico, y
Sybase SQL Anywhere como base de datos.

No en todas las lineas existe un Nivel 2 A con adquisicidon y control. En estos casos existen
servicios minimos que ofrece el proyecto piso de planta, entre los cuales estan:

e Ingreso / consolidacion de datos manuales de proceso o produccion.

e Deteccidn y justificacion de demoras / interrupciones

e Visualizacion de practicas

e Transferencia de datos hacia N2B y Ciclo Activo

e Bitacoras o Libros de novedades

Disponiendo asi de tal informacion proveniente del nivel 2 A, se esta desarrollando

modularmente un sistema consolidado de informacion disponible a través de la intranet.

Contiene en un solo ambiente los datos e indicadores de un conjunto de lineas que definen una

planta.

Dicho sistema es denominado con las siglas SGL, las cuales significan, Sistema de Gestidn en
Linea. Podemos denominar al SGL como el antecedente fundamental ya que al iniciarse esta
ideologia de desarrollo, se ha extendido hacia todos los proyectos que se estan realizando en la

gerencia de automatizacion.

15
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Descripcién del problema:

En el proceso productivo de las bobinas diariamente ocurren desperfectos en la fabricacion de las
mismas, por lo que es necesario llevar un control con la finalidad de disminuir la ocurrencia de
tales fallas en la produccion, y por ende disminuir los costos que se agregan al fabricar un

producto defectuoso.

Carga de nuevo Defecto

Autor I Metalirgica I operaciones

Defecto | 211 (211 - PLIEGUES TRANSVERSALES |
Ubicacién |I - Inicio |  Responsable Defecto LI 2 T
Tntensidad |F - Fuerte ﬂ Causa del Defecto

cara A - Ambas ﬂ ‘

Lado b - Mozor | i Ejecutadf

Aplic.Final [A - L.?.0 k| ‘

Longited Tnicio | 03] Ondulacion =) -
Longitud Final o 3 an =

Rosose

Figura 2: Pantalla de carga de datos

+ Agregar I]efecbo‘ :i_g Cuardar datos

Hoy en dia el operador carga desde planta los defectos que se observan en las lineas por cada

bobina que es producida, podemos observar tal pantalla a continuacion:

Esta informacion es guardada en SICOP, y posteriormente procesada por el personal autorizado
para dictaminar hacia donde se debe direccionar la bobina producida. Esta informacion cargada

por los operadores se mantiene actualmente en el nivel 2A bajo QNX.

Sin embargo la informacion provista por la pantalla anterior no es suficiente para efectuar el

proceso de toma de decision de manera efectiva y rapida, ya que existe falta de control sobre las
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fallas presentadas por las bobinas, lo cual puede ser solventado a través de un sistema de reportes
que permita visualizar las toneladas caidas por defecto/instalacion asi como gréaficos que reflejen
la ejecucion de las acciones propuestas por los encargados de disminuir la ocurrencia de los
defectos de las bobinas y el efecto obtenido a través de un periodo de tiempo especificado.
Aunado a ello es necesario que al hacer cambios a nivel gerencial, y los mismos afecten la

produccion se cuente con el medio para la ejecucion de estas actualizaciones.

El principal causante de esta situacion radica en la ausencia de un sistema de informacion donde
los gerentes, procesistas, inspectores, supervisores y jefes de plantas (personal autorizado),

puedan acceder al mismo y asi obtener la informacidn en linea, a través de la intranet.

Por lo tanto, es necesario el desarrollo de un sistema de informacion que permita manejar los

datos y a su vez, facilitar la gestion empresarial.

Debemos acotar que en el proceso productivo también existen otros factores que afectan la
calidad, entre ellos podemos incluir indicadores como la productividad efectiva, efectividad y
puesta a mil. Incluso si hay equipos defectuosos, es necesario abarcar estos rubros. A este
respecto hoy en dia se maneja la informacion correspondiente a los indicadores de calidad,
equipos defectuosos, y bobinas defectuosas en diferentes sistemas, bien sea manual o en linea.
Como medida de control de estos datos en particular se desea concentrar toda la informacién en
un mismo sistema que agrupe la informacion diariamente y en los turnos de produccién de la
planta. También seria de interés contemplar en tal sistema un historico de las novedades

referentes a la productividad de acuerdo a tales sucesos de planta.

La coordinacién de nivel 2B (quienes estan encargados de realizar los desarrollos Web) junto con
la gerencia de laminado (lo cual incluye laminacién en frid, y laminacion en caliente), han
determinado que es necesario solventar la situacién actual, y asi aunar al sistema de gestion en
linea (SGL), un nuevo sistema denominado sistema de gestion cualitativa (SGC) el cual
mantendra el control sobre los defectos presentados por las bobinas, y aunado al mismo el Libro
de novedades, que concentrara la informacion de los sistemas que afectan la calidad de la
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produccion. Realmente ambos modulos de trabajo forman parte de un sistema de calidad para

SIDOR, el cual inicialmente se implementara en el area de laminacion, y a futuro en toda la

planta.

Este sistema de gestion debe cumplir con los siguientes requisitos para la gestion adecuada de las

bobinas:

Clasificar todas las causas y acciones establecidas sobre las bobinas a las cuales se les
detecta un defecto a nivel de planta.

Asignar responsables por cada defecto que se detecte en las bobinas.

Asignar causas Yy acciones a cada defecto detectado.

Poder crear y asignar nuevas Causas por defecto detectado.

Poder crear y asignar nuevas Acciones por defecto detectado.

Cambiar cualquier estado de las acciones tomadas.

A nivel de reuniones de comité, permitir cambiar estados de calidad de las bobinas de
manera gue algunas bobinas defectuosas puedan ser utilizadas para otros fines.

Maostrar reportes en el tiempo con respecto a Defectos/Causas/Acciones.

Mostrar reportes referentes a las mejores Acciones tomadas por defecto detectado.
Mostrar reportes de evolucion en el tiempo en cuanto a las toneladas caidas por defectos.
Mantener un area de control sobre la justificacion de los defectos ocurridos, las acciones
correctivas y preventivas a tomar.

Actualizar la reprogramacion de los productos de laminado.

En cuanto a los requerimientos para el libro de novedades podemos mencionar:

Informacion por turnos sobre los defectos observados en las lineas.

Revision detallada sobre el material descartado por las bobinas o puesta a mil (PAM).
Medicion de la efectividad.

Medicion de la productividad efectividad.

Control sobre equipos en observacion.
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Figura 4: Gestion del Libro de Novedades
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Objetivos

Objetivo General:
Desarrollo e implementacion del sistema de gestion de calidad, usando la tecnologia Web.

Objetivos secundarios:

Desarrollar un prototipo para el area de reportes en el sistema de gestion cualitativo y en
el &rea de novedades ocurridas en planta.

Desarrollar reportes en el tiempo con respecto a Defectos/Causas/Acciones.

Desarrollar reportes referentes a las mejores acciones tomadas por defecto detectado sobre
las bobinas.

Desarrollar reportes que permitan el control del llenado de datos del sistema, para
mantener su buen funcionamiento.

Desarrollar reportes con revision detallada sobre los defectos observado en los productos
por turno.

Desarrollar reportes detallados sobre el material descartado por bobina.

Medicion de la efectividad por turno/linea y justificacion sobre las interrupciones
acaecidas, a través de reportes diarios.

Control sobre equipos en observacion.

Permitir el acceso a los manuales del sistema via WEB.

Metodologia.

Cuando se va a construir un sistema software es necesario conocer un lenguaje de programacion,

pero con eso no basta. Si se quiere que el sistema sea robusto y mantenible es necesario que el

problema sea analizado y la solucién sea cuidadosamente disefiada. Se debe seguir un proceso

robusto, que incluya las actividades principales. Si se sigue un proceso de desarrollo que se ocupa

de plantear cdmo se realiza el analisis y el disefio, y cdmo se relacionan los productos de ambos,

entonces la construccion de sistemas software va a poder ser planificable y repetible, y la
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probabilidad de obtener un sistema de mejor calidad al final del proceso aumenta

considerablemente.

Durante mucho tiempo se ha utilizado el tradicional modelo en cascada, el cual ha demostrado
que no refleja adecuadamente la complejidad inherente al proceso de desarrollo de software.

Los problemas que presenta este modelo nacen de su propia estructura, al ser una secuencia de
grandes etapas que requieren como hitos la documentacion completa antes de continuar con la

siguiente etapa.

Para solucionar este problema se debe hacer uso de métodos iterativos e incrementales, que
unidos a otras précticas claves como la orientacién al manejo de riesgos y la planeacion

adaptable, permiten de forma natural guiar adecuadamente el proceso de desarrollo de software.

Se ha escogido seguir este proceso debido a que aplica los dltimos avances en Ingenieria del
Software, y a que adopta un enfoque eminentemente practico, aportando soluciones a las
principales dudas y/o problemas con los que se enfrenta el desarrollador. Su mayor aportacion
consiste en atar los cabos sueltos que anteriores métodos dejan.

La notacion que se usa para los distintos modelos, tal y como se ha dicho anteriormente, es la
proporcionada por UML, que se ha convertido en el estdndar de facto en cuanto a notacion
orientada a objetos. El uso de UML permite integrar con mayor facilidad en el equipo de
desarrollo a nuevos miembros y compartir con otros equipos la documentacion, pues es de
esperar que cualquier desarrollador versado en orientacion a objetos conozca y use UML (o se

esté planteando su uso).

Se va a abarcar todo el ciclo de vida, empezando por los requisitos y acabando en el sistema
funcionando, proporcionando asi una vision completa y coherente de la produccion de sistemas
software. El enfoque que toma es el de un ciclo de vida iterativo incremental, el cual permite una

gran flexibilidad a la hora de adaptarlo a un proyecto y a un equipo de desarrollo especificos. El
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ciclo de vida esté dirigido por casos de uso, es decir, por la funcionalidad que ofrece el sistema a
los futuros usuarios del mismo. Asi no se pierde de vista la motivacién principal que deberia estar

en cualquier proceso de construccion de software: el resolver una necesidad del usuario/cliente.

Tal y como lo establece el Proceso Unificado, a través de su Lenguaje Unificado de Modelado
(UML), el desarrollo del software de se llevard a cabo en cuatro fases: inicio, elaboracion,
construccion y transicion. Las tareas que se realizaran en cada una de estas fases se describen a

continuacion.

Fase de Inicio.
Con el propdsito de hacer una descripcion del producto software que se desarrollara, durante esta

fase se procedera a analizar todos los requerimientos necesarios para lograr la funcionalidad del
sistema. De esta manera, los requisitos propios del sistema se veran reflejados en un modelo de
casos de uso, en donde se representarén aquellos médulos o subsistemas que permitan obtener un

esbozo inicial de la arquitectura.

Una vez establecido el dominio del software, dado por los requisitos funcionales, se procedera a
identificar los diferentes eventos que pudiesen afectar el desarrollo de la aplicacion, mitigandolos

en la medida de lo posible.

Por ultimo, y habiendo analizado, estructurado y refinado los requerimientos del software, se
procedera a identificar la posible arquitectura del software, delineando un modelo de disefio de la
misma, en donde se muestren las funciones principales del sistema. La definicion de la
arquitectura, asi como la linea base para su desarrollo, formaran parte de la siguiente fase de

desarrollo del software: la fase de elaboracion.

Fase de Elaboracion.
Las actividades en esta fase se centran en el establecimiento de una arquitectura sélida, y el

refinamiento de la mayor parte de los requisitos para desarrollar el software. Es aqui donde se
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presentan vistas de todos los modelos del sistema, haciendo uso de diagramas de clase de andlisis,

de disefio y de colaboracion.

Fase de construccion.
Para completar el software que se ha venido modelando en las fases de inicio y elaboracion se

realizara, como parte de la creacién, el disefio de la interfaz de usuario, segun los requisitos de
rendimiento y eficiencia que pudieron ser establecidos en un comienzo. Por otro lado, se
codificaran todos los procedimientos elaborados en la etapa anterior, utilizando una herramienta

de programacion orientada a objeto, considerando las caracteristicas propias del software.

Posterior a la codificacion, se integraran todos los modulos pertenecientes al software de control,
realizando todas las pruebas pertinentes, tales como las pruebas de unidad, para evaluar la
eficiencia de los algoritmos utilizados, y corregir, en lo posible, aquellos errores que pudiesen ser

detectados.

Finalmente, se integrara el software preparado y evaluado con el hardware (robot mdvil),
completando asi la descripcion y creacion del producto propuesto, preparado ya para las ultimas

pruebas, antes de su entrega al usuario.

Fase de Transicion.
En esta fase, se haran todas las pruebas necesarias al software desarrollado, con el fin de verificar

si el mismo cumple con los requisitos que fueron establecidos en fases anteriores.

Para finalizar, se elaboraran los manuales de usuario y mantenimiento, que facilitaran tanto la
manipulacion del sistema por parte del usuario, como la posterior modificacion y reutilizacion del

mismo.

Alcance:
La finalidad de este proyecto es hacer el disefio, desarrollo e implementacion, de un Sistema de

Calidad el cual este compuesto por dos mddulos principales, Gestion de Defectos, y Libro de
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Novedades. En el primer modulo se pretende cubrir las necesidades en cuanto a la gestion de los
defectos acaecidos en las bobinas a través de reportes que cubran la explotacion de los datos que
se estan obteniendo desde planta, y de la gestion en si del sistema. En el segundo modulo se
concentrara la informacion de diferentes sistemas con la finalidad de llevar un historico de las
novedades de planta para tener presente reportes especificos de los acontecimientos mas
relevantes que afectan la productividad. Ambos mddulos estan dirigidos hacia las gerencias tanto
de laminacion como de calidad, quienes estan encargados de la toma de decisiones y regulacién
de los sucesos de planta. Se prevé que el sistema estara disponible en la intranet de la empresa,
lo cual permitird que los usuarios accedan al mismo. EIl sistema estard soportado Microsoft
Windows y Microsoft SQLSERVER 2000.

Estructura del documento.

Los capitulos siguientes seguiran la siguiente estructura:
Capitulo I1: Marco Tedrico.
En el se detallara la metodologia a seguir, asi como los conceptos necesarios para llevar a cabo a

feliz termino la solucién del problema planteado.

Capitulo I11: Andlisis de Requisitos

En esta seccidn se describirdn de manera formal la evolucién de los requerimientos del sistema
exigidos por los usuarios del mismo a la par con la evolucion del disefio tedrico, y de las
interfaces que el sistema.

Capitulo 1V: Evolucién, implementacion y pruebas:

En esta seccion se mostrara y describira la evolucion del sistema hasta llegar al producto final,
junto con varias pruebas realizadas.

Capitulo V: Conclusiones y Recomendaciones.

Bibliografia.
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Capitulo II:

Marco Teorico:;

Este capitulo tiene la finalidad de sentar las bases tedricas fundamentales que se aplicaran durante
el disefio, e implementacion del sistema. Se detallard la metodologia usada, asi como las ventajas
que ofrece el proceso unificado en el disefio, desarrollo del mismo. A su vez esta seccién
pretende informar al lector de este trabajo sobre algunos conceptos que no le sean familiares, y

colaborar en que la informacion presentada sea comprensible.

Practicas Claves del proceso de desarrollo de software

Desarrollo iterativo

El desarrollo iterativo es un método de construccion de productos cuyo ciclo de vida esta
compuesto por un conjunto de iteraciones, las cuales tienen como objetivo entregar versiones del
software. Cada iteracion se considera un subproyecto que genera productos de software y no sélo
documentacion, permitiendo al usuario tener puntos de verificacion y control mas rapidos e
induciendo un proceso continuo de pruebas y de integracion desde las primeras iteraciones. Las
iteraciones estan compuestas por el conjunto de disciplinas o actividades ya conocidas en el
proceso de desarrollo de software. Estas son la especificacion de requerimientos, el andlisis y

disefio, las pruebas, la administracion de la configuracion y el proceso de gerencia de proyectos.

Flujos de Trabajo del Fases
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Figura 5: Fases del desarrollo
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En la Figura 5 se muestra graficamente la relacion existente entre las disciplinas o actividades y

las iteraciones.

Orientacion al manejo del riesgo

Cada proyecto tiene asociado intrinsecamente un conjunto de riesgos que requieren un plan de
manejo claramente establecido, documentado y con una implementacion eficaz. De esta manera
se pretende evitar posibles retrasos en los tiempos de entrega, problemas de calidad en el
producto o en el peor de los casos, que puedan afectar la culminacién del proyecto. Estos
procesos pueden ser tan complejos y elaborados como la importancia del proyecto lo requiera.
En las etapas iniciales se implementan las funcionalidades con mayor exposicion al riesgo y las

de mayor complejidad, mejorando la posibilidad de éxito del proyecto.

En la fase inicial del proyecto, el nivel de exposicion al riesgo en ambos modelos es casi igual,

pero en las fases siguientes es completamente diferente para cada modelo
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Figura 6: Perfiles de Riesgo
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Este comportamiento se debe al periodo de exploracion de riesgos del modelo en espiral, donde
se identifican los riesgos, se priorizan y se define un plan de manejo para mitigarlos. Se procede
a la fase de elaboracién donde se implementan aquellos casos de uso que atacan los riesgos de
mas alta prioridad, lo cual se denomina periodo de resolucidn de riesgos. Al final de esta fase se
debe tener definida la arquitectura del sistema, asi como la infraestructura en la que se soportara.

Orientacion al cliente
Cuando se inicia un proyecto de desarrollo de software se conoce la importancia de la

participacion del cliente para lograr su terminacion exitosa, pero usualmente cometemos el error
de olvidar esta norma basica, lo que implica que la participacion del cliente se restringe al inicio
y finalizacion del proyecto, lo que en la mayoria de los casos produce un alto grado de

insatisfaccion en el usuario, al no obtener el producto con las especificaciones esperadas.

El cliente es quien realmente conoce el valor que aportara el producto que estd siendo
desarrollado y puede definir las prioridades desde la perspectiva organizacional. Esto quiere decir
que es necesario contar con su participacion en el proceso de planificacion de las fases y de las
iteraciones. Posteriormente se requiere su participacién en cada iteracion para proveer
retroalimentacién temprana al equipo de desarrolladores, garantizando el cumplimiento de las
expectativas que tiene, ademas de ofrecerle una visibilidad permanente del estado del proyecto,
asegurando su compromiso para terminarlo exitosamente. Se debe tener en cuenta que el cliente
no se interesa por los aspectos técnicos de alta complejidad y riesgo, razon por la cual se debe

combinar esta practica con una orientacion al manejo del riesgo.

Desarrollo evolutivo
Cuando se trabaja con una especificacion de requerimientos monolitica, se cae en el error de

creer que se comprende completamente el concepto del producto sin haberlo validado con el
cliente con algo méas que documentos y modelos abstractos. Este proceso inicia con un concepto
poco claro del producto a construir, y solo se tiene claridad en la medida que se vaya
desarrollando y verificando el producto con el cliente. Este tipo de proyectos se asemejan mas al
patron que siguen los proyectos de investigacion y desarrollo de nuevos productos.
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Proceso Unificado:
Un proceso de desarrollo de software describe un enfoque para la construccion, desarrollo y

posiblemente mantenimiento del software. EIl proceso unificado se ha convertido en un proceso

de desarrollo de software de gran éxito para la a construccion de sistemas orientados a objetos.

El proceso unificado combina las practicas cominmente aceptadas, tales como el ciclo de vida
iterativo, y desarrollo dirigido por el riesgo. La concepcion de un sistema de informacion va
mucho mas alla de levantar los requerimientos, elaborar un conjunto de modelos y comenzar a

programar.

En este punto podemos considerar que la definicion de la arquitectura del software se convierte
en el eje orientador que permite controlar el desarrollo iterativo e incremental del sistema, a
través de su ciclo de vida. Esta arquitectura se define en las primeras fases del proyecto,

basicamente en la de elaboracion, y se refina a través de todo el proyecto.

El RUP se fundamenta en seis practicas: el desarrollo iterativo, la administracion de
requerimientos, la arquitectura basada en componentes, en el modelamiento visual, en la
verificacion continua de la calidad y la administracion del cambio. Estas seis practicas orientan el

modelo y con ellas se pretende solucionar muchos de los problemas asociados al software.

Adicionalmente hay muchos aspectos de disefio que son bien conocidos, pero que en realidad han
sido muy poco implementados en los proyectos de software; estos son: facilidad de uso,
modularidad, encapsulamiento y facilidad de mantenimiento. Es necesario entonces definir una
arquitectura sélida basada en componentes, para construir mejores y mas flexibles soluciones de

software para las necesidades organizacionales.

Los cambios en un proyecto no pueden ser detenidos dado que la evolucién del entorno de cada
organizacion es continua, pero si pueden ser administrados de manera que su impacto pueda ser
estimado para determinar si dicho cambio se incluye o no y si el proyecto debe ser reajustado.
Cada cambio en el proyecto debe tener especificado cuando y como se va a realizar, quién lo va a
hacer y qué productos se ven involucrados en ese cambio. En ese punto es donde el control de
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cambios y la trazabilidad de los componentes a través de los diversos modelos adquieren una

gran importancia. Existen algunos aspectos que se deben tener en cuenta para desarrollar

exitosamente un proyecto.

A continuacion se enumeran algunos de ellos:

Se debe tener definida claramente la metodologia de trabajo de cada fase del proceso del
desarrollo de software, en especial las fases de administracion de requerimientos y control
de cambios, los cuales son los eslabones mas débiles del proceso de desarrollo de

software en nuestras organizaciones.

La participacién activa de los usuarios y los acuerdos en los tiempos pactados, teniendo
en cuenta los datos generados de los procesos de estimacion y planificacion, son
responsabilidad del jefe del proyecto, pero deben ser elaborados con integrantes claves del

equipo del proyecto.

El Grupo debe definir, documentar y actualizar el proceso de aseguramiento de la calidad
del software, gestionar los recursos necesarios para que sea operativo desde el comienzo
del proyecto, entregar el plan de calidad y velar por su cumplimiento a lo largo del ciclo

de vida del proyecto.

El proceso de incorporacion y utilizacién de nuevas tecnologias es quizas uno de los
aspectos mas criticos dentro del proyecto y de mayores riesgos. La definicién de una
metodologia de administracion del cambio tecnoldgico, clara y muy practica, facilitaria
considerablemente el trabajo realizado en la fase de elaboracion, lo cual permitiria
determinar la viabilidad de la incorporacion de dicha tecnologia en el proyecto. Teniendo
en cuenta los aspectos mencionados previamente, Rational que recientemente fue
comprada por IBM, elabor6 un marco de referencia para el proceso de desarrollo de
software basado en el modelo en espiral. Este método se conoce como RUP “Racional
Unified Process”. Para una mejor organizacion, el RUP agrupa las iteraciones en etapas y

fases que facilitan la administracion del proyecto
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Etapas del proceso unificado:

1. Etapa de ingenieria
Esta etapa agrupa las fases de concepcion y de elaboracion, lo que basicamente le da por

objetivos la conceptualizacion del sistema y el disefio inicial de la solucion del problema. Se
inicia el proceso de administracion de los requerimientos con la identificacion y especificacion de
casos de usos, asi como el proceso de aseguramiento de la calidad a través de los casos de prueba.
Se identifican los riesgos y se establece su plan de manejo, se ajusta ese plan segun la tabla de
prioridad de riesgos y la de casos de usos vs. riesgos, para determinar en qué orden y en qué
iteraciones se desarrollaran los artefactos de software que son la solucion a los casos de uso. Se
identifican los recursos necesarios, tanto econémicos como humanos, acordes con las necesidades
el proyecto. Se da comienzo al proceso de estimacion y planificacion inicial a un nivel macro
para todo el proyecto y posteriormente se realiza una estimacion detallada de tiempos y recursos

de las fases de concepcion y elaboracion.

1.1. Fase de concepcién

Esta fase tiene como propdsito definir y acordar el alcance del proyecto con los patrocinadores,
identificar los riesgos asociados al proyecto, proponer una vision muy general de la arquitectura
de software y producir el plan de las fases y el de iteraciones.

1.1.1 Planeacion de las fases y de las iteraciones

A partir del modelo de casos de uso y de la lista de riesgos, se puede determinar qué casos de uso
deben implementarse primero para atacar los riesgos de mayor exposicion. Con base en la
informacidn previa se realiza el proceso de planificacion general y un plan de trabajo detallado
para la siguiente fase, asi como el plan para la siguiente iteracion. Se debe establecer una relacion
clara y directa entre los casos de uso y los casos de prueba para facilitar que el proceso de
aseguramiento de la calidad del software se ejecute adecuadamente. EIl plan de pruebas debe
planearse en esta fase, ejecutarse desde la primera iteracion de la fase de elaboracion y refinarse

sucesivamente durante el ciclo de vida del proyecto.
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1.2. Fase de elaboracion

Los casos de uso seleccionados para desarrollarse en esta fase permiten definir la arquitectura del
sistema, se realiza la especificacion de los casos de uso seleccionados y el primer analisis del
dominio del problema, se disefia la solucion preliminar del problema y comienza la ejecucion del
plan de manejo de riesgos, segun las prioridades definidas en él.

Al final de la fase se determina la viabilidad de continuar el proyecto y si se decide proseguir,
dado que la mayor parte de los riesgos han sido mitigados, se escriben los planes de trabajo de las
etapas de construccion y transicion y se detalla el plan de trabajo de la primera iteracién de la

fase de construccion.

2. Etapa de produccion
En esta etapa se realiza un proceso de refinamiento de las estimaciones de tiempos y recursos

para las fases de construccidn y transicion, se define un plan de mantenimiento para los productos
entregados en la etapa de ingenieria, se implementan los casos de uso pendientes y se entrega el

producto al cliente, garantizando la capacitacion y el soporte adecuados.

2.1. Fase de construccion
El propdsito de esta fase es completar la funcionalidad del sistema, para ello se deben clarificar
los requerimientos pendientes, administrar el cambio de los artefactos construidos, ejecutar el

plan de administracién de recursos y mejoras en el proceso de desarrollo para el proyecto.

2.2. Fase de transicion

El propdsito de esta fase es asegurar que el software esté disponible para los usuarios finales,
ajustar los errores y defectos encontrados, capacitar a los usuarios y proveer el soporte técnico
necesario. Se debe verificar que el producto cumpla con las especificaciones entregadas por las

personas involucradas en el proyecto al inicio del mismo.

ASP.NET
ASP.NET es un ambiente de programacién construido sobre el entorno NGWS New Generation

Windows Services, que permite crear poderosas aplicaciones de Internet ASP.NET ofrece varias
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ventajas importantes sobre los modelos previos de desarrollo para Internet, entre las cuales

podemos nombrar:

Mejor Eficiencia: ASP.NET corre codigo compilado sobre el entorno NGWS en el servidor.
Distinto a sus predecesores interpretados, ASP.NET usa amarres tempranos (“early binding"), asi
como compilacion justo a tiempo ("just-in-time compilation™), optimizacion nativa, y servicios de
caché, sin configuracion adicional. Para los desarrolladores, esto significa eficiencia

dramaticamente superior antes de escribir la primera linea de cédigo.

Herramientas superiores de desarrollo: ASP.NET tiene una "caja de herramientas” rica : el
ambiente de desarrollo integrado de Visual Studio.NET. La edicién WYSIWYG, la creacion de
controles mediante "drag-and-drop", y la publicacion automatica son varias ventajas.

Poder y Flexibilidad: Porque ASP.NET estd basado en el Entorno Comun de Ejecucion de
Lenguajes (Common Language Runtime, o "CLR"), el poder y la flexibilidad de la plataforma
completa esta disponible para los desarrolladores. Las librerias de Clases del CLR, la Mensajeria,
y las soluciones de Acceso a Datos, son accesibles al través del Internet. ASP.NET permite el uso
de una gran variedad de lenguajes de programacion y, por tanto, usted puede escoger el mejor
lenguaje para su aplicacion, o particionar su aplicacion en varios lenguajes. Mas aun, la
interoperabilidad del CLR garantiza que su inversion en el desarrollo de aplicaciones COM es

preservada cuando se migra a ASP.NET

Simplicidad: ASP.NET hace facil el ejecutar tareas comunes, desde el simple envio de un
formulario o la autenticacion de un cliente, hasta el despliegue y la configuracién de un Web. Por
ejemplo, el entorno de paginado de ASP.NET le permite construir interfases de usuario que
separan limpiamente la I6gica de su aplicacion del codigo de su presentacion, y maneja eventos
con un modelo sencillo de procesamiento de formularios al estilo de Visual Basic.

Adicionalmente, el CLR simplifica el desarrollo con servicios de cddigo gerenciado, como el

! Tomado del libro “ASP.NET Manual de referencia”
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conteo automatico de referencias y la limpieza automéatica de la memoria utilizada por su

aplicacion.

Gerenciabilidad: ASP.NET usa un sistema jerarquico de configuracion, basado en archivos de
texto, que simplifica la aplicacion de pardmetros de configuracion al servidor y sus aplicaciones.
Porque la informacion de configuracion es almacenada como texto, nuevos parametros pueden
ser configurados sin recurrir a herramientas de administracion locales. Esta filosofia de "cero
administracion local" también se extiende al despliegue de aplicaciones de ASP.NET. Una
aplicacion de ASP.NET se despliega a un servidor simplemente copiando los archivos necesarios
al servidor. No hay que reiniciar el servidor, ni siquiera para reemplazar codigo compilado que ya

esta en servicio.

Escalabilidad y Disponibilidad: ASP.NET ha sido disefiado para la escalabilidad con
caracteristicas especificamente dirigidas a mejorar el funcionamiento de servidores racimados
(clustered) y de servidores con procesadores multiples. Los procesos del servidor son vigilados y
gerenciados por el entorno del ambiente de ejecucion de ASP.NET, asi que si algun proceso se
entorpece o se detiene, un nuevo proceso puede ser creado para reemplazarlo, lo cual ayuda a
mantener la disponibilidad de su aplicacidén para manejar solicitudes de servicio.

Personalizacién y Extensibilidad: ASP.NET entrega una arquitectura bien formada que permite
que los desarrolladores "enchufen™ su codigo al nivel apropiado. De hecho, es posible el extender
o reemplazar cualquier sub.-componente del ambiente de ejecucion de ASP.NET con un
componente personalizado. La implementacion de autenticacion personalizada o de servicios de

mantenimiento de estado nunca ha sido tan sencillo.

Seguridad: Una parte importante de muchas aplicaciones Web radica en la capacidad de
identificar usuarios y controlar el acceso a los recursos. Se conoce como autenticacion al acto de
determinar la identidad de la entidad solicitante. Por lo general, el usuario deberé presentar sus
credenciales, como el par nombre de usuario y contrasefia, para ser autenticado. Cuando se

encuentre disponible una identidad autenticada, debera determinarse si esa identidad puede tener
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acceso a un recurso especifico. Este proceso se conoce como autorizacion. ASP.NET e IIS
colaboran para proporcionar servicios de autenticacion y autorizacion a las aplicaciones.

Una caracteristica importante de los objetos COM es la capacidad de controlar la identidad con la
que se ejecuta el cédigo de objeto COM. Se conoce como representacion al hecho de que un
objeto COM ejecute cddigo con la identidad de la entidad solicitante. Opcionalmente, las
aplicaciones ASP.NET Framework pueden representar solicitudes.

Es posible que algunas aplicaciones también personalicen dinamicamente el contenido en funcion
de la identidad del solicitante o de un conjunto de funciones al que pertenece la identidad del
solicitante. Las aplicaciones ASP.NET Framework pueden comprobar dindmicamente si la
entidad solicitante actual participa en una funcion concreta. Por ejemplo, es posible que una
aplicacion intente comprobar si el usuario actual pertenece a la funcion del administrador a fin de

generar condicionalmente contenido para los administradores.

Sistemas de informacion:
"Un sistema es un conjunto de elementos materiales, o inmateriales, (hombres, maquinas,

métodos, reglas, etc.) relacionados que transforman, mediante procesos, elementos (entradas) en
otros nuevos elementos (salidas)" 2

En nuestro tema sélo nos interesan aquellos sistemas que estén constituidos por organizaciones
(empresas, departamentos de empresas, organismos publicos, etc.) que funcionen con el fin de
obtener unos objetivos determinados, y dentro de ellos, nos centraremos en los sistemas de
informacidn informatizados, es decir que emplean ordenadores.

Podemos tener asi una nueva definicidn de sistema: "conjunto de elementos que interactian entre
si, orientados a la consecucion de un objetivo comun”.

Un sistema puede formar parte de uno mas general, que seria su entorno, y/o estar formado por
otros sistemas, que se Ilamarian subsistemas.

Cualquier empresa u organizacion es en si un sistema. Su entorno es el sistema productivo en el
que se inserta, del que recibe una serie de entradas, en forma de demandas, y al que entrega una
serie de salidas, u oferta. A su vez dentro de él existen varios subsistemas formados por los
distintos departamentos o areas en las que se divide la empresa.

2 Tomado de http://monografias.com

34



INGENIERTA SISTEMA WEB PARA EL CONTROL DE CALIDAD
UNIVERSIDAD DE LOS ANDES EM EL PROCESO DE LAMINACION DE SIDOR,
MERIDA VENEZWUELA ¥ LIBRO DE NOYEDADES.

Clasificacion de los sistemas:
Sistema fisico: o sistema operativo: transforma un flujo fisico de entradas (materias primas, flujos

financieros,) en un flujo fisico de salidas (productos terminados, flujos financieros,)

Entradas salidas

»{ SISTEMA FISICOD

L 2

Figura 7: Diagrama de sistema.
Sistema de gestion: o sistema de control que se encarga de controlar el funcionamiento del

sistema fisico, se puede equivaler con la direccion de la empresa.

OBJETIVOS .
Informacicn
Desviacionesy Fijaci.f.rI de objetivos N
SISTEMA DE GESTION Decisidn
i ] ;
ENTRADAS _ L SALIDAS
> SISTEMA FISICO >

Figura 8: Sistema de gestién

El sistema de informacion: Es un sistema que actla de intermediario entre el sistema operativo y

el sistema de gestion. Vendria a ser el departamento de informatica de la empresa.

SISTEMA DE GESTION

F Y
A J

SISTEMA DE INFORMACION

-

ENTRADAS aALIDAS
¥ ¥

- SISTEMA FISICO -

Figura 9: Sistema de informacion
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Para que los subsistemas que forman una organizacion funcionen coordinadamente es necesario
que exista este subsistema, que tiene como misidn asegurar que la informacion necesaria fluya,
dentro del sistema, de unos subsistemas a otros. Toda organizacion evolucionada debe disponer,
hoy en dia, de un buen sistema de informacidn, ya que de ello dependera en gran parte el éxito de

la misma a la hora de alcanzar los objetivos propuestos.

Sistema de informacion informatizado:

Cuando un sistema de informacion cuenta entre sus recursos con ordenadores, en los que se basa
parcial o totalmente, puede denominarse sistema de informacion informatizado. También se les

suele llamar sistemas informaticos.

Dos razones justifican la informatizacion de un sistema de informacion:

e Simplificacion y mejora del trabajo administrativo (contabilidad, facturacion,
nomina, etc.) por la automatizacion de procesos repetitivos y tediosos de simple

ejecucion.

e Ayuda a la toma de decisiones: En ocasiones el propio ordenador puede tomar
decisiones, de acuerdo con unas pautas, o reglas. Cuando la decisién la tienen que tomar
las personas, este sistema le permite disponer el maximo de informacion posible, ya que
el ordenador puede seleccionar a gran velocidad entre una gran masa de datos

almacenados, aquellas informaciones utiles para la toma de decisiones.
También es una herramienta util para hacer simulaciones (por ejemplo con hojas de célculo) que

permiten a los gestores medir rapidamente cuales serian las consecuencias de, determinadas

decisiones con el fin de encontrar progresivamente las mejores decisiones posibles
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Capitulo Il

Fase de inicio:
Esta fase comprende una serie de flujos de trabajo que permitiran construir el sistema

gradualmente. Dichos flujos de trabajo estan definidos en las fases principales del proceso
unificado, al cual ya hemos hecho referencia en el capitulo 2.

Este capitulo tiene como finalidad describir las actividades realizadas en la fase de inicio del
sistema de gestion de calidad, haciendo énfasis especial en los flujos de trabajo de los requisitos,
analisis y disefio del mismo.

En si el esfuerzo principal implica desarrollar un modelo de sistema que se va a construir, y usar
caso de uso de forma adecuada para la creacién de este modelo. Esto es debido a que los
requisitos funcionales se estructuran mejor a traves de de los casos de uso y a que la mayoria de
requisitos no funcionales son especificos de un solo caso de uso, y pueden tratarse en este
contexto. Este modelo que se describe en la fase de inicio, nos permitira tener una vision inicial
de los objetivos del proyecto. En nuestro caso no haremos un estudio de vialidad, ya que la
empresa SIDOR, anteriormente decidié que se llevaria a cabo el disefio, desarrollo e

implementacion de este sistema, por lo que este capitulo sera relativamente breve a este respecto.

Cuestiones a abordarse en la fase de inicio:
e Vision y analisis del negocio: En esta parte se describiran los objetivos del sistema, asi
como un bosquejo del mismo.
e Modelos de casos de uso: Describe los requisitos funcionales y no funcionales
relacionados.
e Glosario: Terminologia clave del dominio del sistema.

e Plan de iteracion: Describe que hacer en la primera iteracion de la elaboracion.

Vision general:
Como se ha mencionado en el capitulo 1, el sistema de gestion de calidad para SIDOR,

comprende dos sistemas bien definidos para colaborar con la gestion de calidad de la empresa.
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Estos sistemas son: El area de reportes del Sistema de Gestion de Defectos, y el Libro de

Novedades. A continuacion haremos una descripcion general de ambos.

El Sistema de Gestion de Defectos (SGD) es un sistema de informacion, el cual permitira a todo
el personal autorizado y capacitado, llevar a cabo todas las labores de gestion de defectos que se
detectan en los productos de las diferentes lineas de laminacion. EIl area de reportes de este
sistema permitirda ver la evolucion de los defectos en el tiempo para las diferentes areas de
proceso de los productos, con dichos reportes, el personal capacitado podrd hacer estudios
cualitativos que permita completar el ciclo de gestién, y analizar a largo plazo el efecto de las
decisiones tomadas con referencia a la aparicion de defectos en los productos.

El Libro de Novedades (LN) es un sistema de informacion que tiene como finalidad condensar
en un solo site la informacion mas relevante obtenida en los turnos de trabajos de la empresa.
Esta informacién comprende la visualizacién de los datos de los siguientes rubros:

e Calidad

e Indicadores.

e Equipos.

e Reporte general.

e Novedades Generales.

El objetivo principal del libro de novedades radica en que los supervisores y gerentes puedan
tener acceso a esta informacion fundamental de las lineas de produccion de la empresa, y manejar

novedades especificas que los gerentes deseen informar a los supervisores via Web.

Calidad: Partiendo de la informacion encontrada en el sistema de gestion de defectos (SGD), se
condensara la informacion correspondiente a los defectos ocurridos en el material producido. Se
desea presentar la informacion del material defectuoso agrupado por defecto, mostrando los
kilogramos afectados asi como la cantidad de productos que presentaron el defecto.
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Indicadores: El area de indicadores incluira tres partes las cuales contendran basicamente los
indicadores de la produccidn registrada para las lineas de planta, tal registro se debera llevar
diariamente, y por turnos. Asi mismo para cada indicador, se debe almacenar las novedades
generadas a modo informativo. Estos indicadores son, la productividad efectiva, la efectividad, y
puesta a mil. La informacion sera extraida de dos sistemas que mantienen registros sobre tales

datos, estos sistemas son el Sistema de Interrupciones y Puesta a Mil.

Reporte general: este reporte comprendera la informacion que hoy en dia se maneja a través de
Excel, mostrando un reporte general de los datos que ayudan a gestionar el control de la

produccion.

Novedades Generales: desde esta parte del sistema LN, los gerentes podran cargar novedades que

deberan ser aplicadas a las areas que ellos deseen que los superintendentes se informen.

Ambos sistemas estaran ubicados en los servidores de produccion, los cuales se encuentran en el
laboratorio de automatizacion de la empresa. El acceso al sistema por parte de los usuarios se
hara a través de la intranet de SIDOR, ya que el sistema sera desarrollado con tecnologia Web.
Es decir, cada usuario debera tener un computador cliente con acceso a la intranet privada de la

organizacion, para poder interactuar con estos sistemas.

Obtencién del modelo de casos de uso:
El modelo de casos de uso proporciona la entrada fundamental para el analisis, el disefio y las

pruebas. Este modelo contiene ciertos artefactos que permiten describir el sistema, entre ellos se
encuentran los actores, casos de uso y sus relaciones. Es importante resaltar que este modelo de
casos de uso permite tener una vision inicial del sistema, y para describirlo adecuadamente,
primero hablaremos de los requisitos previos, y luego culminaremos con la descripcion de los

casos de uso derivados de los requisitos del sistema.

Requisitos funcionales:
Implican todas las acciones que el sistema debe realizar y que son determinadas una vez

entendido el dominio del software, estos requisitos van a la par con la identificacion de los casos
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Para el area de reportes del SGD, podemos identificar los siguientes requisitos

funcionales:

Generacion de reportes de toneladas afectadas por defecto e instalacién de cada gerencia

de laminacion.

Visualizacion de bobinas con defecto especifico para asignacion de responsables, y linea

afectada.
Visualizacion grafica de evolucion de defectos por toneladas caidas en el tiempo.

Visualizacion grafica de evolucién de defectos de acuerdo a las acciones aplicadas en el

tiempo.

Visualizacion de material defectuoso a los cuales no se les ha cargado la informacion de
correspondiente a las causas posibles del defecto, acciones a tomar para prevencion de los

mismos.
Visualizacion de bobinas asignadas por diferentes lineas de produccion a la linea propia.

Generacion de reportes de los defectos gestionados, y los responsables de llevar a cabo las

acciones adecuadas para tal gestion.

Para el LN los requisitos funcionales son:

Revision de material defectuoso por linea de produccion.

Revision de material descartado por bobina en cada linea de produccion.

Revision de indicadores de produccion por linea de produccion.

Revision de equipos en estado de observacion.

Crear y/o modificar novedades generales.

Crear y/o modificar comentarios particulares por registros de las revisiones anteriores.

Crear y/o modificar novedades generales provenientes de los gerentes hacia los

supervisores de planta.

Generacion de reportes diarios de defectos, equipos defectuosos y material defectuoso
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Actores y casos de uso:

Después de haber recopilado los requisitos funcionales, se determinaron todos aquellos entes

externos al sistema que interactian con el y que son conocidos como actores. Los actores son el

entorno del sistema y se comunican con el mismo mediante el envio y recepcion de mensajes

desde y hacia el sistema, segun éste efectue los casos de uso.

Actores:

Los actores que intervendran en el SGD y LN fueron escogidos analizando los usuarios y

sistemas que lo usan, tomando como base la informacién proporcionada por la vision general del

sistema asi como los requisitos funcionales anteriormente descritos.

A continuacion presentaremos una tabla que contiene el actor junto con la descripcion del mismo:

ACTOR

OBJETIVOS

Jefe de Linea

Revisar como Jefe de linea la carga de causas de defectos del
material, la carga de acciones correctivas y preventivas de a ese
defecto.

Visualizacion grafica de evolucion de defectos en el tiempo.

Inspector

Revisar como Inspector de linea la carga de causas de
defectos del material, la carga de acciones correctivas y
preventivas de ese defecto.

Visualizacion grafica de evolucion de defectos en el tiempo.

Supervisor

Revisar como Supervisor de Linea la carga de causas de
defectos del material, la carga de acciones correctivas y
preventivas de ese defecto.

Visualizacion grafica de evolucion de defectos en el tiempo.

Jefe de Procesos

Visualizar toneladas afectadas por defecto, en cada linea de la
gerencia.

Andlisis de reportes de los defectos gestionados, y los
responsables de llevar a cabo las acciones adecuadas para tal

gestion.
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Procesista

Andlisis de reportes de los defectos gestionados, y los
responsables de llevar a cabo las acciones adecuadas para tal
gestion.

Anélisis de evolucion de defectos de acuerdo a las acciones

aplicadas en el tiempo.

Listado de actores para el modulo Libro de novedades:

Actor

Objetivos

Supervisores

Revisar el material defectuoso por linea de produccion.

Revisar el material descartado por bobina en cada linea de

produccion.

Revisar los indicadores de produccién por linea de

produccion.
Revisar los equipos en estado de observacion..

Crear y/o modificar novedades generales.

Gerentes

Revisar el material defectuoso por linea de produccion.

Revisar el material descartado por bobina en cada linea de

produccion.

Revisar los indicadores de produccién por linea de

produccion.
Revisar los equipos en estado de observacion.

Crear y/o modificar novedades generales provenientes para

los supervisores de planta.
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Modelos de Casos de Uso:

Sistema de gestion de defectos

Revisidn de toneladas

defectuosas por linea
Jefe de procescs

Wisualizacion de
defectos asignados Y.

Aceptar o rechazar
bobinas asignadas

Evolucidn de defectos
ante acciones comectivas
asignadas

Procesista

\ Evolucion de
defectos en el tiempo.

A

Respansables de linea

Verificacidn de carga de
causas, acciones por bobina
defectucsa

Figura 10: Diagrama de casos de uso SGD

43



Gaa ] G E IERTA SISTEMA WEB PARA EL CONTROL DE CALIDAD
N E LOS ANDES EN EL PROCESO DE LAMINACION DE SIDOR,
NEZUE.L Y LIBRO DE NOYEDADES.

Sistema Libro de Novedades

indicadores de planta A 2

Gestion de
Movedades Generales

Generacion de
repories

Geslion de
novedades jerarquicas

Gerente

Figura 11: Diagrama de casos de uso LN

Descripcién de casos de uso
Casos de uso del subsistema de gestion de defectos.

Revision de toneladas defectuosas por linea

Actor Principal:

Jefe de procesos: Visualizar la cantidad de defectos presentados en su linea de produccion, y las

toneladas de material que presentaron tal defecto.
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Poscondiciones: Visualizacion de defectos presentados por linea, junto con la cantidad de

material afectado por tal defecto.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema,

selecciona el rango de fechas

dentro del cual se mostrara las
toneladas afectadas por
instalacion.

e El usuario selecciona el o los
estados de calidad, para las
bobinas defectuosas a mostrar.

e El usuario selecciona la o las
aplicaciones, para las bobinas

defectuosas a mostrar.

e El usuario puede repetir los pasos
anteriormente, para cualquier
cambio en la consulta de los

datos.

Sistema toma la gerencia desde

donde se accede al sistema.

Se visualiza un listado de
defectos por instalacion
indicando la cantidad en

toneladas que han presentado el

defecto en cuestion.

Escenarios o flujos alternativos:

e Usuario escoge un rango de

fechas incoherente.

e Usuario no selecciona el estado

de calidad de las bobinas a

El sistema genera un mensaje de

error.
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mostrar.

e El sistema genera un mensaje de
error indicando al usuario que
debe cargar el dato

correspondiente.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Visualizacion de defectos asignados:

Actor Principal:

Procesista: Visualizar las bobinas asignadas en su linea de produccion.

Precondiciones: El usuario debe estar cargado en el sistema como procesista.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema, selecciona
el rango de fechas.

e EIl usuario selecciona el o los estados
de calidad, para las bobinas
defectuosas a mostrar.

e El usuario selecciona las cuadrillas en
las cuales se produjo la bobina.

e El usuario selecciona la linea de

produccién que desea consultar.

defectuosas, que han sido asignadas.
e EI usuario puede repetir los pasos
anteriormente, para cualquier cambio

en la consulta de los datos.

e Se visualiza un listado de bobinas

Escenarios o flujos alternativos:
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e Usuario escoge un rango de fechas

incoherente.

e El sistema genera un mensaje de error.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Aceptar o rechazar bobinas asignadas.

Actor Principal:

Jefe de procesos: Analiza las bobinas asignadas y decide firmarlas o aceptarlas definitivamente.

Poscondiciones: Aceptacion o rechazo definitivo de bobinas asignadas.

Escenario principal de éxito:

o Usuario chequea cada bobina que

desee aceptar. )
e EI sistema guarda los datos

asignados.

Evolucion de defectos ante acciones correctivas asignadas:

Actor Principal:

Procesista: Visualizar graficamente la evolucién de un defecto y las acciones aplicadas en un

intervalo de tiempo.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema, selecciona
el rango de fechas.

e EIl usuario selecciona el o los estados
de calidad del defecto.

e EI usuario selecciona el defecto que
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desea analizar.
e El| usuario selecciona la linea de

produccion que desea consultar.

e EI usuario puede repetir los pasos
anteriormente, para cualquier cambio

en la consulta de los datos.

e Generacion de un grafico reportando
las toneladas afectadas en un periodo
de tiempo, y un indicador de las

acciones aplicadas durante tal periodo.

Escenarios o flujos alternativos:

e Usuario escoge un rango de fechas

incoherente.

e El sistema genera un mensaje de error.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Evolucién de defectos en el tiempo:

Actor Principal:

Jefe de procesos: Visualizar graficamente la evolucion de un defecto en un intervalo de tiempo,

para verificar el efecto de la gestion de defectos.

Procesista: Visualizar graficamente la evolucion de un defecto en un intervalo de tiempo.

Responsable de linea: Visualizar graficamente la evolucion de un defecto en un intervalo de

tiempo.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema, selecciona
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el rango de fechas.

e EIl usuario selecciona el o los estados
de calidad del defecto.

e EIl usuario selecciona el defecto que
desea analizar.

e EIl usuario selecciona la linea de

roduccion que desea consultar. L -
P a e Generacion de un gréfico reportando

las toneladas afectadas en un periodo

de tiempo determinado por el usuario.

e EI usuario puede repetir los pasos
anteriormente, para cualquier cambio

en la consulta de los datos.

Escenarios o flujos alternativos:

e Usuario escoge un rango de fechas

incoherente.

e El sistema genera un mensaje de error.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Verificacion de carga de causas, acciones por bobina defectuosa:

Actor Principal:

Responsable de linea: visualizar listado de bobinas defectuosas a las cuales no se les ha cargado
los datos correspondientes a las causas del defecto y acciones para corregirlos.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema, selecciona
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el rango de fechas.

e El usuario selecciona el o los estados
de calidad, para las bobinas
defectuosas a mostrar.

e EIl usuario selecciona la aplicacion de
las bobinas defectuosas.

e El usuario selecciona las cuadrillas en
las cuales se produjo la bobina.

e EI usuario selecciona la linea de
produccién que desea consultar.

e EI usuario selecciona el origen del
defecto.

e El usuario selecciona el campo que no
han llenado los operadores de planta

de un listado de campos posibles.
e Se visualiza un listado de bobinas

defectuosas, que han sido registradas
en el proceso productivo, y los
operadores no le han cargado el campo
e El usuario puede repetir los pasos seleccionado por el usuario.
anteriormente, para cualquier cambio

en la consulta de los datos.

Escenarios o flujos alternativos:

e Usuario escoge un rango de fechas

incoherente.

e Usuario escoge no escoge el origen del

defecto seleccionado. . ]
e El sistema genera un mensaje de error,

indicando el campo inadecuado.
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Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Casos de uso para el subsistema libro de novedades:

Gestion de indicadores de planta:

Actor Principal:

Supervisor: Desea visualizar el estado general de planta, visualizando los indicadores

correspondientes a la productividad y efectividad de la planta.

Escenario principal de éxito:

Usuario accede al sistema, Yy

selecciona el indicador que desea
consultar, bien sea la productividad

efectiva, la efectividad o puesta a mil.

De acuerdo al indicador seleccionado

el sistema presenta los datos

correspondientes a tal indicador, de

acuerdo a la fecha y el turno actual.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Dentro de la gestion de indicadores de planta, cabe mencionar que se generan otros casos de uso

de acuerdo al indicador seleccionado.

A continuacion los detallamos:
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Gestion de indicadores

Visualizar
productividad efectiva

Visualizar puesta
a mil

Figura 12: UCS Gestion de indicadores

Visualizar productividad efectiva:

Actor Principal:

Supervisor: Visualizar los registros de las interrupciones acaecidas en planta, que afectaron el

indicador de productividad efectiva.

Poscondiciones: Visualizacion de las interrupciones ocurridas en los sistemas definidos para cada

linea de produccion.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema.

e EI sistema toma la fecha actual, y el
turno correspondiente a la fecha, y la

linea de produccion.

e EI sistema genera los registros
correspondientes a las interrupciones
ocurridas en planta agrupadas por los
sistemas pertenecientes a la linea de
produccion consultada, para cada

agrupacioén el sistema desplegara los
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detalles de los registros de tales

interrupciones.

El sistema genera los datos de la
productividad efectiva real, estandar, y
la desviacion estandar obtenida para

tal turno de produccion.

Escenarios o flujos alternativos:

Usuario elige una nueva fecha de consulta,
0 elige una linea especifica de produccion,

o elige un turno diferente de produccion.

e El sistema toma el dato
actualizado, y se visualizan los

datos requeridos por el usuario.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Visualizar efectividad:

Actor Principal:

Supervisor: Visualizar los registros de las interrupciones acaecidas en planta, que afectaron el

indicador de efectividad

Poscondiciones: Visualizacion de las interrupciones ocurridas en los sistemas definidos para cada

linea de produccion.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema.

El sistema toma la fecha actual, y el

turno correspondiente a la fecha, y la
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linea de produccion.

e EI sistema genera los registros
correspondientes a las interrupciones
ocurridas en planta agrupadas por tipo
de interrupcion, zona, sistema,
subsistema donde se presentd la

misma.

e EI sistema genera los datos de la
efectividad real, estandar, y la
desviacion estandar obtenida para tal

turno de produccion.

Escenarios o flujos alternativos:

Usuario elige una nueva fecha de consulta,
0 elige una linea especifica de produccion,

o elige un turno diferente de produccion.

e EI sistema toma el dato
actualizado, y se visualizan los

datos requeridos por el usuario.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Visualizar puesta a mil:

Actor Principal:

Supervisor: Visualizar los productos que sufrieron descarte de material por defecto.

Poscondiciones: Visualizacion de toneladas descartadas por defecto encontrado en las bobinas

producidas.

Escenario principal de éxito:

54




INGENIERTA SISTEMA WEB PARA EL CONTROL DE CALIDAD
UNIVERSIDAD DE LOS ANDES EM EL PROCESO DE LAMINACION DE SIDOR,
MERIDA VENEZWUELA ¥ LIBRO DE NOYEDADES.

e Usuario accede al sistema.

e EIl sistema toma la fecha actual, y el
turno correspondiente a la fecha, y la
linea de produccion.

e EI sistema genera los datos
correspondientes a la cantidad de
bobinas afectadas por defecto.

e El sistema genera los datos de puesta a
mil estandar, real y la desviacion a

modo de comparacién para el usuario.

Escenarios o flujos alternativos:

Usuario elige una nueva fecha de consulta,
elige una linea especifica de produccion,

elige un turno diferente de produccion.

e EI sistema toma el dato
actualizado, y se visualizan los

datos requeridos por el usuario.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Gestion de material defectuoso:

Actor Principal: Supervisor de linea.

Personal involucrado e intereses:

e Supervisor: Desea revisar un listado de los defectos ocurridos en su linea de produccion
de la cual es responsable asi como los defectos que fueron asignados por otra lineas, y ver
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la cantidad de material afectado para cada defecto en particular. Aunado a esta lista,
desea ver las caracteristicas de cada uno de los elementos afectados en su linea de

produccion.

e Gerente: Revision general de defectos ocurridos en la linea a su cargo.

Poscondiciones: Visualizacion de defectos ocurridos en la linea de produccion.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema

e Sistema toma los datos
correspondientes una de las lineas de
la gerencia consultada, el turno actual

y la fecha del dia.

e Se visualiza los datos de los defectos
encontrados en el material producido

en la correspondiente linea.

e FEl usuario analiza los datos

visualizados.

Escenarios o flujos alternativos:

e FEl actor desea visualizar datos

correspondientes a otras lineas.

e FEl actor selecciona la linea de

produccidn que desea consultar.

e El usuario escoge la fecha de consulta

deseada.

e EI usuario escoge el turno de

- e Visualizacion de los datos
produccién deseado con respecto a la

correspondientes a la  seleccion
fecha actual.
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realizada.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Gestion de equipos defectuosos:

Actor Principal: Supervisor de linea.

Personal involucrado e intereses:

cambiados cuyo estado es defectuoso.

Supervisor: Desea revisar un listado de los equipos defectuosos, 0 equipos que deben ser

Poscondiciones: Visualizacion del equipos catalogados como en observacion, la ubicacion del

equipo y el estado presentado.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema.

e Sistema toma los datos
correspondientes una de las lineas de
la gerencia consultada, el turno actual

y la fecha del dia.

de
observacion, la ubicacion del equipo y

Visualizacion equipos  en

el estado presentado.

e FEl usuario analiza los datos
visualizados.

Escenarios o flujos alternativos:

e El actor desea visualizar datos
correspondientes a otras lineas.

e FEl actor selecciona la linea de
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produccion que desea consultar.

e El usuario escoge la fecha de consulta
deseada.

e EI usuario escoge el turno de

produccién deseado con respecto a la

e Visualizacion i n
fecha actual. sualizacion ~ de  equipos e

observacion, la ubicacion del equipo y

el estado presentado.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Gestion de novedades generales:
En la gestion de novedades generales esta incluido la creacion de novedades, y la modificacion

de las mismas, a continuacién detallamos los casos de uso que estan implicitos en dicha gestion.

Gestion de Novedades Generales

Crear novedad
«extengs»

Visualizacién de /X
novedades

«extends»

) Modifcar novedad
Supervisor de linea

Figura 13: UCS Gestion de novedades generales

Visualizacion de novedades:

Actor Principal: Supervisor de linea.

Personal involucrado e intereses:
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Supervisor: Desea revisar un listado las novedades que se han presentado en planta, con

respecto a los indicadores de planta, el material hallado como defectuoso o los equipos

gue han presentado defectos y estan en observacion.

Poscondiciones: Visualizacion de datos de novedades generales.

Escenario principal de éxito:

Usuario accede al sistema.

Sistema toma los datos
correspondientes una de las lineas de
la gerencia consultada, el turno actual

y la fecha del dia.

Visualizacion de novedades.

Escenarios o flujos alternativos:

El actor desea visualizar  datos
correspondientes a otras lineas.
El actor selecciona la linea de

produccidn que desea consultar.

El usuario escoge la fecha de consulta

deseada.

El usuario escoge el turno de
produccion deseado con respecto a la

fecha actual.

Visualizacion de novedades generales

para los datos consultados.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.
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Crear novedad general:

Actor Principal: Supervisor de linea.

Personal involucrado e intereses:

Supervisor: Desea agregar una novedad para la visualizacién de las mismas.

Poscondiciones: Guardar satisfactoriamente los datos correspondientes a las novedades generales.

Escenario principal de éxito:

Usuario introduce el titulo de la

novedad general.

Usuario introduce la descripcién de la

novedad general.

El sistema guarda los datos
correspondientes a la novedad general.

Escenarios o flujos alternativos:

El usuario trata de almacenar un
novedad sin incluir titulo,
descripcion.

a

0

El sistema genera un mensaje

indicando que ha ocurrido un error en

la carga de datos.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Modificar novedad general:

Actor Principal: Supervisor de linea.

Personal involucrado e intereses:

Supervisor: Desea modificar una novedad para la visualizacion de las mismas.

Poscondiciones: Guardar satisfactoriamente los datos correspondientes a las novedades generales.
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Escenario principal de éxito:

e Usuario introduce el titulo modificado

de la novedad general.

e Usuario introduce la descripcion

modificada de la novedad general.

e EI sistema guarda los datos
correspondientes a la novedad general.

Escenarios o flujos alternativos:

e EIl usuario trata de almacenar una
novedad sin incluir titulo, o

descripcion. ] )
e El sistema genera un mensaje

indicando que ha ocurrido un error en

la carga de datos.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Generacion de reportes:

Actor Principal: Gerente de planta.

Personal involucrado e intereses:

e Gerente: Desea visualizar el estado de planta, analizando el estado de los indicadores de la
misma, el material que ha presentado defectos, y los equipos que presentan defectos en

planta.

Poscondiciones: Visualizacion de datos principales que le permiten al usuario tener una idea

general del estado de planta.

Escenario principal de éxito:
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Usuario accede al sistema.

El usuario analiza los datos

visualizados.

Sistema toma los datos
correspondientes una de las lineas de
la gerencia consultada, la fecha del

dia.

Visualizacion de indicadores de planta,

material ~ defectuoso 'y  equipos

defectuosos.

Escenarios o flujos alternativos:

El actor desea visualizar datos

correspondientes a otras lineas.

El actor selecciona la linea de
produccidn que desea consultar.

El usuario escoge la fecha de consulta

deseada.

El usuario escoge el turno de
produccién deseado con respecto a la

fecha actual.

Visualizacion de indicadores de planta,
material defectuoso y equipos

defectuosos para los datos elegidos.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.
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Gestion de novedades jerarquicas:

Actor Principal: Gerente de planta.

Personal involucrado e intereses:

Gerente: Tiene la finalidad de almacenar novedades generales, que deberan aparecer en la

visualizacion de novedades generales durante un periodo de tiempo indicado por el

gerente.

Poscondiciones: Gestion satisfactoria de novedades generales.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema, escoge un

rango de fechas de vigencia de la
novedad. Escoge el titulo, descripcidn
y lugares del sistema donde debe verse
reflejada la novedad escogida. Y las
lineas de produccion a las cuales es

aplicable tal novedad.

El

respectivos.

. sistema almacena los datos

Escenarios o flujos alternativos:

El usuario escoge rango de fechas
inadecuadas.

El

general, a alguna linea o seccién del

usuario no asocia la novedad

sistema.

El

novedad.

usuario no coloca datos de la

e El sistema genera un mensaje de error

indicando al usuario el campo que

debe corregir.
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Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Especificaciones complementarias:
Para el sistema de gestion de defectos, y el libro de novedades hay ciertas especificaciones que no

pudieron ser capturadas mediante los casos de uso del sistema, asi que en esta area se tomara en

cuenta tales requisitos, y seran expuestos para el disefio del sistema.

Seguridad:
El sistema debe detectar el rol del usuario para darle el acceso necesario al manejo de

informacidn que le este permitido.

Facilidad de uso:
El sistema debe ofrecer un ambiente amigable mediante el cual el usuario pueda interactuar. De

acuerdo al hardware que se manipulara, contaremos con monitores de 17’ con una resolucion de
1024*768, por lo tanto la disposicion de la informacién debe estar adecuadamente distribuida
para que sea legible y cumpla con los estandares de la empresa.

Aunado a ello, el sistema debe estar disefiado para responder rapidamente a los requerimientos

del usuario, se exige un bueny rapido procesamiento de la informacion.

Fiabilidad:
La informacion contenida en los reportes debe ser totalmente veraz ya que la misma constituye

parte primordial en el ciclo de gestion de calidad, desde el punto de vista de produccién y desde
el punto de vista de defectos de los productos procesados.

Rendimiento:
Se desea conseguir respuestas del sistema por debajo de los 30 segundos, con la finalidad de que

la informacion sea manipulada rdpidamente, por ello el rendimiento del sistema debe cumplir con
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este requisito que fue incluido en los casos de uso, y constituye un valor importante en el

desempefio del mismo.

Implementacion:
De acuerdo con el software manejado por la empresa, el sistema deberd implantarse con

tecnologia .Net, y uso de bases de datos con SqlServer 2000.

Glosario:
Término Definicion e Informacion Alias

Bobina Acero procesado como producto plano y entregado en rollos.

Bobina Bobina a la cual se le detecta un defecto a la hora de su

defectuosa produccion.

Defecto Caracteristica detectada en las bobinas producidas que C.D
incumplen los requerimientos de calidad. Estos defectos son
manejados a través de una codificacion previa.

Linea de Maquinaria encargada de la produccion y ajustes de las Linea

Laminacion bobinas.
Linea Origen Linea causante de aparicion del defecto. L.O

Linea de Linea en la cual se observa el material defectuoso.

retencion.
Caracteristicas | Datos caracteristicos de las bobinas defectuosas.
cualitativas

Cuadrilla Grupo de trabajo encargado de las lineas de laminacion.

Turno Horarios de trabajo establecidos por la empresa.

Origen Es el origen del defecto detectado en la bobina defectuosa.

Puede ser propio, derivado o asignado.
Estado de Caracteristica cualitativa del material la cual es asignada en E.C

Calidad el momento de su produccion.

Aplicacion Se refiere a la aplicacion que se le da el personal de Calidad

de la empresa, a las bobinas que resultan defectuosas.
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Indicadores Son pardmetros que permiten al area de industrial determinar

el estado de la produccion en planta.

Productividad | Es un indicador de la produccion de planta, el cual muestra
Efectiva: la relacién entre las toneladas de material producido, con
relacion al tiempo efectivo en el cual se produjo tal tonelaje.

Efectividad: Es un indicador de la produccién, el cual muestra la relacion
entre el tiempo efectivo (tiempo durante el cual la linea
trabajo), y el tiempo disponible para la produccion,
excluyendo el tiempo de demoras ocurridas en las lineas de

produccion.

Puesta a mil: Indicador del tonelaje de descarte ocurrido debido a la
presencia de defectos en las bobinas procesadas.

Calidad: En el area del proceso productivo este termino abarca una
amplia_gama de analisis a nivel fisico, quimico de los
materiales usados en la produccion. Sin embargo en el
contexto al cual le referimos, el término calidad esta acotado
a los defectos visibles presentados por las bobinas que se

producen en las lineas de laminado.
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Capitulo IV

Fase de elaboracion
En esta fase del proyecto se pretende construir el nucleo central del sistema de calidad, resolver

los elementos que se consideren de alto riesgo, y definir la mayoria de los requisitos del mismo.
Los objetivos principales que debemos conseguir comprenden la recopilacion de los requisitos
que aun queden pendientes, establecer una arquitectura sélida para guiar el trabajo durante la fase
de construccion y transicion. Se debe conseguir un esquema de la descripcion de una
arquitectura candidata, que perfila las vistas de los modelos de casos de uso, analisis, disefio e
implementacion. El desarrollo de esta parte del proyecto, se realizard en tres iteraciones, las
cuales han sido planificadas y detalladas para el cumplimiento de los objetivos en la fase de

elaboracion.

Iteracion 1: se realizard un analisis mas detallado de los casos de uso del sistema, asi como una
aclaracion de los eventos de entrada y salida del sistema las cuales seran presentadas a través de
diagramas de secuencia UML. Aunado a ello, se dara inicio al modelo de dominio, haciendo uso
diagramas de clases, posteriormente se procedera a realizar diagramas de elaboracion e iteracién

para la obtencion de un modelo de disefio del sistema.

Iteracion 2 e iteracion 3: en esta parte se realizaran nuevos talleres de requisitos con la finalidad
de completar los requerimientos del sistema, y mejorar los encontrados en la fase de inicio, como
consecuencia de ello, se debera actualizar el modelo de casos de uso, el modelo de dominio y el

modelo de disefio del sistema.
Es importante acotar que al realizar los modelos anteriormente mencionados para la arquitectura

del sistema, se verd afectado nuestro glosario de términos el cual serd actualizado, para que el

lector comprenda los términos que usaremos en el desarrollo.
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Iteracion I;

Modelo de Casos de uso.
Como describimos anteriormente, en esta parte refinaremos el modelo de casos de uso

previamente encontrado en la fase de inicio a través del planteamiento de diagramas de secuencia
(DSS), los cuales son artefactos que muestran los eventos de entrada y salida relacionados con los
eventos que surgen en los casos de uso del sistema. Siguiendo la recomendacion de Craig
Larman®, se realizar4 un DSS para el escenario de éxito y los escenarios alternativos de los casos

de uso previamente definidos en la fase de inicio.

Diagramas de secuencia para el sistema de gestién de defectos

‘ -Jafe de Procesos SGE0D

abterer_tn_defectuosas{oerencia fecha_inicio fecha_fin defecio aplicacion,ec)

Wisualizacion de toneladas defectunsas par linea

e

Figura 14: DSS Revision de defectos

DSS Revision de defectos: este diagrama de secuencia corresponde con el caso de uso, Revision
de toneladas defectuosas por gerencia, el cual representa el escenario de éxito del mismo. Se
observa que el usuario introduce la fecha de inicio y fin para la consulta, el defecto a revisar,
aplicacion y estados de calidad del material defectuoso, y el sistema retorna como respuesta una
tabla que contiene la contabilizacion del peso en toneladas de los defectos presentados en cada

linea de las gerencias.

® UML Y PATRONES. Una introduccién al analisis y disefio orientado a objetos y al proceso unificado. Autor:
Craig Larman.
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‘Procesista SGD

obtener_bobinas_asignadas(linea_origen,cuadrilla, ec fecha_iniciofecha_fin)

L

Listado de bobinas asignadas a la linea

|
|

|

|

:
L T ]
-

|

Figura 15: DSS Visualizacion de defectos asignados.

DSS Visualizacién de defectos asignados: este diagrama de secuencia corresponde con el caso
de uso, Visualizacion de defectos asignados, el cual representa el escenario de éxito de del
mismo. Se observa que el usuario introduce la linea origen, la cuadrilla, estado de calidad del
material defectuoso, la fecha de inicio y fin para la consulta, entonces el sistema retorna como
respuesta un listado de las bobinas defectuosas que han sido asignadas a la linea de la cual es

responsable el procesista.

grafico_evolucion_defectos{fecha_inicio fecha_fin,ec defecto linea_origen)

:Respor‘sslable de linea, -SGD
]
|
|
.
il |
|
|
|

Visualizacion de grafico toneladas defectuosas en &l tiempo

:’fr _________________________________ |
| |
I

Figura 16: DSS Evolucion de defectos en el tiempo
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DSS Evolucion de defectos en el tiempo: este diagrama representa el escenario de éxito del
caso de uso Evolucion de defectos en el tiempo, el cual permitird a los usuarios analizar la
progresion del defecto en un intervalo de tiempo deseado. Para ello el actor, escoge el
intervalo de tiempo, el estado de calidad de las bobinas que presentaron el defecto, el defecto
a analizar, y la linea origen en donde se presenta tal defecto. La respuesta del sistema se
corresponde a la visualizacion de un grafico de las toneladas de material que presento el

defecto diariamente para el intervalo de tiempo elegido.

Procesista SG0

Figura 17: DSS Evolucion de defectos ante acciones correctivas asignadas.

DSS Evolucion de defectos ante acciones correctivas asignadas: este diagrama representa
el escenario de exito del caso de uso Evolucion de defectos ante acciones correctivas
asignadas, el cual permitira al procesista analizar la progresion del defecto en un intervalo de
tiempo deseado en comparacion con las acciones aplicadas por los procesistas en el periodo
de tiempo asignado por el responsable de defectos. Para ello el actor, escoge el intervalo de
tiempo, el estado de calidad de las bobinas que presentaron el defecto, el defecto a analizar, y
la linea origen en donde se presenta tal defecto. La respuesta del sistema se corresponde a la
visualizacion de un gréafico de las toneladas de material que presento el defecto diariamente
para el intervalo de tiempo elegido, asi como el intervalo de aplicacion de las acciones

asignadas.
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:Responsable de |inea 260

obtener_listdo_bobinas_sin_datos(fecha_inicio, fecha_fin ec, aplicaciin cuadrilla, linea_origen,crigen,campo_faltante)

Listado de bobinas que tienen &l campo faltanta

T

Figura 18: DSS Verificacion de carga de causas, acciones por bobina defectuosa.

DSS Verificacién de carga de causas, acciones por bobina defectuosa: el diagrama anterior
corresponde al caso de uso Verificacion de carga de causas, acciones por bobina defectuosa,
como vemos el usuario especifica la fecha inicio, fecha fin, estado de calidad, aplicacion, linea
origen, origen de las bobinas, y el campo faltante, es decir, puede especificar ver bobinas a las
cuales no se cargo en planta las causas del defecto, o bobinas a las cuales no se cargo las acciones
correctivas o0 a las acciones preventivas para que no ocurra mas tal defecto. Luego el sistema
respondera trayendo el listado de bobinas que cumplan con las caracteristicas especificadas por el

usuario.

Diagramas de secuencia para el sistema libro de novedades:

Para el libro de novedades, es interesante hacer notar que los casos de uso previamente definidos
en la fase de inicio poseen casos de uso que se derivan de acuerdo a la decision del actor. Como
esto afecta el modelado de los diagramas de secuencia, trataremos de englobar o detallar los

mismos siguiendo la misma légica que se planteo en la fase de inicio.
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Supervisor LM

Visualizar_indicador_planta()

Listado indicadores a visualizar

|

|

|
al
il
I

|
A
|

|
Elegir_indicador() |
5
|

I

|
A

Visualizacian de indicador elegido

I
I
I
1
I
I
I.&
I
I
1
I
I
I.&
I

Figura 19: DSS Gestién de indicadores de planta

DSS Gestion de indicadores de planta: Este diagrama de secuencia esta relacionado con el caso
de uso Gestion de indicadores de planta, en esta parte el supervisor solo tiene la responsabilidad
de elegir el indicador de planta que desea analizar, y de acuerdo a su eleccion se mostraran los

datos adecuados.

‘Supervisor LN

Visualizar_productividad_efectiva(fecha tumo, linea)

Tabla de indicador productividad efectiva; real, estandar, y desviacion,

e o e e J
| |
| |
Listado de interrupciones agrupadas por €l sisterma, tiempo de duracion v la cantidad de interrupciones reportadas,
e e e e ]
| |
| |
| Listado de novedades generales cargadas |
e e e J

Figura 20: DSS Visualizar productividad efectiva
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DSS Visualizar productividad efectiva: el diagrama de la figura, representa el escenario de
éxito del caso de uso Visualizar productividad efectiva, el cual es consecuencia de la eleccién
previa mostrada en el DSS Gestion de Indicadores. Al acceder a esta area el sistema tomara la
fecha y turno del dia, asi como la linea seleccionada, luego se generaré los datos correspondientes
a la productividad efectiva real, estandar y la desviacion entre ambas. Como la productividad
efectiva es calculada a partir de las interrupciones ocurridas en planta, el sistema presenta los
datos de las interrupciones detectadas, las cuales son agrupadas por el sistema donde ocurrid la
interrupcion. Esta parte le permite al supervisor detectar que area de la planta esta produciendo
un bajo rendimiento. Aunado a tal detalle, se muestra las novedades que se han cargado en

planta.

N

Visualizar_efectividad(fecha tumo linea)

‘Supervisor AN
|
|
|
|
|
|
|

Tabla de indicador efectividad; real, estandar, v desviacion

Figura 21: DSS Visualizar efectividad

DSS Visualizar efectividad: el diagrama de la figura, representa el escenario de éxito del caso
de uso Visualizar efectividad. Al acceder a esta area el sistema tomara la fecha y turno del dia,
asi como la linea seleccionada, luego se generara los datos correspondientes a la efectividad real,
estandar y la desviacion entre ambas. Como la efectividad es calculada a partir del tiempo
efectivo de trabajo, y el mismo de ve afectado por las demoras ocurridas en planta, el sistema

presenta los datos de las interrupciones detectadas, las cuales son agrupadas por
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Tipo/Zona/Sistema/Subsistema donde ocurrio la demora. En esta &rea también se visualizan las
novedades generales que han sido cargadas previamente, para informacion de los usuarios del

sistema.

‘Supervisor LW

Visualizar_puesta_a_millfecha urno, linea)

Tahla de indicador puesta a mil; real, estandar, y desviacion,

e e e J
| |
| |
| Listado de bobinas defectuosas sgrupadas por causa del descarte, cantidad descartada en Tn |
B _ N _ __ BB JZEhE _B_ G _ B I o B B _ B B i J
| |
| |
| Listado de novedades generales cargadas |
. N J

Figura 22: DSS Visualizar puesta a mil

DSS Visualizar puesta a mil: Este DSS esta relacionado con el caso de uso Visualizar puesta a
mil, con el cual el supervisor desea ver la cantidad de toneladas perdidas debido a la deteccién de
defectos en las mismas. El sistema toma la fecha y turno del dia de consulta, y la linea cargada,
el sistema procede a generar la tabla de indicadores de planta de puesta a mil, que contiene la
PAM real, estandar y la desviacién respectiva. El sistema genera un listado correspondiente a
todas las bobinas que han sufrido descarte de material debido a la presencia de defectos; tal
listado es agrupado por la causa del descarte, y se mostrara la cantidad de toneladas descartadas
por defecto presentado. Siguiendo la misma linea de presentacion se visualizara el listado

correspondiente a las novedades generales cargadas para ser observadas en esta area.
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JSupervisor LM

Visualizar_defectos_linea(fecha tuma linea)

L 4

Listado de defecios propios y asignados

Figura 23: DSS Gestién de material defectuoso.

DSS Gestion de material defectuoso: Este diagrama esta relacionado con el caso de uso Gestion
de material defectuoso, en el cual, el sistema toma los datos correspondientes a la fecha y turno
del dia de consulta, asi como la linea de produccién correspondiente; en consecuencia con tal
informacion se genera un listado con el contenido de los defectos propios, y los defectos
asignados a tal linea de produccién. Paralelamente se genera el listado de novedades generales

correspondientes a esta area.

Supervisor LMW

Visualizar_equipos_defectuosos{fecha tuma linea)

Listado de equipos defeciuosos de planta

Figura 24: DSS Gestién de equipos defectuosos
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DSS Gestion de equipos defectuosos: el diagrama anterior, esta relacionado con el caso de uso
Gestion de equipos defectuosos, en el cual al acceder al sistema se genera el listado de equipos
defectuosos encontrados en una linea de planta, para la fecha y turno del dia en el que se accede a
ubicar tal informacion. Para dicha seleccion se presenta el listado de novedades generales

referentes a esta area.

| |
| |
: Gestion de novedades generales :
| il
| ]
| Listado de novedades cargadas |
- R ¥ __¥N 8 LN LT £33 2 __ 8 LR Y ]
| |
| |
: Crear_novedad_general(titulo,descripcicn fecha, usuario) :
.
| o |
| |
| Modificar_novedad_general(titulo, descripcion.fecha usuario) |
I oR) |
| |
| |
| ul
| i
| |
| Grabar los datos actualizados |
= :

Figura 25: DSS Gestién de novedades generales.

DSS Gestion de novedades generales: este diagrama de secuencia esta relacionado con el caso
de uso Gestion de novedades generales, el cual contiene varios pasos de acuerdo a lo que el
usuario desee realizar a este respecto. Como vemos el actor puede observar las novedades
generales creadas por los diferentes usuarios del sistema; el actor podra crear una nueva novedad
o modificar una novedad previamente cargada por el. Para ambos casos el sistema requiere el
titulo de la novedad, la descripcion de la novedad, la fecha de insercion o modificacion, asi como

el usuario del sistema.
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{Gerants ‘LN

Generacion de Reporte por turno

|

|

|

|

|

|

: Obtencion_reporte(lines, fecha)

|

|

I Listado de indicadores de planta por turmo

ILRL ____________________________________

| |

I Visualizacion de material defectuoso I
____________________________________ |

IL"L I

| |

I Wisualizaciin de equipos defectuosos I

Ip ____________________________________ 4

|

| |

| Wisualizaciin de interrupciones que afectan productividad efectiva 1
____________________________________ |

< |

| |

I Visualizacion de interrupciones que afectan efectividad I
____________________________________ |

< |

| [

I Visualizacidn de registros que afectan PAM ]

e e s L

|
i T
| I

Figura 26: DSS Generacién de Reportes

DSS Generacién de Reportes: este diagrama parte del caso de uso Generacién de Reportes, con
el cual el gerente accede al sistema con la finalidad de ver un resumen de la informacion
primordial de planta. Este reporte recibe como parametros de entrada la linea y la fecha de
consulta. Con tales datos el sistema genera una tabla resumen de los indicadores de la planta, los
cuales vienen dado por turno y por cuadrilla. Paralelamente se visualiza un listado del material
que ha contenido defectos en produccion, los equipos que poseen caracteristicas defectuosas; las
interrupciones que afectan tanto la productividad efectiva como la efectividad y las bobinas que

han sufrido descarte por motivo de presencia de defectos.
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Gerente LN

| |
| |
Almacenar_novedades_jerarquicas(fecha_inicio.fecha_fin fitulo, descripoion lineas areas_sistema)

|
| Almacenamiento adecuado de la informacian :

Figura 27: DSS Gestion de novedades jerarquicas

DSS Gestion de novedades jerarquicas: Como vemos el gerente de planta es el encargado de
estimular el sistema, enviando el periodo de vigencia de la novedad, el titulo, la descripcién de la
misma, las lineas de produccion donde aparecerd, asi como las areas del sistema donde seran
visualizadas en el listado de novedades generales presentado en las mismas. Este diagrama se

corresponde al escenario de éxito del caso de uso Gestion de novedades jerarquicas.

Modelo de dominio

El modelo de dominio captura los tipos més importantes de objetos en el contexto del sistema.
Los objetos del dominio representan los eventos que suceden en el entorno en el que trabaja el
sistema. Para la obtencion de las clases se usan las especificaciones de requisitos.
Hay tres formas tipicas de encontrar las clases del sistema, estas son:

e Objetos del negocio que representan cosas que se manipulan en el mismo.

e Objetos del mundo real y conceptos de los que el sistema debe hacer un seguimiento.

e Sucesos que ocurriran o han ocurrido.

El modelo del dominio se describe mediante diagramas de clases UML.
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Para la obtencién del modelo de dominio de esta iteracion es necesaria la identificacion de las
clases conceptuales del sistema, lo cual parte de las frases usadas en la descripcion de los casos
de uso de formato completo que hemos desarrollado previamente.
Del sistema se extrajeron las siguientes clases conceptuales para el SGD:

e Bobina defectuosa.

e Lineaorigen.

e Estado de calidad.

e Defecto.

e Aplicacion.

e Responsable.

e Perfiles.
Para el LN tenemos las siguientes clases conceptuales:

¢ Novedades generales.

e Novedades jerarquicas.

e Secciones.

e Linea.

e Material defectuoso (Bobinas).

e Equipos.

e Interrupciones.

e Responsable.

e Perfiles.

Este listado nos genera el primer diagrama de dominio del sistema:

Estado Calidad Bobina Defectuosa Defecto Datos Bobina

Linea Origen Aplicacion Responsable perfiles Causa

Figura 28: Modelo de dominio de la iteracion 1 para el SGD
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Figura 29: Modelo de Dominio, iteracion 1 para el LN.

Estas clases conceptuales estan relacionadas entre si por asociaciones de instancias, a

continuacién presentamos el diagrama de dominio con las mismas.

Estado Calidad q* Defecto
1,
Presenta Presenta
1 1
Producida . Contiene -
Linea Origen Bobina Defectuosa Datos Bobina
1 1 1 1
1
0.* 1
1
I Presenta asignada
Aplicacion d
Causa
0“*
Q.*
1
Ti :
perfiles iene Responsable 1 asigna

1

Figura 30: Modelo de Dominio, iteracion 1 para el SGD
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Presenta * MNovedades Generales " Presenta
1 1
Linea Seccion
1 *  |Novedades Jerarquicas| ’
Presenta Presenta
Perfil 1 Tiene 1 |Responsable Interrupcion Bobina Equipos

Figura 31: Modelo de Dominio para el LN

Luego de tener el modelo de dominio con sus respectivas asociaciones, podemos definir los
atributos que consideramos que las clases del sistema deben poseer para satisfacer los requisitos y

objetivos trazados.

Linea Origen Estado Calidad Aplicacion Defacte
l4d_instalacion : String &< : String [id_aplicacion - String - e
deseripeion - Single descripeion 1 String | |-deseripion : String 1d gISERgRting

1 Producs 2 Tiene -
Tigne

1 1

Bobina Defectuosa
=id_bobina : Integer
-fecha_produccion : Date
Hd_tipo_defecto : String 1 Presenta Datos Bobinas
~causa : String id * String
-accion_comectiva : String -nra_bobina : Integer
-accion_preventiva : String Hecha_produccion : Date
-comentarios ; String {Hurmo : Char
-df_ind_ubicacion_largo © String Lcuadrilla : Char
df ind_intensidad : String 1 |peso _real : Decimal
-df_ind_ubicacion_cara : String -ancho_real : Decimal
l-df_ind_ubicacion_ancho : String espesar_real : Decimal
-df largo_real : Sting Harge_real : Deeimal
-df_espesor_centro : String -peso_planchon : Decimal
-df espesor_lade_servicio : String 1 Canfiens Hongitud_planchon : Decimal
-df_espesor_lada_motor : String cup : Decimal
df_ancho_real : String fcliente : String
-ind_firma_Jefelinea : Char [ace : String
ind_firma_Supervisor - Char
-ind_firma_Inspector : Char

0.

Causa
id_causa : Integer
1 [CausaDefocto Bobina| 1 Tiene ! [hs "
Responsable Bobinas e _des_cllpclnrj N Sllr\ng
= = 0.7 ac id_instalacion : String
id_responsable - String Asignada id_defecto * String
fecha_asignacion : Date -
ind_estado - octet(id)

Asighada

Responsablas 1

[id_responsable ; Sting Tiens
id_perfil : Integar
-nombre_completo - String | 4

Perfil

l~id_perfil
-descripcion

Tiene 1

Figura 32: Clases Conceptuales del SGD
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Podemos notar en el diagrama de clases, que surgen varias clases las cuales debemos describir
detalladamente:

Bobina defectuosa: Objeto fisico producido en las lineas de laminacion de la empresa.

Datos bobinas: Representa los datos generales propios de las bobinas producidas en las lineas de
laminacion.

Estado de calidad: Atributo presentado por las bobinas producidas, tal atributo es asignado a las
bobinas.

Aplicacion: atributo asignado a la bobina, de acuerdo al defecto presentado.

Defecto: caracteristica indeseable presentada por las bobinas, que puede aparecer en cualquier
etapa de su produccion.

Perfil: es el identificador del cargo ocupado de un usuario dentro del sistema.

Responsable: Personas autorizadas, que de acuerdo al perfil de la empresa poseen ciertos
privilegios en el uso del sistema.

Causa: Representa el evento que da origen a la aparicion de un defecto en las bobinas.

Novedades Generales
fecha
tumo
Prasenta -id_instalacion Presenta
-id_novedad
Htitulo
-descripcion
1 Lid_responsable 1
-tipo_novedad
Linea Seccién
id_instalacion Hid_seccion
rdascripcion Novedades Jerarquicas Fescripcion
Hecha_desde
* Hecha hasta *
1 iitule 4
Fdescripcion
Presenta Lid_responsable Presanta
Hecha
Bobina Equipgg,
Hd_bobina Lid_instalacion
Perfil 1 Tiene 9 Responsable Interrupcion Hd_defecto -fecha_turno
5d_perfi [d_usuario [ instalagion | [CAusa_sugerida turno
-descripoion Lnombre_apellido | facha_inicio -accion_preventiva Hd_equipo
= | facha fin -aocmn_o{lxreclwa l-descripcion
| duracion Feomentario Leriticidad
Hd_aplicacion -id_responsable
Hid_ec echa
-Oigen
HirmaSup

Figura 33: Clases Conceptuales del LN.
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Del diagrama de clases del Libro de novedades obtenemos las clases que debemos definir para
este modulo:

Interrupcion: Intervalo de tiempo durante el cual una linea de produccién esta parada. Este
objeto es el principal factor que afecta los indicadores de planta, relacionados con la efectividad
de la linea, asi como la productividad de la misma.

Equipos: Mecanismo usado para la realizacion de una trabajo, el cual posee un periodo de vida
atil, luego del cual debe ser reemplazado.

Novedad General: es un comentario que debe mantenerse durante un turno de produccion, para
la linea que se ha especificado.

Novedad Jerarquica: es un comentario proveniente de la gerencia, que tiene un periodo de
vigencia, el cual debe estar habilitado para el tiempo determinado por ellos, para las secciones y
lineas especificas.

Estas clases se agregan a las definidas en el SGD, para nuestro sistema de calidad.

Modelo del disefo:

El modelo de disefio es un modelo de objetos que describe la realizacion fisica de los casos de
uso centrandose en como los requisitos funcionales y no funcionales, junto con otras restricciones
relacionadas con el entorno de implementacién tienen impacto en el sistema. Este modelo sirve
de abstraccion de la implementacion del sistema, y es una de las actividades fundamentales en la
implementacion.

Con la finalidad de obtener un adecuado modelo de disefio, realizaremos diagramas de iteracion
que nos permitiran ilustrar las iteraciones entre los objetos en un formato de grafo o red. Los
diagramas de iteracion son una generalizacion de los diagramas de colaboracién y secuencia que
presentan de forma mas especializada la iteracion de mensajes.

DI Escenario Revision de toneladas defectuosas:

Este diagrama de iteracion permite visualizar la forma en que los objetos del sistema actdan para
solventar la solicitud del usuario de retornar las toneladas de bobinas con defectos detectadas en
las lineas de produccion. Cuando el sistema recibe la solicitud “obtener defectos por

instalaciones”, el sistema genera la siguiente secuencia de pasos:
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1. La coleccion de bobinas defectuosas solicita los datos de la bobina a la instancia datos
bobinas, bajo el mensaje obtener_datos_bobina()
2. La coleccion de bobinas defectuosas solicita obtener_linea(), al objeto Linea Origen.
3. La coleccién de bobinas defectuosas solicita obtener_estado_calidad(), al objeto Estado
de calidad.
4. La coleccidn de bobinas defectuosas solicita obtener_aplicacion(), al objeto Aplicacion.
5. La coleccion de bobinas defectuosas solicita obtener_defecto(), al objeto Defecto.
Luego de ello el sistema agrupa por defecto encontrado al listado de bobinas, sumando las
toneladas correspondientes a cada bobina que presentan el mismo defecto particular, y se listan

por linea de produccion del material afectado.

T 4 Obtener_aplicacion(id_aplicacion) 5 Obtenar_defectofid_defacto)
[z | o Datecio |
Obtener_tn_defectuosasigerencia aplicacion ec fecha_inicio fecha_fin,id_defecto) 1:0btener_datos_bobina(id_bobina, fecha_produccion)
»| Bobinas Defectuosas >{Datos Bobinas
3 Obtener_estado_calidad(ec 2 Obtener_linea(id_linea) - -
Estado de Calidad [L( — — fec) » Linea Origen

Figura 34: DI Revision de toneladas defectuosas.

DI Escenario Defectos Asignados:
El diagrama de iteracion permite observar como los objetos del sistema SGD colaboran entre si
para satisfacer el caso de uso: Visualizacion de defectos asignados, a continuacion vemos la
secuencia de pasos que el sistema debe realizar:
1. La coleccion de bobinas defectuosas solicita los datos de la bobina a la instancia datos
bobinas, bajo el mensaje obtener_datos_bobina()
2. La coleccion de bobinas defectuosas solicita obtener_linea(), al objeto Linea Origen.
3. La coleccion de bobinas defectuosas solicita obtener_estado_calidad(), al objeto Estado
de calidad.
Luego de tener la informacion solicitada internamente por el sistema, se debe armar el listado de

de bobinas defectuosas correspondientes a la solicitud realizada al sistema.
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1:0btener_datos_bobinalid_bobina fecha_produccion)

—
Obtenar_babina_asignadas(linea_origen,cuadrilla ec fecha_iniclo fecha_fin)
BEobinas Defectuosas
3 Obtener_estado_calidad{ec) 2 Obtener_linea(ld_linea)
|Estado de Calidad lr( - - o] Linea Origen

Figura 35: DI Defectos Asignados

DI Escenario Verificacion de carga de causas, acciones, por bobina defectuosa

Similarmente a los escenarios anteriormente expuestos podemos notar la interaccion entre la

coleccion de bobinas defectuosas, en relacion con las clases definidas previamente. Esta

respuesta del sistema se genera cuando el usuario entra a revisar aquellas bobinas de planta a las

cuales no se les ha cargado datos importantes para la gestion de defectos.

1.

4.

La coleccion de bobinas defectuosas, procede a solicitar del objeto datos bobinas
Obtener_datos_bobinas(id_bobina, fecha_produccion), donde se debe traer de la
coleccion aquellas bobinas que tenga como cualidad ausencia de causas, acciones, de
acuerdo a lo que el sistema halla solicitado a la coleccion.

La coleccién de bobinas defectuosas solicita obtener_linea(), al objeto Linea Origen.

La coleccién de bobinas defectuosas solicita obtener_estado_calidad(), al objeto Estado
de calidad.

La coleccion de bobinas defectuosas solicita obtener_aplicacion(), al objeto Aplicacion.

Tales solicitudes se realizan por cada bobina que presenta las cualidades especificadas, lo cual

dard como resultado un listado de bobinas defectuosas.
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1:0Obtener_datos_bobinalid_bobina,fecha_produccion)

o o ‘;J]Datus Baobinas
4 Obtener_aplicacion(id_aplicacion)

Aplicacitn lr:

| [

Obtener_bobinas_sin_causas(id_aplicacion ec fecha_inicio,fecha_fin.ausencia_de,cuadrilla)
M Bobinas Defectuosas
. y y 2 Obtener_linealid_linea

- Yoo 3 Oblener_estado_calidad{ec) — lid_linea) Linem Onloen

Figura 36: DI Verificacion de causas, acciones, por bobina defectuosa

Como observamos para los diagramas de iteracion del modulo de reportes del sistema de gestion
de defectos se sigue una logica similar, ya que al mostrar los diferentes reportes los objetos
interacttan haciendo solicitudes equivalentes, por ello procederemos a especificar los diagramas

de colaboracidn correspondientes al libro de novedades.

DI Escenario Visualizar productividad efectiva:

En el diagrama de la figura se observa la iteracion entre los objetos del modulo del libro de
novedades para la obtencién de los resultados propuestos en UCS Visualizar productividad
efectiva. Al hacer la solicitud al sistema Obtener_datos_productividad_efectiva (turno, fecha,
linea, gerencia) se generan dos llamadas a la coleccién de interrupciones:

1. Se hace la llamada Obtener_cantidad_interrupciones (turno, fecha, linea, gerencia) hacia
una coleccion de interrupciones que proviene del sistema de interrupciones, de alli se
realiza la agrupacion de interrupciones presentadas que afectan la productividad efectiva
de la linea de produccién.

2. Se hace la llamada Obtener_detalles_interrupciones (turno, fecha, linea, gerencia), con la
cual se obtienen los datos referentes a las interrupciones ocurridas en el turno, fecha y

linea elegidos.

Ohtener_datos_productividad_efectivalturno fecha, linea ger)

1 Obtener_cantidad _interrupciones{tumo, fecha linea,ger)

H 2 Obtener_detalles_interupcicnes(urnc, fecha linea,ger) Interupcionas

¥
Figura 37: DI Escenario Visualizar productividad efectiva
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DI Escenario Visualizar efectividad:

En el diagrama de la figura se observa la iteracion entre los objetos del modulo del libro de
novedades para la obtencion de los resultados propuestos en UCS Visualizar efectividad. Al
hacer la solicitud al sistema Obtener_datos_efectividad (turno, fecha, linea, gerencia) se generan
dos llamadas a la coleccion de interrupciones:

1. Se hace la llamada Obtener_cantidad_interrupciones (turno, fecha, linea, gerencia) hacia
una coleccion de interrupciones que proviene del sistema de interrupciones, de alli se
realiza la agrupacion de interrupciones presentadas que afectan la efectividad de la linea
de produccion.

2. Se hace la llamada Obtener_detalles_interrupciones (turno, fecha, linea, gerencia), con la
cual se obtienen los datos referentes a las interrupciones ocurridas en el turno, fecha y

linea elegidos, y corresponden a las interrupciones agrupadas en la primera solicitud.

Obtener_datos_efectividad({tumao, facha linea,ger)

o
4

1 Obtener_cantiicad_interupcionas{tumo, fecha linea,ger)

H 2 Obtener_detalles_interupcicnes(urnc, fecha linea,ger) Interupcionas

¥
Figura 38: DI Escenario Visualizar efectividad

DI Escenario Visualizar puesta a mil:
En el diagrama de la figura se observa la iteracion entre los objetos del modulo del libro de
novedades para la obtencion de los resultados propuestos en UCS Visualizar puesta a mil. Al
hacer la solicitud al sistema Obtener_pam (turno, fecha, linea, gerencia) se generan dos llamadas
a la coleccion de bobinas pertenecientes al PAM:
1. Se hace la llamada Obtener_defectos (turno, fecha, linea, gerencia) a la coleccién de
bobinas pertenecientes al sistema puesta a mil, lo cual genera un listado de los defectos
causantes de perdida de material que presentaron las bobinas producidas en el turno, fecha

y linea de produccidn indicada.
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2. Se hace la llamada Obtener_bobinas (turno, fecha, linea, gerencia), con la cual se
obtienen los datos referentes a las bobinas producidas en el turno, fecha y linea elegidos, y

corresponden a los defectos obtenidos en la llamada anterior.

Obtener_datos pamiturno,fecha linea,ger)

.

1 Obtener_defectos(iurmo, fecha,linea ger)

{} 2 Obtener_bohinas(turno fecha, linea,ger) Bobinas

¥
Figura 39: DI Escenario Visualizar puesta a mil
DI Escenario Visualizar calidad:
En el diagrama de la figura se observa la iteracion entre los objetos del modulo del libro de
novedades para la obtencidn de los resultados propuestos en UCS Gestidn de material defectuoso.
Al hacer la solicitud al sistema Obtener_datos calidad (turno, fecha, linea, gerencia) se generan
dos llamadas a la coleccion de bobinas pertenecientes al SGD:

1. Se hace la llamada Obtener_defectos (turno, fecha, linea, gerencia) a la coleccion de
bobinas pertenecientes al sistema de gestion de defectos lo cual genera un listado de los
defectos que presentaron las bobinas producidas en el turno, fecha y linea de produccion
indicada.

2. Se hace la llamada Obtener_bobinas (turno, fecha, linea, gerencia), con la cual se
obtienen los datos referentes a las bobinas producidas en el turno, fecha y linea elegidos, y

corresponden a los defectos obtenidos en la llamada anterior.

Obtener_datos_calidad(tumo, facha linea,ger)

e
™

f 1 Obtener_defecios_proplos(tuma, fecha linea, ger)

{} 2 Dbtener_bobinas propias(turno fecha, linea,ger) Bobinas

v
Figura 40: DI Escenario Visualizar calidad

DI Escenario Visualizar equipos defectuosos:
Este escenario corresponde al caso de uso Gestion de equipos defectuosos, con el cual se procede

a generar un listado de los equipos que han presentado defectos. Se observa en el diagrama que se
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hace una solicitud a la coleccion de equipos, el cual internamente genera un listado de los equipos

que se encuentran en observacion.

Obtener_aquipos_defectuesos(turno, fecha linea,ger)

Figura 41: DI Escenario visualizar equipos defectuosos

DI Escenario Visualizacion de novedades.

Este diagrama se corresponde con el caso de uso visualizacion de novedades, el cual esta
asociado al caso de uso gestion de novedades generales, el cual se desglosa en visualizacién de
novedades, y crear/modificar novedad tanto general como jerarquica. El sistema responde al
realizarse el pedido de listar novedades.

1. Se solicita a la coleccién de novedades generales el listado_novedad_general( turno,
linea, fecha, id_seccion). A su vez este objeto interactla con el objeto linea, seccién, y
turno para hacer las solicitudes obtener linea( id_instalacion), obtener seccion(
id_seccion), obtener_turno(turno), respectivamente. Por cada objeto de la coleccién de
novedades se realiza la llamada correspondiente.

2. Se solicita a la coleccion de novedades jeraquicas el listado_novedad_jerarquica( turno,
linea, fecha, id_seccion). A su vez este objeto interactia con el objeto linea, seccion, y
turno para hacer las solicitudes obtener_linea( id_instalacion), obtener_seccion(
id_seccion), obtener_turno(turno), respectivamente. Por cada objeto de la coleccion de
novedades se realiza la llamada correspondiente.

Es de notar que para mostrar el listado de novedades generales, se toma en cuenta la actuacion
del objeto novedades jerarquicas debido a que estas deben visualizarse en el sitio donde se

muestren las novedades generales.
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Citener_novedades(turnc linea fecha,id _seccion)

I
1 listar_novedad_general|....}
—h

Movedades generales

1 Obtener_linea(id_instalacion)

e
&

2 Obtener_seccion(id_seccion)

0

3 Obtener_tumaofid_tuma)

1 Obtener_linealid_instalacion)

. [
2 listar_novedad jerarquical...)

—_—
W

Movedades jerarguicas

2 Obtener_seccion(id_seccion)

3 Obtener_turmolid_turma)

TR

Figura 42: DI Escenario Visualizacion de novedades

DI Escenario Crear/Modificar Novedad General

Este escenario representa dos casos de uso Crear y Modificar novedad general. Se usa solo un

diagrama ya que la actuacion de los objetos del sistema es exactamente igual. La solicitud se hace

al sistema con la llamada Guardar_novedad_general(turno, fecha , linea, titulo ,descripcion,

autor, seccidn), la secuencia es la siguiente:

1. Se verifica la existencia de la instalacién en el objeto linea.

Se verifica la existencia de la seccion, que identifica el tipo de bobina.

2
3. Se verifica la existencia del turno.
4

Luego de verificar los datos claves de la coleccidn, se verifica que el item a agregar no

exista, para crearlo en la coleccion. En caso de que el objeto exista, se hara la

modificacion de los campos solicitados.

1 Werificar_linealid_instalacion)

[

r
Guardar_novedad general{turna, fecha linea tiulo, descripcion,autor, seccion)

Movaedades generales

2 Verificar_seccion(id_seccion)

a
-

3 Verificar_turnafid_turna)

) i

Figura 43: DI Escenario Crear/Modificar Novedad General
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DI Escenario crear, modificar novedad jerarquica.
Este escenario representa dos casos de uso Crear y Modificar novedad jerarquica. Se usa solo un
diagrama ya que la actuacion de los objetos del sistema es exactamente igual. La solicitud se hace
al sistema con la llamada Guardar_novedad jerarquica( fecha_inicio, fecha_fin, turno, titulo,
descripcion, autor, id_linea, id_seccion), la secuencia es la siguiente:
5. Se verifica la existencia de la instalacion en el objeto linea.
6. Se verifica la existencia de la seccion, que identifica el tipo de bobina.
7. Se verifica la existencia del turno.
8. Luego de verificar los datos claves de la coleccidon, se verifica que el item a agregar no
exista, para crearlo en la coleccion. En caso de que el objeto exista, se hara la
modificacion de los campos solicitados.

Guardar_novedad_jerarquica(fecha_inicio,fecha_fin luma, titulo, descripcion,autor,id_linea, id_seccion) 1 Verificar_linea(id_instalacion)
Linea
I
I 2 Verificar_seccion(id_seccion)
{ Movedades Jerarquicas 'JI Seccion
3 Verificar_turno(id_tumo)
Tumao

Figura 44: DI Escenario Crear/Modificar Novedad Jerarquica

Diagramas de clases de disefio (DCD)
Un diagrama de clases de disefio representa las especificaciones de las clases e interfaces

software. Este tipo de diagramas nos provee informacion general del sistema con respecto a
clases, asociaciones, y atributos, asi como interfaces, con sus operaciones y constantes, métodos,
informacidn acerca del tipo de atributos, navegabilidad y dependencias.
A partir de los diagramas expuestos anteriormente, elegimos las siguientes entidades como las
clases del modelo de disefio:
Clases SGD

e Clase bobina defectuosa.

o Clase defecto.

e Clase estado de calidad.
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Clase datos bobinas.

Clase linea.

Clase aplicacion.

Clase responsable de bobinas.

Clase responsable.

Clase causa.

Clases LN

Clase novedades jerarquicas

Clase novedades generales

Clase turnos

Clase secciones

e Clase lineas

Similarmente como se realizo el diagrama del modelo de dominio, se realiza el modelo de disefio
de clases, en el cual estaran presentes las clases con sus correspondientes atributos. El siguiente
paso en el disefio corresponde a la adicion de las operaciones o los nombres de los métodos, los
cuales son identificados a través de los diagramas de iteracion.

Al igual que en el modelo de dominio, las entidades poseen relaciones entre si, las cuales
representan una interaccion directa entre ellas. En principio, debe de seleccionarse e identificarse
las relaciones del modelo de dominio y aplicarlas al diagrama de clases de disefio.

Basicamente, el modelo de Clases de Disefio es una modificacion del modelo de dominio, y la
principal diferencia radica en el nivel de abstraccion, debido a que el modelo de clases tiene

como finalidad la especificacion de las Clases Software.
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Linea Origen

Hid_instalacion : String
-descripoion | Single

H+Obtener_linea(id_instalacion)() : String

1 Produce

Estado Calidad

lec : String
-descripcion : String

+Obtener_eclec)() : String

Tiene

Aplicacion
Fid_aplicacion @ String
Fdescripcion - Siring
HObtener_aplicacion(id_aplicacion)} : String

Tiene « Defecto

lHd_defecto ; String
|descripcion © String

1 +Obtener_defecto(id_defecto)() : String

Bobina Defectuosa

Hid_bobina : Integer
Hecha_produccion : Date
Hid_tipo_defecto : String
Fcausa : String
Laccion_comectiva | String
-accion_preventiva ; String
-comentarios | String

Ldf_ind_intensidad @ String
i _ind_ubicacion_cara : String

-df_largo_real @ Siring
-of_espesor_centro © String

Hdf_ancho_real : String
Find_firma_Jefelinea : Char
Lind_firma_Supervizor @ Char
tind_firma_Inspector : Char

Hdf_ind_uhicacion_largo @ Siring

-df_ind_uhicacion_ancho : String

-if_espesor_lado_servicio : String
-if_espesor_lado_motor : String

+Obtener_tn_defectuosas|gerencia id_aplicacion id_defecto,ec id_linea fecha_inicio,fecha_fin))
HObtener_bobinas_asignadas(id_instalacion, ec,cuadrilla, facha_inicio fecha_fin)()
#0Obtener_bobinas_sin_causas(ausencia_de,id_instalacion ec)id_aplicacion,cuadrilla, fecha_inicio, fecha_fim)()

Congene

1 Asignada

I

Responsable Bobinas
-id_responsable : Siring

Aslgnada

-fecha_asignacion : Date
-ind_estado ; octet{idl)

Responsables
-id_responsable : String

-id_perfil : Integer
-nombre_completo : String 1

T'ene1

o.r

Datos Bobinas

Causa Defecto Bobina

Tiane

q

—

Hd_instalacion : String
Hiro_bobina : Integer
I-echa_produccion @ Date
-turno : Char

Fouadrilla © Char
-peso_real : Decimal
lancho_real : Decimal
espesor_real : Decimal
-largo_real : Decimal
Fpeso_planchon : Decimal
Hongitud_planchon : Decimal
Foup : Decimal

l-cliente - Siring

-tace : String

+Obtener_datos_bobinalid_instalacion,nro_bobina fecha_produccion)()

Causa

[Hd_perfil
|descripcion L

Hid_causa : Integer
Fdescripcion @ String

Perfi Lid_instalacion : String

Hd_defecto - String

+Obtener_perilid_perfl)(}

+Obtener_causas(id_instalacion.id_defecto)()

Figura 45: DCD del sistema de gestion de defectos
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Novedades Generales

Lid_ge : Integer
id_instalacion : String
Hecha_turno : Date
Hurmo : Char
Hd_novedad : Integer

lid_seccion : String Fresenta
Presenta Hitulo ; String N
Fdescripcion - String
Hd_responsable @ String

+Guardar_novedad_general{tumo fecha linea, titulo, descripcion.autor seccion)()
+Listar_novedades_generales|iurno,linea.fecha,id_seccion)() - Object

nta
" 1
1
pev— Linea
_ _ Ieoc!onas Turno hid_instalacion : String
-|d_se$:c|9n : Smr_wg Lid_ge : Integer Hd_gerencia : String
Ldescripcion Slmnglp i -tumo : Char -orden | Integer
+Obtener_seccion(id_seccion)l) +Obtener_ume{id_gel(): String +Obtener_instalacion(ld_instalacion)() - String
I!'r nta 1
Prasenta
- Presenta
Movedades Jerarquica
Hid_ge : Integer
-fecha_desde : Date
Hecha_hasta : Date
Hitulo : String

1 l-dezcripcion - String

-id_responsable : String

+Guardar_novedad jerarquicaiiurne,fecha_inicio fecha_fin linea fitulo, descrpsion,autor, saccion i)
+Listar_novedades_jerarquicas(tumo,linea fecha id_seccion)() : Object

Figura 46: DCD del Libro de novedades

Una vez obtenido este diagrama se procede a la etapa de disefio de la Base de Datos, la cual
estuvo a cargo del lider del proyecto designado por la Empresa.

Sin embargo es importante acotar que teniendo como base las clases de disefio presentadas, es
material suficiente para pasar al diagrama relacional de la Base de Datos el cual se implementara
en SQL SERVER.

Implementacion
La implementacion consiste en la elaboracién del producto parcial definido por el analisis y

disefio durante esta primera iteracién. Dicho producto inicial esta conformado por la base de

datos, las rutinas o procedimientos almacenados, las rutinas en visual Basic y las paginas Web.

Rutinas y procedimientos almacenados:

Luego de tener el disefio de base de datos, siguiendo los estandares de la empresa para la

obtencion de los datos se procedié a crear procedimientos almacenados, que contienen las
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consultas deseadas, funciones y vistas. Estas consultas seran accedidas desde .Net a través de

una clase que se encarga de la conexion entre el codigo Vb.Net, y las consultas almacenadas en

SQL SERVER. A continuacion mostraremos un tablero con los parametros de entrada de los

procedimientos almacenados, los datos de entrada, y los resultados obtenidos.

Procedimientos

Parametros de entrada

Resultados

obtenidos

web_sgc_reporte_defectos_instalaciones

o @fecha _desde

e (@fecha_hasta

e @ger

e @id_tipo_defecto
e @ind_aplicacion
e @ec

e @tipo_fecha

Listado de toneladas
defectuosas por

instalacion

web_sgc_listar_bobinas_asignadas

o (@fecha desde

o (@fecha hasta
datetime

e (@linea_defecto

o (@ec

e (@gerencia

e (@cuadrilla

Listado de bobinas

asignadas

web_sgc_listar_bobinas_sin_causas_acciones

e @id_instalacion

e @id_tipo_defecto
e (@gerencia

e @fecha _desde

e (@fecha_hasta

e (@ausencia_de

Listado de bobinas
sin que tienen
ausencia de causas, 0

defectos

Como vemos en el listado se muestran el estandar que se sigue en el desarrollo, la notacién usada

para la llamada a los store procedures consta del prefijo Web, luego el nombre del proyecto, y

finalmente la indicacion del listado de datos que traera la llamada.

Como las llamadas son
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equivalentes, el resto de los procedimientos almacenados, y el cédigo fuente del mismo se

encuentra en el CD adjunto a este proyecto.

Pantallas:

Al tener disefiada la base de datos, el siguiente paso es el disefio y elaboracion de las pantallas de
acuerdo con las caracteristicas visuales respecto de los estandares de la empresa y la Idgica de la
programacion necesaria para la implementacion de los casos de uso.

La navegacion entre las pantallas Web disefiadas se realiza a través de un menu configurable por
un archivo XML, el cual posee una estructura ramificada, similar a una estructura de arbol, el
cual permite la organizacion adecuada de la informacion, y asi mismo permite que el sistema
mantenga el estandar de acceso y visualizacion a los sistemas Web.

A continuacion presentamos la estructura manejada en el Libro de novedades, en cuanto a la

navegabilidad en las pantallas y la estructura XML correspondiente.

L

Seguridad
Personal

Calidad PAM

g Productividad efectiva
Efectividad

Indicadores

T

mmmnd Reporte Gral,

Figura 47: Navegacion de las pantallas LN
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- =Menuz=
- <item=
+ =item caption="8IDOR" id="home_In" default="home_url_In">
<item caption="APR" id="apr" target="_self" url="/sgl_In/en_construccion.aspx" default="serv" /=
<item caption="APA" id="apa" target="_self" url="/sgl_In/en_construccion.aspx" default="serv" /=
<item caption="APL" id="apl" target="_self" url="/sgl_In/en_construccion.aspx" default="serv" />
+ «item caption="LAC" id="lac" default="lac_reporte_general">
- <item caption="LAF" id="laf" default="laf_reporte_general">
<item caption="S8eguridad" id="laf_In_seq" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?g=laf&ktipo_novedad=seqg"
target="_self" /=
<item caption="Personal" id="laf_In_per" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?g=lafitipo_novedad=per" target="_self" /=
<item caption="Calidad" id="laf_In_cal" url="/sgl_In/calidad.aspx?g=laf" target="_self" />
- <item caption="Indicadores" id="laf_In_ind" default="laf_pam":=
<item caption="PAM" id="laf_pam" url="/sgl_In/pam.aspx?g=Ilaf' target="_self" />
«<item caption="Productividad Efectiva" id="laf_produc_efec" url="/sgl_In/productividad_efectiva.aspx?g=Ilaf"
target="_self" /=
<item caption="Efectividad" id="laf_efectividad" url="/sgl_In/efectividad.aspx?g=Ilaf" target="_self" />
<fitem=
<item caption="Programa" id="laf_In_prg" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?7g=Ilaf&tipo_novedad=prg"
target="_self" /=
<item caption="Insumos" id="laf_In_ins" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?7g=laf&tipo_novedad=ins" target="_self" />
<item caption="Equipos" id="laf_In_equ" url="/sgl_In/equipos.aspx?g=laf" target="_self" /=
<item caption="ING." id="laf_ing" url="/sgl_ln/novedades_inicio.aspx?g=Ilaf&tipo_novedad=ing" target="_self" /=
<item caption="Mantto" id="laf_mant" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?g=Ilaf&tipo_novedad=manto" target="_self" />
- <item caption="Reportes" id="laf_reporte" default="laf_reporte_general">
«<item caption="General" id="laf_reporte_general" url="/sgl_Infreporte.aspx?g=laf' target="_self" />
<item caption="Novedades" id="laf_reporte_novedades" url="/sgl_In/reporte_novedades.aspx?g=Ilaf"
target="_self" /=
</item=
<item caption="Now. Gral." id="laf_novedad_gral" url="/sgl_In/novedades_generales.aspx?g=Ilaf" target="_self" />
</fitem=
<item caption="BYA" id="bya" target="_self" url="/sgl_In/en_construccion.aspx" default="serv" /=
<item caption="SERV¥" id="serv" target="_self" url="/sgl_In/en_construccion.aspx" default="serv" />
<fitem=
</Menus=

Figura 48: Menu XML para navegacion del sistema
Estructura del area de reportes del SGD usada:

SGD Def/Iinstalacion

Graficos X TN
Reportes

Graficos X %

C/A Sugeridas

Bob. Asighadas

Figura 49: Navegacion en las pantallas SGD
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<7uml version="1.0" encoding="UTF-8" 7=
+ 2l-- -
- <Menuz
- <items
+ «item caption="SIDOR" id="home_sqgc" default="home_url_sgc">
<item caption="APR" id="apr" target="_self" url="/sgl_defectos/browse/en_construccion.aspx" default="apr" />
<itemn caption="APA" id="apa" target="_self" url="/sqgl_defectos/browse/en_construccion.aspx" default="apa" />
<itemn caption="APL" id="apl" target="_self" url="/sqgl_defectos /browse/en_construccion.aspx" default="apl" />
- <item caption="LAGC" id="lac" target="_self" default="lac_S8GC_reportes_def">
<item caption="Rewvision Def." id="lac_SGC_casugeridas" url="/sgl_defectos/browse/bobinas_qgnx.aspx?g=LAC"
target="_self" />
+ «item caption="Comité" id="lac_comite" default="lac_8SGGC_Comite">
+ «item caption="Respons." id="lac_SGC_resp" default="lac_SGC_asig_resp">
+ «item caption="Gestion" id="lac_SGC_Gestion" default="lac_SGC_Gestion_basig" target="_self"'>
- <item caption="Reportes" id="lac_SGC_reportes" default="lac_SGC_reportes_def'>
<itemn caption="Def/Instalacion" id="lac_SGC_reportes_def"
url="f/sgl_defectos/browse/reportes_defecto_instalacion.aspx?g=LAGC" target="_self" /=
+ <item caption="Graficos x Tn" id="lac_SGC_reportes_graficos_tn" target="_self"
default="lac_SGC_reportes_tn_EY_Tiempo">
+ «item caption="Graficos x %" id="lac_SGC_reportes_graficos_porc" target="_self"
default="lac_SGC_reportes_porc_E¥Y_Tiempo">
- «<item caption="CONTROL" id="lac_SGGC_control" target="_self" default="lac_SGC_Control_casuqg">
<itermn caption="C/A Sugeridas" id="lac_SGC_cControl_casuqg"
url="#sgl_defectos fbrowse/reporte_ca_sugeridas.aspx?g=LAGC" target="_self" />
<itermn caption="Bobinas Asig" id="lac_sgc_Bobinas_asig" url="/sgl_defectos /browse/Bobinas_Asignadas.aspx?
g=LAC" target="_self" />
<itern caption="Eventos" id="lac_sgc_eventos" url="/sgl_defectos/browse feventos.aspx?7g=LAC"
target="_self" />
<fitems
<fitemz
<itemn caption="PCP" id="lac_SGG_PGP" url="/sgl_defectos/browse/reporte_pcp_laf.aspx?g=LAGC" target="_self" />
<item caption="§I1COP" id="lac_8GC_SICOP" url="/sgl_defectos/browse/sicop.aspx?g=LAC" target="_self" /=

Figura 50: MenU XML para navegacion del sistema

En la figuras siguientes se muestra la visualizacion correspondiente al mend utilizado para los
proyectos en Nivel 2B del &rea de automatizacion, el cual es construido siguiendo la estructura
definida por el archivo XML correspondiente. EI mend muestra solo dos niveles del arbol,
mientras que el resto de los elementos son mostrados segun se despliegue temporalmente cada

una de las ramas. El usuario es identificado y mostrado al igual que la fecha del acceso a la

pagina Web.

SIDOR Claudinex 09/09/05

Sequridad | Personal calidad |indi : | umos i ING. Mant .REDDrtes I

LAC Yolver

‘a'-“:ﬂ: &’.

SIDOR | APL

Respons. A Gestion : SIC |

Revision Def. Comité A

LAF

Repor./Inst. G LAF LR F.P. FechaRet. 08/09/2005 + Defectos: T
) Graficos x % »

origen; Cp 14 A9 Dtee Hsov Hlteoe H2 i goRoms S Mz ) 70

mLY sl

Figura 52: Visualizacion del Menu Estandar de Automatizacion para el SGD
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Glosario de términos:

Término

Definicion e Informacion

Causa_sugerida

Representa la causa sugerida que carga el operador en planta.

accion_preventiva

Representa la accion preventiva sugerida por el operador en
planta para evitar el defecto.

accion_correctiva

Representa la accion correctiva sugerida por el operador en
planta para corregir el defecto.

comentarios

Representa algin comentario que carga el operador en planta
segun su consideracion.

ind_firma_JefeLinea

Representa la firma del Jefe de Linea

ind_firma_Supervisor

Representa la firma del Supervisor de Linea

ind_firma_Inspector

Representa la firma del Inspector de Linea

df_ind_ubicacion

Representa un cddigo para la ubicacion del defecto presentado
en la bobina.

df_ind_intensidad

Representa un cddigo para el grado de intensidad del defecto
presentado en la bobina.

df_ind_ubicacion_cara

Representa un cddigo para la ubicacion cara del defecto
presentado en la bobina.

df_ind_ubicacion_ancho

Representa un cédigo para la ubicacién ancho del defecto
presentado en la bobina.

df_largo_real

Representa el largo del defecto presentado en la bobina.

df_espesor_centro

Representa el espesor del defecto presentado en la bobina.

df_espesor_lado_servicio

Representa el espesor del lado del servicio del defecto
presentado en la bobina.

df_espesor_lado_motor

Representa el espesor del lado del motor del defecto presentado
en la bobina.

df_ancho_real

Representa el ancho del defecto presentado en la bobina.

Fecha_produccion

Representa la fecha de produccién de la bobina.

Peso Representa el peso de la bobina.
Ancho Representa el ancho de la bobina.
Espesor Representa el espesor de la bobina.

Largo Representa el largo de la bobina.

peso_planchon

Representa el peso del plancho de donde se produce una bobina.

Longitud_planchon

Representa la longitud del plancho de donde se produce una
bobina.

numero_colada

Representa el nimero de la colada donde se produjo el
planchon.

Cup Representa un cddigo de especificaciones de la bobina
producida.
Cliente Representa el cliente destinado a la bobina
Tace Representa el tipo de acero con que se produjo la bobina.
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fecha_asignacion

Representa la fecha que le fue asignada la bobina a un
responsable para su gestion.

Perfil

Representa el perfil que puede tener un responsable en la
Empresa.

Interrupcion

Es el periodo de tiempo durante el cual las lineas de produccion
se detienen, por diferentes causas y provocan efectos negativos
en la efectividad de las lineas y la productividad efectiva de las
mismas.
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Iteracion |l

Luego de haber presentado el sistema obtenido en la iteracion 1, los usuarios del sistema
incrementaron los requisitos del mismo, por lo que se realizo un nuevo taller de requisitos para la
definicion de los nuevos casos de uso generados con los requerimientos agregados por los
usuarios. A continuacion mostramos la modificacion realizada en el listado Actor — Objetivos
parael SGDy el LN.

Listado Actor — Objetivo para el modulo SGD:
ACTOR OBJETIVOS

Jefe de Procesos ¢ Visualizar toneladas afectadas por defecto, en cada linea
de la gerencia.

e Visualizar un listado de bobinas defectuosas por linea y
defecto.

e Asignar responsables a cada una de las babinas
defectuosas.

e Analisis de reportes de los defectos gestionados, y los

responsables de llevar a cabo las acciones adecuadas para

tal gestion.

Como vemos en el listado de actor — objetivos, se agregan dos requerimientos mas al area del

sistema de gestion de defectos.

Listado Actor — Objetivo para el modulo LN:
ACTOR OBJETIVOS

Supervisores ¢ Revisar el material defectuoso por linea de produccion.

¢ Revisar el material descartado por bobina en cada linea

de produccion.

e Revisar los indicadores de produccion por linea de
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produccion.
e Revisar los equipos en estado de observacion.
e Crear y/o modificar novedades generales.

e Crear y/o modificar comentarios particulares para los

datos visualizados.

Como vemos en el listado de actor — objetivos, se agregan un nuevo objetivo para el supervisor
quien deseara cargar comentarios para cada registro del sistema.

Estos nuevos requerimientos afectan el modelo de casos de uso planteado en la fase de inicio. A
continuacion planteamos el nuevo modelo de casos de uso modificado para ambos maédulos del

sistema.
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Modelo de Casos de Uso:

Sistema de gestion de defectos

isualizacidn de
defecios

aextendss
Revisidn de toneladas A
defectuosas por linea

Verificar gastion de

babinas defecluosas
Visualizacidn da

defectos asignados Y

Evolucién de defectos
ante acciones correctivas
asignadas

Asignacion de
responsables

Jefe de procesos

Acaptar o rechazar
bobinas asignadas

Processia

Evolucion de
defectos en el iempo.

Q -

AN

Responsables de linea

Verificacldn de carga de
causas, acciones por bobina
defectunsa

Figura 53: Diagrama de casos de uso SGD lIteracién 2

Como vemos los nuevos casos de uso generados corresponden a:
e Visualizacion de defectos, el cual pretende cubrir la necesidad de ver el listado de bobinas
afectadas por un defecto en particular. Esto permitira al usuario corroborar que el tonelaje
de las bobinas afectadas por defecto se corresponda con los datos reales.
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e Asignacion de responsables: en esta area se pretende dar permiso al procesista de la carga
de responsables de la gestion de bobinas, esto lo podra hacer a partir del listado que se

presentard por defectos encontrados en cada linea.

Sistema Libro de Novedades

Generacion de
comentarios

Gestién de

indicadores de planta " sextendss

Gestidn de
material defectucso

Gestitn de equipos
defectuoscs
Generacion de
repories

Gastidn de
novedades jerarquicas

Gastion de
Novedades Generales

wextendsy
Supervisor

Gerente

Figura 54: Diagrama de casos de uso LN Iteracién 2

En esta parte el nuevo caso de uso generado corresponde a la gestion de comentarios, con el
supervisor podra cargar comentarios de los registros visualizados en cada area del libro de
novedades. Esto es a modo de justificacion de los sucesos de planta.

A continuacion describimos tales casos de uso con mayor detalle:
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Visualizacion de defectos:

Actor Principal:

Jefe de procesos: Desea revisar listas que contengan las caracteristicas de las bobinas que han
presentado un defecto en comun y han sido producidas en las diferentes lineas de laminacion a su
cargo.

Precondiciones:

El usuario debe figurar en el sistema como jefe de procesos.

Poscondiciones: Visualizacion de bobinas con un defecto en comun.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede a visualizar los detalles
del defecto mostrado en el caso de uso

Revision de defectos por linea.

e El sistema toma la seleccion fecha en el
caso de uso Revision de defectos por
linea, y se visualizan los datos
correspondientes a cada material
afectado y  sus caracteristicas
cualitativas.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Verificar gestion de bobinas defectuosas:

Actor Principal:

Jefe de linea: Desea verificar que las bobinas a las cuales se les ha asignado responsables hayan
sido gestionadas.

Poscondiciones: Visualizacion de responsables asignados, y la gestion de bobinas que ha

realizado.
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Escenario principal de éxito:

Usuario accede al sistema, selecciona
el rango de fechas dentro del cual se
mostrara las toneladas afectadas por

instalacion.

El usuario puede repetir los pasos
anteriormente, para cualquier cambio

en la consulta de los datos.

El

responsables. Por cada responsable se

sistema muestra un listado de
lista la cantidad de bobinas que el
responsable le ha asignado causas, y
las que no le ha asignado causas. Por
este listado se visualizan la cantidad de
causas diferentes asociadas a las
bobinas procesadas.  También se
visualiza si el responsable de defectos
ha asignado responsables de acciones
que gestionen los defectos de las
bobinas. Por cada responsable de
accién se observa si ha asignado
acciones para corregir los defectos de
las bobinas, y el estado de dichas

acciones.

Escenarios o flujos alternativos:

e Usuario escoge un rango de fechas

incoherente.

El sistema genera un mensaje de error.
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Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Asignacion de responsables.

Actor Principal:

Jefe de procesos: Visualizar la cantidad de defectos presentados en su linea de produccion, y las
toneladas de material que presentaron tal defecto.

Poscondiciones: Asignacion satisfactoria de responsables..

Escenario principal de éxito:

e Usuario escoge el responsable de
defectos de una lista por cada bobina

defectuosa.
e El sistema guarda los datos, y genera un

mensaje mostrando que se ha hecho la

carga de datos satisfactoriamente.

Escenarios o flujos alternativos:

e Usuario no selecciona el responsable e

intenta guardar los datos.

e El sistema genera un mensaje de error.

Gestion de comentarios:

En este UCS se derivan otros casos de uso que deben ser especificados individualmente, y a
continuacion lo mostramos en el diagrama:
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O

Supervisor de linea

Gestion de Comentarios

isualizacion de
comentarios

Crear comentario
wextendss

Modifear comentario

Figura 55: UCS Gestion de comentarios

Visualizacion de comentarios:

Actor Principal: Supervisor de linea.

Personal involucrado e intereses:

e Supervisor: Desea revisar un listado los comentarios que justifican la ocurrencia de registros

particulares, con respecto a los indicadores de planta, el material hallado como defectuoso o

los equipos que han presentado defectos y estan en observacion.

Precondiciones: Comentarios inicialmente cargados.

Poscondiciones: Visualizacion de comentarios.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema.

turno, el identificador del registro.

e Con tales datos se genera

visualizaciéon de comentarios.

e Sistema toma la instalacion, la fecha, el

la

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.
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Crear comentario:

Actor Principal: Supervisor de linea.

Personal involucrado e intereses:

Supervisor: Desea agregar un comentario para justificar la aparicion de los registros.

Poscondiciones: Guardar satisfactoriamente los datos correspondientes al comentario.

Escenario principal de éxito:

Usuario introduce el titulo del

comentario.

Usuario introduce la descripcion del

comentario.

El
correspondientes al comentario, y la

sistema guarda los  datos

relacion con el area desde donde es

ejecutado..

Escenarios o flujos alternativos:

e FEl| wusuario trata de almacenar un
comentario sin incluir titulo, o
descripcion.

El sistema genera un mensaje indicando
que ha ocurrido un error en la carga de

datos.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de

datos no mayor a 30 segundos.

Modificar novedad general:

Actor Principal: Supervisor de linea.

Personal involucrado e intereses:

e Supervisor: Desea modificar una novedad

para la visualizacion de las mismas.
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Poscondiciones: Guardar satisfactoriamente los datos correspondientes a las novedades generales.

Escenario principal de éxito:

e Usuario introduce el titulo modificado

de la novedad general.
e Usuario introduce la  descripcion

modificada de la novedad general.

e El sistema guarda los  datos

correspondientes a la novedad general.

Escenarios o flujos alternativos:

e FEl usuario trata de almacenar una

novedad sin incluir titulo, o descripcion.

e El sistema genera un mensaje indicando
que ha ocurrido un error en la carga de

datos.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Elaboracion de diagramas de secuencia:
En esta parte de la elaboracion realizaremos los diagramas de secuencia generados de los nuevos

casos de uso definidos en el taller de requisitos del sistema, se omitiran los DSS que previamente

se ha definido en la iteracion |.
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Obtener_listado bobinas_defectuosas(fecha_inicio fecha_fin,linea,defecto, aplicacion ec)

Listado de bobinas defectuosas

R T | | —

Figura 56: DSS Visualizacion de defectos

DSS Visualizacion de Defectos: este diagrama se obtuvo a partir del escenario de éxito del UCS
Visualizacién de defectos, con el cual el usuario al acceder al sistema, se realiza una busqueda de
la informacion, para ello el usuario previamente debera haber cargado el intervalo de tiempo en el
cual se produjo las bobinas, la linea donde se origind el defecto, el defecto encontrado, la
aplicacion y estado de calidad de la misma. EI sistema genera el listado de bobinas que cumple

los requisitos del usuario.

:Jefe de Procesos =G0

Wisualizar_gestion_responsables_defectos(id_linea,id_responsable fecha_inicio fecha_fin)

Yisualizar_gestion_responsables_acciones(id_linea,id_responsable, fecha_inicio,fecha_fin)

Tablern de evenios realizados por reponsables

Figura 57: DSS Verificar gestion de bobinas defectuosas
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DSS Verificar gestion de bobinas defectuosas: Como observamos este diagrama surge del caso
de uso Verificar gestion de bobinas defectuosas, con el cual el usuario hace una peticion al
sistema, proveyendo los datos necesarios para crear un listado de los sucesos realizados por
responsable de bobinas defectuosas y por responsable de acciones.

Al obtener ambos listados, el sistema debe generar un tablero con los datos informativos que
indican las bobinas que han sido gestionadas por los responsables. A su vez se debe generar un
listado de los responsables de acciones mostrando el estado de las acciones aplicadas por causas

que se debe gestionar.

Jefe de procesos :SG0D

Almacenar_responsable_defectofidentificador_bobina.responsable)

Almacenamiento de datos satisfactoria

Figura 58: Asignar responsables

DSS Asignar responsables: este diagrama se deriva del UCS Asignar Responsables, mediante el
cual el usuario escoge el responsable de defectos obtenido del listado de boinas defectuosas y
procede a almacenarlo, por cada registro se debe almacenar el responsable de defecto asociado a
una bobina, por ello es necesario que el sistema reciba el identificador del objeto para la

correspondiente asociacion.
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[ |
[ |
I Gestidn de Comentarias I
I |
[ |
[ |
I Listado de comentarios cargados I
e =
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|
|
|
|
|
|
|
{OR} [
|

Carga de comentarics satisfactora

[

[

[

I

[

[ ) o
(Modificar_comentario(titulo,descripcion fecha, identifiacdor_area)
I

[

[

[

[

i

Figura 59: DSS Gestion de comentarios

DSS Gestion de comentarios: este diagrama esta relacionado con el caso de uso de gestion de
comentarios, el cual contiene internamente tres casos de uso asociados, ya que al acceder al area
de gestion de comentarios, el sistema genera el listado de comentarios previamente cargados,
luego el usuario decide si crea un nuevo comentario, 0 modifica un comentario previamente

cargado por él.

Modelo de dominio
En este punto, se deben extraer los nombres o frases nominales del dominio en consideracion,

especificamente de la descripcion textual de los casos de uso. Es recomendable utilizar los casos
de uso en formato completo, puesto que constituyen una descripcion excelente para la extraccion
de la informacion. De acuerdo a la aplicacion de esta técnica partiendo de los casos de usos
agregados al sistema observamos la inclusion de una nueva clase como lo son Acciones, para el
SGD. Y en el caso del LN se incluye lo siguiente:

e Efectividad

e Productividad efectiva
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e Puesta a mil
e Calidad
e Comentarios

A continuacion especificamos la funcién de las nuevas clases incluidas:

Clase Descripcion

Acciones Representa las acciones que se deberian ejecutar con la finalidad de evitar la
aparicion de defectos en las bobinas por causas previamente especificadas en

el sistema.

Efectividad Representan las interrupciones cargadas en el sistema que afectan este
indicador de planta, y los usuarios le han agregado comentarios especificos

en el sistema.
Productividad Representan las interrupciones cargadas en el sistema que afectan este
Efectiva indicador de planta, y los usuarios le han agregado comentarios especificos
en el sistema.
Puesta a mil. Representan los defectos de las bobinas que han sufrido cortes por la

apariciéon de los mismos, y los usuarios le han agregado comentarios

especificos en el sistema.

Calidad Representan los defectos encontrados en el sistema de gestion de defectos, y

afectan la calidad de la produccion.

Agregando las clases conceptuales a los diagramas previamente realizados en la iteracion 1, y
aplicando las relaciones de asociacion de clases podemos obtener los nuevos diagramas de esta

etapa del desarrollo.
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Linea Origen Estado Calidad Aplicacion
Lid_instalacion : String -ec : String ) -id_aplicacion : String
-descripcion : Single -descripcion : Siring -descripcion : Siring

1 Praducs : Tiene =
Tidne
. 5 1
Bobina Defectuosa

-i_bobing ; Integer
-fecha_produccion ; Date
-id_tipo_defecto : String

-calsa | String
-accion_comectiva : String
-accion_preventiva | String
-comentarios ; String
-df_ind_ublcacion_largo © String
-df ind_intensidad : String
-df_ind_ubicacion_cara - String
-df_ind_ubicacicn_ancho © Siring
-df_largo_real : String
-df_espesor_ceniro : String

-df espesor_lado_servicio : String
-df espesor_lado_motor ; String
-df_ancho_real - String
-Hind_firma_Jefelinea : Char
-ind_firma_Supervisar - Char
-ind_firma_Inspector : Char

Defecto

Hid_defecto - String

Fdescripcion @ String

Presgnta

Datos Bobinas

-id_instalacion @ String
-nro_bobina : Integer
Hfecha_produccion ; Date
Hurno @ Char

~cuadrilla : Char
-peso_real | Decimal
~ancho_real | Decimal

Conliene

0.

Asigpada

Responsable Bobinas

Lid_responsable -

String 0. asignada I

Hecha_asignacion : Date
Hind_estado - octetiidl)

Responsables 1
Hd_responsable : String Tiene
id_parfil : Integer
-nombre_completo : String 1

Tiene 1 Perfil

-id_perfil
-descripcion

~espesor_real © Decimal
Hargo_real : Decimal
-pe=0_planchon @ Decimal

~cup ; Decimal
l-clienta : Siring
Hace : String

~longitud_planchon - Decimal

1 |Causa Defecto Bobina| 1 Tigne !

Causa

Hd_causa ; Integer
Fdescripeion : String

Acciones

-id_accion : Integer
-nownbre_accion | String
~descripcion @ Siring
-procedimiento ; String
-fecha_inicio : Date
-fecha_fin: Date
-id_responsable_accion ;| St
-id_responsable ; Stang
-ind_estado ; Char

id_instalacion : String
Fid_defecto : String

Tiene

ring

Figura 60: Modelo de domino del SGD para la iteracién |1

Para la obtencion de este modelo de dominio se realizaron los mismos pasos que se siguieron en

la iteracion 1. Con la finalidad de no redundar en la presentacion de los modelos, solo se esta

presentando el resultado obtenido a través del analisis y disefio del sistema.
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Hd_efectividad : String
Hiecha_turno @ Date
Hurno : Char
Hd_comentario - Integer
Hd_responsable ; String
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Novedades Generales
lid_ge : Intagar
-id_instalacion - String
* Hecha_turno ; Date
Prasenta Hurna © Char Presenta
id_novedad : Integer
lFid_seccion : String -
-fitulo - String
Fdescripcion ; String
Hd_responsable : String
Pregenta
1
1
1
1 Linea
e Tumo [d_instalacion - String
-Id_segcl-:_m : Strlljg Lid_ge : Integer l-id_perencia : String
Ldescripcion | S.mng.'l : -turmo - Char -orden : [nteger
+Obtener_seccion(id_seccion)() +Oblener_tumofid_ge)) : Sting
. 1
Presenta
Novedades Jerarquica
Hid_ge : Integer
Presenta +Hfecha_desda : Date Presanta
Hiecha, hasta: Date
Hitule © String
1 Hdescripclon : String 1
-id_responsable @ Siring
Porfil _ i Resp-nmablas_
Fid_perfil '!g:;wﬁag;e; String
descripaion 1 1 nombre_completo : Sting
Productividad Efectiva PAM
-Ed_instalacinn : lSt'ing Hid_instalacicn @ String
Hid_prd_efe : String 1 kid_causa_descarte : Siring
Hecha_tuma - Date Hecha_tumo : Date
Furma : Char ) Hurna : Char
-id_comentario | Integer 1 Hid_comentario | Integer
-id_responsable - String Hid_responsable : Siring
Tigne i
Comentario 1L L
-id_comentario : String
. -titulo - String
-descripcion ; String
Tiene -fecha : Date Tiene
-id_responsable : String

Calidad

Hid_instalacion : Siring
Hid tipo defecto : Siring
-fecha_tumo - Date
Humo - Char
Hd_comentarios © Integer
Hid_responsable © String

Figura 61: Modelo de domino del LN para la iteracion 11
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Modelo del disefio:
Para esta iteracion 2, se tiene un modelo de disefio un poco mas amplio, el cual define una gran

parte del sistema y es en esta seccion es donde se explora realmente la funcionalidad del mismo.

Nuevamente debe se estudia el comportamiento interno del sistema, pero solo de los nuevos

elementos agregados al sistema.

DI Escenario Visualizacion de defectos:

El diagrama ilustra la manera de como los objetos del sistema interaccionan entre si, con la

finalidad de satisfacer los requisitos especificados en el escenario principal de éxito del Caso de

Uso UC 1: Visualizacion de defectos. En este caso se hace una solicitud al sistema, el cual debe

responder retornando un listado de bobinas defectuosas. Para este caso, cuando el sistema recibe

la solicitud obtener_listado_bobinas_defectuosas (...), deberia responder de la siguiente manera:

1.

La coleccion de Bobinas Defectuosas envia el mensaje obtener_datos_bobinas (numero,
fecha_produccion) a la instancia Datos Bobinas. Esto lo hace por cada una de las bobinas
defectuosas de la coleccion de manera tal que le sea posible obtener los datos generales de
cada una de las bobinas de la coleccidn.

De manera similar, la coleccion de Bobinas Defectuosas envia el mensaje obtener_linea
(LO) alainstancia Linea Origen.

La coleccién de Bobinas Defectuosas envia el mensaje obtener_ec (ec) a la instancia
Estado Calidad.

La coleccién de Bobinas Defectuosas envia el mensaje obtener_defecto (defecto) a la
instancia Defecto.

La coleccién de Bobinas Defectuosas envia el mensaje obtener_aplicacion (aplicacion) a

la instancia Aplicacion.

De esta manera el sistema estructura todo el listado con los datos requeridos.
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Obtener_defecto(id_defecto)

Obtener_aplicacion{id_aplicacion)

o eolicacion |

[

T
Obvener_listado_bobinas_defectuosas(fecha_inicio,id_linea,aplicacion, ec.id_defacio)
Bobinas Defectuosas

Obtener_linea(id_instalacion)
1

:J] Linea

Obtener_estado_calidad(ec)
Estada Calidad

Figura 62: DI Escenario Visualizacion de defectos:

DI Escenario Verificar gestion de bobinas defectuosas
El usuario hace la solicitud para la visualizacion de las bobinas que han sido gestionadas en el
sistema SGD. El sistema responde con la siguiente secuencia de acciones:
1. La coleccion de bobinas defectuosas envia la llamada Obtener_responsables_bobina(...)
al objeto Responsables Bobinas.
2. A su vez por cada responsable de bobinas, se envia la solicitud a la instancia Causa
defecto bobinas Obtener_causas_aplicadas(...).
3. Posteriormente se hace la llamada al objeto Causa, solicitando obtener_causas(...).
4. Finalmente, se solicita a las acciones Cantidad_acciones_gestionadas_por_estado(...)

1 Obtener_responsables_baobina(id_responsable) 2 Obtener_causas_aplicadas()
-J =
|

|Causa Defecto Bobina

[ 3 Obtener_causas{id_instalacion id_defecto)

Obtener_tablero...)

Bobinas defeciuosas

Causa

4 Cantidad_acciones_gestionadas_por_estada(id_accion,id_responsable)

Figura 63: DI Escenario Verificar gestion de bobinas defectuosas

118



INGENIERTA SISTEMA WEB PARA EL CONTROL DE CALIDAD
UNIVERSIDAD DE LOS ANDES EM EL PROCESO DE LAMINACION DE SIDOR,
RIDA VEMEZWUELA ¥ LIBRO DE NOYEDADES.

DI escenario asignacion de responsables:
Se realiza la solicitud de almacenamiento de responsable de bobina a la coleccion de bobinas,
donde esta instancia procede a verificar el responsable, si el responsable existe, se agrega en la

coleccion de responsables bobinas, como vemos en la siguiente figura:

1 Verificar_responsable(id_responsable)
sl

# Besponsable
I I 1
Asignar_responsable_bobina(id_responsable.id_bobina fecha_produccion linea) 2 Guardar_responsable_bobina(id_responsable)
Bobinas defeclucsas U J.]Rasgonsahle Bobina

Figura 64: DI escenario asignacion de responsables

DI escenario crear o modificar comentarios

Este escenario es llamado por diferentes instancias, las cuales son: productividad efectiva,
efectividad, calidad, PAM, de acuerdo al tipo de comentario que se valla a almacenar en el
sistema. Como la secuencia de interaccion entre los objetos del sistema es la misma, se presenta

un solo diagrama representativo del proceso:

1 Guardar_datos(...)

Guardar_comentariosititulo.descripcion fecha.id_responsable id_instalacion fecha,tume.id_tabla)
»  Ohjeto .

2 Guardar_comentanol...)
1

ﬁ Comentarios

Figura 65: DI escenario crear o modificar comentarios

1. Se genera la llamada a la instancia deseada (: productividad efectiva, efectividad, calidad,
PAM), a su vez esta instancia procede a guardar los datos recibidos, en caso de que
existan previamente solo se modificaran, en caso de que no existan se almacenara un

nuevo item del objeto.
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2. El objeto, realiza la llamada a la instancia comentarios, la cual verifica la existencia del
comentario, en caso de que exista, se modifican los datos, si no existe se crea un nuevo

comentario asociado al objeto desde el cual se realiza la Ilamada correspondiente.

Diagramas de clases de disefio (DCD)
El diagrama de clases inicial para cada iteracion coincide con el modelo de dominio de la misma.

Los atributos de las entidades, se extraen en su mayoria del texto de los casos de uso, sin

embargo una gran parte es extraida del analisis de requisitos posterior.

Linea Origen Estado Calidad Aplicacion
7d instalacion - String “ec : string id_aplicacion : String
-descripcion : Single I-descripcion : String -descripcion : String
+Obtener_linea(id_instalacion)() : String +Obtener_ec(ec)() : String +Obtener_aplicacion(id_aplicacion)() : String
1 Produce * Tiene Tiene Defecto

-id_defecto : String
I-descripcion : String

+Obtener_defecto(id_defecto)() : String

* 1 1
*
Bobina Defectuosa
-id_bobina : Integer
-fecha_produccion : Date
-id_tipo_defecto : String 1 Pregenta
-causa : String
-accion_correctiva : String
-accion_preventiva : String
-comentarios : String
-df_ind_ubicacion_largo : String
-df_ind_intensidad : String
-df_ind_ubicacion_cara : String
-df_ind_ubicacion_ancho : String
-df_largo_real : String
-df_espesor_centro : String
-df_espesor_lado_servicio : String
-df_espesor_lado_motor : String 1
-df_ancho_real : String
-ind_firma_JefeLinea : Char Comnjiene
-ind_firma_Supervisor : Char
-ind_firma_Inspector : Char
+Obtener_tn_ id_: id_defecto,ec,id_linea,fecha_inicio,fecha_fin)()
+Obtener_bobinas_: i ec,cuadrilla,fecha_inicio,fecha_fin)()
+Obtener_bobinas_sin_ isencia_de,id_ir ec,id_: cuadrilla,fecha_inicio,fecha_fin)()
1
0.*
Datos Bobinas
1 Asignada -id_instalacion : String
‘ -nro_bobina : Integer
Responsable Bobinas -fechafpvoducclon : Date
0.* -turno : Char
-id_responsable : String Asignada -cuadrilla : Char
-fecha_asignacion : Date -peso_real : Decimal
-ind_estado : octet(idl) -ancho_real : Decimal
+Obtener_responsable_bobina(fecha,id_bobina)() -espesor_real : Decimal
-largo_real : Decimal
1 -peso_planchon : Decimal
1 -longitud_planchon : Decimal
. -cup : Decimal
Tigne Causa Defecto Bobina cliente : String
-tace : String
+Obtener_causas_aplicadas()() +Obtener_datos_bobina(id_instalacion,no_bobina,fecha_produccion)()
Responsables i
-id_responsable : String Causa
-id_perfil : Integer -id_causa : Integer
-nombre_completo : String | 4 Tigne 1 |descripcion : String
-id_instalacion : String
-id_defecto : String 1
1 Tigne
+Obtener_causas(id_instalacion,id_defecto)()
Tigne 1
Perfil Acciones
-id_perfil -id_accion : Integer
oS Y -nombre_accion : String
— - -descripcion : String
K ] *
Obtener_perfil(id_perfil)() - String

-fecha_inicio : Date
-fecha_fin : Date

-id_responsable_accion : String

-id_responsable : String

-ind_estado : Char
+Cantidad_acciones_gestionadas_por_estado(id_accion,id_responsable)() : Integer

Figura 66: DCD para el SGD, iteracion |1
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Novedades Generales
kid_ge : Integer

F‘reLma

Fid_instalacion : String
Hecha_turno : Date
Hurno © Char
Fid_novedad : Integer
kid_seccion ; String
kitulo : String
Fdescrpcion - String

Hd_responsable @ String

+Guardar_novedad_general{turmo fecha linea, titulo, descripcion autor, seccion ()

HListar_novedades _agenerales(turno linea fecha,id_seccion)() - Object

Pregenta

Secciones

Hid_seccicn @ Siring
Fdescripcion © String

+Obtener_seccion{ld_saccion)()

resanta
" 1
L
Linea
Turmne lid_instalacion : String
Hid ge: Integer -id_gerencia : String
Hturmo : Char lorden ; Integer
#Obtener_tumo{id_ge)() : String +Obtener_instalacion(id_instalacion)() : String

Presanta

9
P nta

Novedades Jerarquica

Pregenta

-il_ge : Integer
Mecha_desde : Date
Hacha hasta : Date
itula @ String

1 -descripcion : String

-id_responsable : String

+Guardar_novedad_jerarquicaiurne, fecha_inicio fecha_fin linea titulo, descripcion, auter seccion ()
+Listar_novedades_jerarquicas(tumo linea fecha id_seccion)() : Object

Productividad Efectiva
lid_instalacion : String
-id_prd_efe : String
[Hecha_tumo : Date
Furme ¢ Char
lid _comentanio : Integer
lid _responsable @ String
+Guardar_prod_efectival,. })

aqe

Tigne

Comentario

L_-d_comentario : String
Hitulo = Strirg
descripcion @ Siring
-fecha : Date
Hd_responsable ; String

Tig]

Efectividad

[Hd_instalacion - String
Hd_efectividad : String

+Guardar_comentarios(titule, descrpeion fecha responsable,id_comentaric)l)
+Wer_comentaros(id_comentario)l)

|-fecha_tumo : Date

-tumo © Char
[Fid_comentana ; Integer
l-id_responsable : String
H+Guardar_efectividad(...){}

Figura 67: DCD parael LN, iteracién 11

=

PAM

-id_instalacion : String
d_causa_descarle ; String
Hecha_turno : Date

Furna @ Char
Hd_comentarico : Integer
-id_responsable : String

FGuardar A1)

Tigre

Calidad

Lid_instalacion @ String
kid_tipo_defecto : String
echa_turno : Date
Furne ; Char
Hid_comentarios | Integer
Fid_responsable | String

HGuardar_calidad(...)()
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Implementacion
En cuanto a la implementacion para esta iteracion se procedieron a crear los procedimientos

almacenados necesarios en SQL SERVER para la visualizacion posterior en las péaginas Web
correspondientes.

Pantallas:

Elaboracion de las pantallas para la representacion de los casos de uso. Como vimos en el caso
del Libro de novedades no se adicionaron pantallas, en ves de ello se adicionaron funcionalidades
a las pantallas existentes. Por ello el diagrama de navegabilidad presentado en la iteracion | se

mantiene. En el caso del SGD, se adiciono una nueva pantalla, que podemos ver en la figura:
SGD Def/Instalacion

Graficos X TN

Reportes C/A Sugeridas

Graficos X %

Bob. Asignadas

Eventos

Figura 68: Navegacion de las pantallas Iteracion 11

<7uml version="1.0" encoding="UTF-8" 7>
+ ol
- =Menuz
- <item=
+ <item caption="SIDOR" id="home_sgc" default="home_url_sgc"=
<item caption="APR" id="apr" target="_self" url="/sgl_defectos/browse/en_construccion.aspx" default="apr" />
<itern caption="APA" id="apa" target="_self" url="/sgl_defectos/browse/en_construccion.aspx" defsult="apa" /=
=item caption="APL" id="apl" target="_self" url="/sgl_defectos/browse/en_construccion.aspx" default="apl" /=
- <itemn caption="LAG" id="lac" target="_self" default="lac_SGG_reportes_def">
<item caption="Revisidn Def." id="lac_8GC_casugeridas" url="/sgl_defectos /browse/bobinas_qgnx.aspx?g=LAC"
target="_self" />
+ <item caption="Gomité" id="lac_comite" default="lac_8SGG_Gomite">
+ <item caption="Respons." id="lac_SGC_resp" default="lac_SGC_asig_resp">
+ <item caption="Gestion" id="lac_SGC_Gestion" default="lac_SGC_Gestion_basig" target="_self">
- <item caption="Reportes" id="lac_SGGC_reportes" default="lac_SGGC_reportes_def">
=item caption="Def/fInstalacion" id="lac_SGC_reportes_def"
url="/sgl_defectos/browse/reportes_defecto_instalacion.aspx?g=LAG" target="_self" />
+ <item caption="Graficos x Tn" id="lac_8GG_reportes_graficos_tn" target="_self"
default="lac_SGC_reportes_tn_EV_Tiempo">
+ «<item caption="Graficos x %" id="lac_SGC_reportes_graficos_porc" target="_self"
default="lac_SGG_reportes_porc_EY_Tiempo">
- <itern caption="CONTROL" id="lac_SGC_control" target="_self" default="lac_SGC_Control_casug">
<item caption="C/A Sugeridas" id="lac_SGC_Control_casug"
url="/sgl_defectos/browse/reporte_ca_sugeridas.aspx?g=LAG" target="_self" />
<itern caption="Bobinas Asig" id="lac_sqgc_Bobinas_Asig" url="/sgl_defectos/browse/Bobinas_Asignadas.aspx?
g=LAC" target="_self" />
<item caption="Eventos" id="lac_sgc_eventos" url="/sgl_defectos/browse/eventos.aspx?7g=LAC"
target="_self" /=
<fiterms
</fitemz
<item caption="PCGP" id="lac_8GGC_PGCP" url="/sqgl_defectos /browse/reporte_pcp_laf.aspx?g=LAGC" target="_self" />
<item caption="8ICOP" id="lac_SGC_SICOP" url="/sgl_defectos/browse/sicop.aspx?g=LAC" target="_self" />

Figura 69: Menl XML para navegacion del sistema
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Iteracion Il
Para el desarrollo del Sistema de Gestion de Calidad se plantearon 3 iteraciones, durante las

cuales se han obtenido productos parciales de la totalidad del sistema. En esta Gltima iteracion se
espera concluir con el desarrollo, por lo cual incluye tanto el subsistema actual, como el
refinamiento de los anteriores.

El taller de requisitos que se llevo a cabo para la elaboracion de esta Iteracion se centro en la
presentacion de dos nuevos reportes que permitiran cerrar el ciclo de gestion de bobinas. Estos
son:

e PCP: Donde se muestra un listado de los cambios realizados por el comité de calidad en
las bobinas, con el cual el personal de programacion y gestion de 6rdenes podréa realizar
los cambios solicitados por bobinas en las diferentes lineas.

e SICOP: En esta pagina se muestra el listado de bobinas que han sufrido cambios en el
sistema y son actualizados en la base de datos general de la empresa.

e Datos de bobinas: visualizacion de los datos de una bobina en particular.

En estos casos procederemos a realizar los casos de uso correspondientes, los diagramas de
secuencia e iteracion para la compresion del sistema.

Para el libro de novedades, se sugiere la carga de novedades desde nuevas secciones, las cuales
son:

e Ingenieria

e Mantenimiento

e Programacion

e Insumos

A este particular, la incidencia con respecto al sistema ya presentado afecta la instancia
secciones, en la cual se deberan agregar estos items, para la correcta carga de novedades, tanto
jerarquicas como generales.

Como esta modificacion no tiene incidencia en la aparicion de nuevos objetos en el modelo de
dominio, ni de clases del sistema, no se realizaran analisis en el disefio ya presentado. En otras

palabras, para el libro de novedades, permaneceremos con el sistema presentado en la iteraciéon II.
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Modelo de Casos de Uso:

Jefa ii

Procesista

ié

Responsables de linea

f<

Usuario administrador

Sistema de gestion de defectos

Revision de toneladas
defectuosas por linea

Asignacidn de
responsables

Verificar gastion de
bobinas defectuosas

Visualizacidn de
defectos asignados

wextendsy

Aceptar o rechazar

bobinas asignadas

Evolucion de defectos
ante acciones cxrectivas
asignadas

Evoluciin de
defectos en el tiempo.

Verificacidn de carga de
causas, accionas por bobina
defaciucsa

Visualizar bobinas
afectadas por comite para PCP

sualizar bobinas
para SICOP

Figura 70: Modelo de casos de uso para el SGD, iteracion 111
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Caso de uso: Datos bobinas

Escenario principal de éxito:

El usuario accede al area a traves del
listado presentado en el caso de uso de
defectos. Este provee al sistema de
identificador de la bobina, la linea de

origen.

El sistema muestra los datos

correspondientes a la  bobina

seleccionada.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Visualizar bobinas afectadas por comité para PCP

Actor Principal:

Usuario Administrador: Visualizar las bobinas que recibieron una nueva programacion desde el

comité de calidad.

Escenario principal de éxito:

Usuario accede al sistema, selecciona
el rango de fechas.

El usuario selecciona el o los estados

de calidad, para las bobinas
defectuosas a mostrar.
El usuario selecciona la linea de

produccion que desea consultar.

El usuario puede repetir los pasos
anteriormente, para cualquier cambio

en la consulta de los datos.

Se visualiza un listado de bobinas
defectuosas, que han sido cambiadas

por el comite.
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Escenarios o flujos alternativos:

Usuario escoge un rango de fechas

incoherente.

e El sistema genera un mensaje de error.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Visualizar bobinas para SICOP

Actor Principal:

Usuario administrador: Visualizar las bobinas a las cuales les han realizado cambios en la linea

de produccion, fecha de aplicacion u otros.

Escenario principal de éxito:

Usuario accede al sistema, selecciona
el rango de fechas.

El usuario selecciona las lineas.

El usuario puede repetir los pasos
anteriormente, para cualquier cambio

en la consulta de los datos.

e Se visualiza un listado de bobinas
defectuosas, que sufrieron cambios y
han sido enviadas a SICOP para su

actualizacién.

Escenarios o flujos alternativos:

Usuario escoge un rango de fechas

incoherente.

e El sistema genera un mensaje de error.
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Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Visualizar manuales del SGD

Actor Principal:

Todos los usuarios.

Escenario principal de éxito:

e Usuario accede al sistema.

Sistema genera un listado de los

manuales disponibles del sistema.

e EI wusuario escoge el manual a

consultar. o El sistema abre el documento deseado.
Escenarios o flujos alternativos:
e EI wusuario no tiene instalado los

programas para  apertura  de

documentos (Acrobat reader, office)

El sistema falla.

Requisitos especiales:

Respuesta del sistema para la visualizacion de datos no mayor a 30 segundos.

Elaboracion de diagramas de secuencia:

En esta parte de la elaboracion realizaremos los diagramas de secuencia generados de los nuevos

casos de uso definidos en el taller de requisitos del sistema, se omitiran los DSS que previamente

se ha definido en la iteracion I, y en la iteracion 11.
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Usuario Administrador SG0D

Obtener_datos_PCP{linea_retencion,ec,fecha_inicio fecha_fin)

Listado de bobinas afectadas por comite

. Eae R

Figura 71: DSS Visualizar bobinas afectadas por comité para PCP

DSS Visualizar bobinas afectadas por comité para PCP
En este diagrama de secuencia, vemos la solicitud realizada por el usuario, en la que el escoge un
periodo de tiempo, una linea de produccion, el estado de calidad de las bobinas a revisar y el

sistema genera el listado esperado.

Usuario Administrador SGD

Obterer_datos_SICOP{linea_retencion.ec fecha_inicio fecha_fin}

Listado de bobinas transferidas a SICOP

R T e

Figura 72: DSS Visualizar bobinas para SICOP

DSS Visualizar bobinas para SICOP
En este diagrama de secuencia el usuario escoge un periodo de tiempo (fecha inicio y fecha fin),
una linea de produccion, el estado de calidad de las bobinas a revisar y el sistema genera el

listado de bobinas que han sido transferidas a SICOP.
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Jefe de Procesos :5G0

|
|
Obtener_datos _bobina(id_bobina fecha_produccion linea) :

|
|
|
|
|
|
: Datos de bobina especificada

iy |
| |

[ [

Figura 73: DSS Datos bobinas

DSS Datos bobinas:

Ac4, la solicitud del usuario se hace indirectamente a través del DSS Visualizacion de defectos,
desde el cual se accede a ver los datos de una bobina en particular, haciendo la solicitud al
sistema con los identificadores de la bobina. El resultado obtenido es un listado de los datos de la

bobina.

Modelo de dominio
Como especificamos anteriormente en esta etapa del disefio no es necesario la inclusion de

nuevas clases, asi que el modelo de la iteracion 1l varia.
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Aplicacion

Defecto

-ic_aplicacion - Sfring
-descripcion : Siring

Hid_defecto - String

Fdescripcion @ String

*

Linea Origen Estado Calidad
lid_instalacion : String -ec : String ]
-descripcion - Single -descripcion : String

1 Praducs : Tiene
Tidne
. : '
Bobina Defectuosa

-i_bobina ; Integer
-fecha_produccion ; Date
-id_tipo_defecto : String

-calsa | String
-accion_comectiva : String
-accion_preventiva | String
-comentarios ; String
-df_ind_ublcacion_largo © String
-df ind_intensidad : String
-df_ind_ubicacion_cara - String
-df_ind_ubicacicn_ancho © Siring
-df_largo_real : String
-df_espesor_ceniro : String

-df espesor_lado_servicio : String
-df espesor_lado_motor ; String
-df_ancho_real - String
-ind_firma_Jefelinea : Char
-ind_firma_Supervisar - Char
-ind_firma_Inspector : Char

Presgnta

Datos Bobinas

lHid_instalacion : String
-nro_bobing : Integer
Hecha_produccion ; Dale
Hurno @ Char

l-cuadrilla @ Char
-peso_real | Decimal
~ancho_real | Decimal

Conliene

0.

Asighada

Responsable Bobinas

-id_responsable - String
Hecha_asignacion : Date
Hind_estado - octetiidl)

Responsables

Hd_responsable : String Tiene

Hd_perfil : Integer
-nombre_completo : String 1

Tiene 1

Perfil

l-id_perfil
|-descripcion

0.

lFespesor_real - Decimal
Hargo_real : Decimal
Fpeso_planchon © Decimal
~longitud_planchon - Decimal
loup : Decimal

l-clienta : Siring

Hace : String

Causa

1 |Causa Defecto Bobina| 1 Tigne

4 [id_sausa: Integer
Fdescripclon : String

Asignada

id_instalacion : String

Fid_defecto : String

Acciones

-id_accion : Integer
-nownbre_accion | String
~descripcion @ Siring
-procedimiento ; String
-fecha_inicio : Date
-fecha_fin: Date

-id_responsable ; Stang
-ind_estado ; Char

-id_responsable_accion | String

Tiene

Figura 74: Modelo de dominio SGD para la iteracion 111
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Novedades Generales
lid_ge : Integer
-id_instalacion - String
5 Hacha_turno : Date
Prasenta Furna : Char Fresenta
id_nowedad : Integer
l-id_saccion : String -
-fitulo - String
Fdascripcian : String
Hd_responsable : String
Praganta
1
1
1
" Linea
Secciones Turno Fd_insialacion - Siring
Hd_seccion - String Lid_ge : Integer lid_gerencia : String
~descripcion @ String Lturmo - Char -orden : Integer
+Obtener_seccioniid_seccion)() -Obtener_tuma{id_ge)() : String
. 1 1
Pregenta
Novedades Jerarquica
Hd_ae - Integer
Plesenta fecha desde : Date Prasenta
fecha_hasta : Date
Hitulo : String
1 Ldescripelon @ String ’
Hid_responsable - Sfring
Perfi Tone — R“P‘“:ab;‘_
" -id_responsable ; String
E;;;rﬂl ion id_perfil : Integer
pe 1 1 Fnombre_completo @ String
Productividad Efectiva PAM
-id_instalacic:n :§MHQ tid_instalacion : String
Hid_prd_efe - String 1 tid_causa_descarte : Siring
Hiecha_turma : Date Hecha_tumo : Date
Hurno © Char Huma : Char
-!d_mmsntam : Intags{ Hid_comentario ! Integer
-id_responsable - String tid_responsable : Siring

Comentario * Tigne
-id_comentanio : String
- -titulo - String
-descripeion ; String 5
Tiere -fecha : Date Tiene
-id_responsable @ String
.

Efectividad Calidad
Hd_instalacion ; String -!d_lps'faladon : Sitlng
Hd_efectividad : String 1 Lid_tipo_defecto - String
Iiecha_turno @ Date -fecha_tumo - Date
Hurno : Char —?umu - Char
Hd_comentario - Integer 1 Hd_comentarios - Integer
Hid_responsable : String Hid_responsable @ String

Figura 75: Modelo de dominio LN para la iteracion 111
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Modelo del disefio:
Generalmente el objetivo de la dltima iteracion del UP es el refinamiento del sistema, esto

incluye ademas de la estructura bésica de cada iteracion, la revision y la unificacion el material
elaborado.
DI Visualizar bobinas afectadas por comité para PCP
La coleccidn recibe la llamada obtener datos PCP y genera la siguiente secuencia de mensajes:
1. La coleccion de bobinas envia el mensaje obtener datos bobina, del objeto datos bobinas.
2. Lacoleccion de bobinas envia el mensaje obtener linea, al objeto Linea origen.
3. La coleccion de bobinas envia el mensaje obtener estado de calidad, al objeto estado de
calidad.
Finalmente, se obtiene el listado de bobinas afectadas por el comité para PCP.

1:0btenar_datos bobinalid_bobina,fecha_produccion
Datns Bobinas

Eobinas Defecluosas

Ohbtener_datns PCP(gerancia ec fecha_inicio facha_fin id_linea)

’ 0 2 Obtener_linea(id_linea)
3 Obtener_estado caldadiec — Tl - -
Estado de Calidad '[: = = yec) ,J1 Linea Origen

Figura 76: DI Visualizar bobinas afectadas por comité para PCP

DI Visualizar bobinas para SICOP
La coleccidn recibe la llamada obtener datos SICOP y genera la siguiente secuencia de mensajes:
1. La coleccion de bobinas envia el mensaje obtener datos bobina, del objeto datos bobinas.
2. La coleccion de bobinas envia el mensaje obtener linea, al objeto Linea origen.
3. La coleccion de bobinas envia el mensaje obtener estado de calidad, al objeto estado de
calidad.

Finalmente, se obtiene el listado de bobinas enviadas a SICOP.
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1:0Obtenar_dates bobina(id_bobina fecha produccion
Datos Bobinas
[

T
Obtener_datos_SICOP(gerencia ec fecha_inicio fecha_fin id_linea)
Bobinas Defectuosas

|:( 3 Obtener_estado_calidad(ec) 2 Obtener_linea(id_linea) Linea Origan
Estado de Calidad = = i >

Figura 77: DI Visualizar bobinas para SICOP

DI Datos bobinas

En este diagrama se realiza la solicitud al objeto Bobinas Defectuosas,
Obtener_datos_bobina(...), donde el mismo realiza la llamada a la coleccién de los datos
particulares por bobina, y se obtiene como respuesta el listado de todas las caracteristicas que

identifican una bobina producida en las lineas.

1:0Obtener dates especificos_bobina(id bobina fecha_produccion
Datos Bobinas

Obtenar_datos _bobinaiid_baobina, fecha_produccion linea)
Bobinas Defectuosas

Figura 78: DI Datos Bobinas

Diagramas de clases de disefio (DCD)
Para este caso la incidencia sobre las clases previamente definidas se basa en las nuevas Ilamadas

realizadas a cada instancia del sistema.
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Linea Origen

id_instalacion : Siring
Fdescripoion ; Single

Estado Calidad

l-ec : String
-descripcion © Siring

+Obtener_linea(id_instalacion)() - String

{1 |Produce

+Oblener_eciec)(): String

.
Tiens

Aplicacion
+id_aplicacion : String
Fdescripcion - String
HObtener_aplicacion(id_aplicacion){) : String

Tiens . Defecto

-id_defecto : String
-descripcion : String

+0Obtener_defecto(id_defecto)() - Siring

Bobina Defectuosa

Lid_baobina @ Integer
+Hiecha_produccion - Date
Hd_tipo_defecto : String

Fecausa : String
Faccion_correctiva : String
Faccion_preventiva - Siring
Focomentarios - String
Fdf_ind_ubicacion_largo ; String
il _ind_intensidad : String

ldif ind_ubicacion_cara : String
Fdi_ind_ubicacion_ancho - String
di_largo_real : Siring
Fdf_espesor_centro © String
df_espesor_lado_servicio : String
Ldf espesor lado maotor @ String
Fdf_ancho_real @ String
Fnd_firma_Jefelinea : Char
Hnd_firma_Supervisor : Char
Hind_firma_lnspector : Char

Presenta

1 Contiene

+Obtener_datos SICOP{.. .}
+Obtener_datos PCP{...)()

+Obtener_tn_defectuosas(gerencia.id_aplicacion,id_defecto.ec,id_linea,fecha_inicio fecha_fin)()
FObiener_bobinas_asignadas(id_instalacion ec,cuadnilla, fecha_inicio fecha_fin)(}
FOblener_bobinas_sin_causas(ausencia_de,id_instalacion ec,id_aplicacion cuadrilla,fecha_inicio.fecha_fin){)
+Obtaner_datos _bobinas(id_bobina fecha_produccion linea)()

1 Asignada

Responsable Bobinas

Hid_responsable - String
Hecha_asignacion : Date
Hind_estado @ octet{idl)

Asignada

+Obtener_responsable_bobinaifecha,id_bobina)}

Causa Defecto Bobina

Datos Bobinas

Hd_instalacion | String
l-nro_bobing @ Integer
-fecha_produccion : Date
Hurno ; Char

l-euadrilla : Char
Fpeso_real : Decimal
l-ancho_real : Decimal
-espesor_real | Decimal
Hargo_real : Decimal
lpaso_planchon @ Decimal
longitud_planchon @ Decimal
l-cup @ Dacimal

-cliente - String

Haoce : String

+Obtener_causas_aplicadas()()

+Obtener_datos bobina(id_instalacion, nro_bobina fecha_produccion)()

Responsables
lid_responsable : String
lid_perfil : Integer
-nombre_completo @ String 1

e

1

Perfil

=id_perfil
I-descripcion
+Obtenar_parfil(id_perfil))

1

Causa

Tigna

q -id_causa © Integer
-descripcion @ Siring
-id_instalacion - String
-id_defecto ; String 1

+Cbtener_causas{id_instalacion,id_defectol)

Tidne

Acciones

kid_accion : Integer
Fnombre_accion : String
Fdescripoion ; String
Fprocedimiento ; String
Hecha_inicio : Date

Hecha fin @ Date
Hid_responsable_accion : String
Hid_responsable © String
Hind_estado : Char

#Cantidad_acciones_gestionadas por_estado(id_accion,id_responsable)() : Integer

Figura 79: DCD del SGD para la iteracion 111
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Novedades Generales
kid_ge : Integer

F‘reLma

Fid_instalacion : String
Hecha_turno : Date
Hurno © Char
Fid_novedad : Integer
kid_seccion ; String
kitulo : String
Fdescrpcion - String
Hd_responsable @ String

+Guardar_novedad_general{turmo fecha linea, titulo, descripcion autor, seccion ()

HListar_novedades _agenerales(turno linea fecha,id_seccion)() - Object

Pregenta

reggnta
" 1
1 L
Secci Linea
ceciones
_ _ _ Turmne lid_instalacion : String
-|d_&=e-!:[:c_:n !.Stlll_'lg Lid_ge : Integer -id_gerencia : String
rdescripcion : String turme : Char lorden ; Integer
+Obtener_seccion(ld_seccion)() +Obtener_tuma{id_ge)() : Sting +Obtener_instalacion(id_instalacion)() : String
®
9
Presenta 1
L3
Presenta
Pregenta
Novedades Jerarquica
-il_ge : Integer
Hecha_desde : Date
Hacha_hasta : Date
-titulo @ String
1 -descripcion : String P
-id_responsable : String
+Guardar_novedad_jerarquicaliurne, fecha_inicio fecha_fin linea fitulo, descripeion, auter.seccion )()
+Listar_novedades_jerarquicas(tumo linea,fecha id_seccion)() : Object
PAM

Productividad Efectiva
lid_instalacion : String
-id_prd_efe : String

Tigne

[Hecha_tumo : Date
Furma : Char Midne
lid _comentanio : Integer q
lid _responsable @ String Comentario
+Guardar_prod_efectival.. 1} Hd_comentario : String
+ Hituls : String
descripcion @ Siring
-fecha : Date

Efectividad
[Hd_instalacion - String
Hd_efectividad : String
|-fecha_tumo : Date
-tumo © Char
[Fid_comentana ; Integer
l-id_responsable : String
H+Guardar_efectividad(...){}

Hd_responsable ; String

+Guardar_comentarios(titule, descrpeion fecha responsable,id_comentaric)l)
+Wer_comentaros(id_comentario)l)

Figura 80: DCD parael LN, iteracién 111

=

-id_instalacion : String
d_causa_descarle ; String
Hecha_turno : Date

Furna @ Char
Hd_comentarico : Integer
-id_responsable : String

FGuardar A1)

Tigre

Calidad

Lid_instalacion @ String
kid_tipo_defecto : String
echa_turno : Date
Furne ; Char
Hid_comentarios | Integer
Fid_responsable | String

HGuardar_calidad(...)()
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Implementacion
En cuanto a la implementacion para esta iteracion se procedieron a crear los procedimientos

almacenados necesarios en SQL SERVER para la visualizacion posterior en las péaginas Web
correspondientes, tal como se realizo para la iteracion I, y 1.

Pantallas:

Elaboracion de las pantallas para la representacion de los casos de uso. En el caso del SGD, se

adiciono dos pantallas, que podemos ver en la figura:

Def/Instalacion

Gréficos X TN
C/A Sugeridas

Reportes
Graficos X %

Bob. Asignadas

Figura 81: Navegacion de las pantallas SGC Iteracion 111

<?uml version="1.0" encoding="UTF-8" 7=
+ -
- <Menus
- «<item=
+ <item caption="8IDOR" id="home_sgc" default="home_url_sgc">
=item caption="APR" id="apr" target="_self" url="/sgl_defectos/browse/fen_construccion.aspx" default="apr" />
<itern caption="APA" id="apa" target="_self" url="/sgl_defectos/browse/en_construccion.aspx" default="apa" />
<item caption="APL" id="apl" target="_self" url="/sgl_defectos/browse/en_construccion.aspx" default="apl" /=
- <item caption="LAC" id="lac" target="_self" default="lac_SGC_reportes_def">
<item caption="Revision Def." id="lac_SGG_casugeridas" url="/sgl_defectos/browse/bobinas_gnx.aspx?7g=LAGC"
target="_self" /=
+ <item caption="Comité" id="lac_comite" default="lac_8GC_Comite">
+ <item caption="Respons." id="lac_8GG_resp" default="lac_8GG_asig_resp"=
+ <item caption="Gestion" id="lac_8GC_Gestion" default="lac_SGC_Gestion_basig" target="_self'>
- <item caption="Reportes" id="lac_SGGC_reportes" default="lac_SGG_reportes_def">
<item caption="DeffInstalacion" id="lac_SGC_reportes_def"

url="/sgl_defectos/browse/reportes_defecto_instalacion.aspx?g=LAC" target="_self" />
+ <item caption="Graficos x Tn" id="lac_8GG_reportes_graficos_tn" target="_self"
default="lac_SGG_reportes_tn_EVY_Tiempo"=
+ <item caption="Graficos x %" id="lac_8GC_reportes_graficos_porc" target="_self"
default="lac_SGC_reportes_porc_EY_Tiempo">
- <item caption="CONTROL" id="lac_SGGC_control" target="_self" default="lac_SGC_GControl_casug">
<item caption="C/A Sugeridas" id="lac_SGC_Control_casug"
url="/sgl_defectos/browse/reporte_ca_sugeridas.aspx?g=LAC" target="_self" />
<itern caption="Bobinas Asig" id="lac_sgc_Bobinas_Asig" url="/sgl_defectos/browse/Bobinas_Asignadas.aspx?
g=LAG" target="_self" />
<item caption="Eventos" id="lac_sgc_eventos" url="/sgl_defectos/browse/eventos.aspx?g=LAC"
target="_self" />
<fitem:s
=/item=
<item caption="PCP" id="lac_8GC_PCP" url="/sqgl_defectos /browse/reporte_pcp_laf.aspx?g=LAC" target="_self" />
<item caption="SICOP" id="lac_SGC_SICOP" url="/sgl_defectos/browse/sicop.aspx?g=LAC" target="_sel" />

Figura 82: Menu XML para navegacion del sistema SGD.
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L
Seguridad
Personal
Calidad m
Indicadores s

A

memnd Reporte Gral.

Figura 83: Navegacion de las pantallas LN Iteracion 111
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- <Menuz
- <item:>
+ <item caption="SIDOR" id="home_In" default="home_url_In">
<item caption="APR" id="apr" target="_self" url="/sgl_In/en_construccion.aspx" default="serv" />
<item caption="APA" id="apa" target="_self" url="/sgl_In/en_construccion.aspx" default="serv" /=
<item caption="APL" id="apl" target="_self" url="/sgl_In/en_construccion.aspx" default="serv" /=
+ <item caption="LAC" id="lac" default="lac_reporte_general">
- =item caption="LAF" id="laf" default="laf_reporte_general">
<item caption="8eguridad" id="laf_In_seq" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?g=Ilaf&tipo_novedad=seqg"
target="_self" />
<item caption="Personal" id="laf_In_per" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?g=laf&tipo_novedad=per" target="_self" />
<iterm caption="Calidad" id="laf_In_cal" url="/sgl_In/calidad.aspx?g=laf" target="_self" />
- <item caption="Indicadores" id="laf_In_ind" default="laf_pam">
<item caption="PAM" id="laf_pam" url="/sgl_In/pam.aspx7g=Ilaf' target="_self" />
<item caption="Productividad Efectiva" id="laf_produc_efec" url="/sgl_In/productividad_efectiva.aspx?g=Ilaf"
target="_self" />
<item caption="Efectividad" id="laf_efectividad" url="/sgl_In/efectividad.aspx?g=Ilaf' target="_self" />
</fitems
<item caption="Programa" id="laf_In_prg" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?g=Ilaf&tipo_novedad=prg"
target="_self" />
<item caption="Insumos" id="laf_In_ins" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?g=laf&tipo_novedad=ins" target="_self" />
<item caption="Equipos" id="laf_In_equ" url="/sgl_In/equipos.aspx?g=Ilaf" target="_self" />
<item caption="ING." id="laf_ing" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?g=laf&tipo_novedad=ing" target="_self" />
<item caption="Mantto" id="laf_mant" url="/sgl_In/novedades_inicio.aspx?g=Ilaf&tipo_novedad=manto" target="_self" />
- <item caption="Reportes" id="laf_reporte" default="laf_reporte_general">
<item caption="General" id="laf_reporte_general" url="/sgl_In/reporte.aspx?g=Ilaf" target="_self" /=
<item caption="Novedades" id="laf_reporte_novedades" url="/sgl_In/reporte_novedades.aspx?g=laf"
target="_self" />
</fitems
<item caption="Nowv. Gral." id="laf_novedad_gral" url="/sgl_In/novedades_generales.aspx?7g=Ilaf" target="_self" />
< fitems=
<item caption="BYA" id="bya" target="_self" url="/sgl_In/en_construccion.aspx" default="serv" /=
<item caption="SERY" id="serv" target="_self" url="/sgl_In/en_construccion.aspx" default="serv" /=
</fitems
</Menu=

Figura 84: Menu XML para navegacion del sistema LN.
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Capitulo V

La Fase de Construccion es la tercera fase del Proceso Unificado para el Desarrollo del Software,
cuyo proposito primordial es el de obtener un producto software en su version operativa inicial,
denominada “version beta”. Dicho producto debera contar la calidad adecuada para su aplicacion

y cumplir con todos los requisitos establecidos previamente.

En esta fase se realiz6 basicamente la codificacion y pruebas al sistema, para ello se refind la
arquitectura del sistema a medida que se construia, es decir, se llevd a cabo las etapas de

implementacién y pruebas.

Una vez que los subsistemas fueron programados y probados, se procedi6 a realizar la integracién

de los mismos, hasta que se obtuvo el sistema completo.

El flujo de pruebas fue realizado tanto a nivel de unidad como a nivel de integracién, con el fin
de encontrar errores y poder corregirlos, y asi obtener una versién del sistema apropiada para

funcionar en la LAN de la empresa.

También se realizo la documentacion del sistema desarrollado y al manejo del mismo, obteniendo

en esta fase un software construido y su documentacion.

Disefio e interfaz de usuario:
Uno de los aspectos mas importantes del proceso de desarrollo de software es el disefio de la

interfaz de usuario, su importancia radica en que, por medio de esta se hace posible la interaccion

entre el usuario y el sistema.

Es importante sefialar que el proceso de disefio de interfaz de usuario fue realizado con el fin de
facilitar la interaccion usuario — maquina, de manera que dichos usuarios puedan utilizar el

sistema de manera natural y sencilla, es por esto que en el disefio de la interfaz se tomaron en
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consideracion aspectos como: las personas que van a manejar el software. La interfaz sera un
fracaso si el sistema no hace lo que los usuarios necesitan, en otras palabras, el sistema debe
permitir a los usuarios cumplir con sus tareas (el disefio se centra en las tareas del usuario).

También es importante entender quien usara el sistema para hacer que, lo que se conoce como
“analisis de usuarios y tareas”, en donde la necesidad de andlisis de tareas se debe a que si se
construye un gran sistema que no hace lo que el usuario necesita, muy probablemente sera un
fracaso. Pero, mas aun que un simple “haz lo que se necesita”, un sistema exitoso debe de

integrarse facilmente al mundo en donde se encuentra el usuario y a su trabajo.

La interfaz de usuario se compone de un grupo de ventanas, cada una permite una opcion
especifica, facilitando de esta manera el uso del sistema, se presentan como respuesta a eventos

provocados por el usuario, es decir, al ser accionadas por el uso del Mouse o el teclado.

A continuacion se describe todos los aspectos relacionados con la interfaz de usuario adoptada
para el sistema, se especifican todos los detalles pertinentes sobre el disefio de las pantallas de la
aplicacion, mensajes de error provocados por el usuario, notificacion de fallas del sistema,

mensajes de dialogos entre otros.

Disefio de reportes del sistema para el SGD
Para el desarrollo de la interfaz del Sistema de Gestion de Calidad debe regirse al igual que todos

los proyectos de del rea de Automatizacion Nivel 2B por el conjunto de estandares relacionados
a la navegacion y visualizacion de las pantallas Web desarrolladas en ASP.NET mediante la
herramienta Microsoft Visual Studio .NET. Entre estos se tiene en primer lugar la utilizacién de
un menu creado a tiempo de ejecucién mediante un control de usuario y utilizando un archivo de
configuracion XML. En segundo lugar se tiene todo lo relacionado a la visualizaciéon de los

controles tales como botones, cajas de texto, listas desplegables, tablas, entre otros.

Siguiendo los estandares, se colocan los botones de filtros para el usuario en el area superior, y en

el area inferior de la pantalla se muestran los resultados de los datos consultados.
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APL

SIDOR APR APA Claudinex 10/09/05

Revisidn Def. Comité Respons. '| Gestidn *| Reportes
3 LAC Yolver
Repor./Inst. G LAC LR FP: FechaRet. 4 01/07/2005 (@ % & 01/07/2005 (3%  Defactos: Todos
origen: CJp [ 14 | aplic: [Jipo CSov Ol Lpoe [I2da Clchat ClEn CoeCrp EC: 300 20 22 70 e 40 [0 100 500
Area de filtros <
Consultar
Ver Parctos

- QU A LADO OPERADOR. 334.47 L] ] 0 1] L]

- PERFIL PLANO 167.05 0 0 [] o o

7L - VARIACION TEMP, DE ENRCLLAD 129.12 o 0 L] L] L]

P14 - EVALUACTON DEL CALIENTE 59.46 0 0 0 o L]

191 - DIAMETRO DEFORMADD RECLIFERA 18.44 [ 7.88 27.59 ] [
|1 = ESPESOR INFERIOR., ] 0 0 0 17.54 33.15

373 - TEMP, DE ENRCLL, POSITIVA 49,46 Q 0 0 o o

L - OHDULACIONES '] 1] 9.73 17.09 20.25 L]

13% - BORDES AGRIETADOS (3 MM) [ [] F0.68 (] 14.19 []

|00 = ANCHO INFERTCR ] o 30.90 0 12.20 0

o1 - picauRas. [ [} 40.49 ] [ [}

A.rea de < Pos = ANCHO SUPERIOR ] 1] 0 12.11 28.14 L]
P01 - MAL ERROLLADO RECUPERABLE L] 9 25.93 L] L] 7.05

repottes - MAT. D€ DIFICIL LBICACION 25.59 ] ] [] o []
= ESPfSUP, FUERA TOL POSI(+) L] o 0 [] 13.14 7.64

- PERFIL TIPO VEMA 20.40 0 0 0 o L]

] [] 20.39 ] L] L]

MARIACION DE ANCHO ESTIRAME 20.34 [ ] L] ] L]

PERFIL MAYOR AL SCLICITADD 17.02 L] 0 0 [] L]

14 - BORDES DOELADOS (TOTAL) -] Q 15.32 [] ] L]
El-n‘ms ] o 0 L] ] 13.77

F01 - MATERIAL HUMEDO ] Q 13.53 o o o

F77 - BOB. QUE SE LE PASO LA SOLD ] 0 9.22 [} 1] L]

LG - ESCAMAS. ] o 0 o 6.59 o

21 = LARGO INFERIOR ] 0 0 ] 2.18 L]

k F Total 84135 ] 20407 5679 11423 6161 | 127805 100%| 100%)

Figura 85: Disefio de reportes del SGD.

Disefio de paginas del LN.

L e |
ol SIDOR APR APA APL LAE LAF SERY Claudinex 10/09/05
. |

Seguridad Personal Calidad A £ Programa Insumos I Equipos Mantto | Reportes =
LAF * Indicadores ® Efectividad Yolver
Linea: L & 06/12/2005 Iﬂ 2 3 ) Tumo Actual Consultar Maostrar Todos

Area de filtros

Efectividad (%)

3l 0,00 JEFTO Desv. [EWIN

Tipo/Zona/fSistemafSubsistema
Eléctricas/Zona de i ina soldadora/No aplica

Duiracitn Tipo Zona tema Ey ) o to & Vac
|2ona de e ...| Sist. mag | Mo aplica | WMo aplica | maguina s ... |
l ] | Mo aplica | No aplica | maguinas ... |
= ; [ o aplica [ No aplica [ maquinas .|

Area de
< s} Justificacién Acciones
Datos Mecdnicas/Zana de entrada/Sist. hidravlico # 1/Ho aplica 00:03:38 1 o
Justificacién CC
Operativas propias/Linea operativa/Matenal/Descartando matsrial 00:02:27 1 :
Justificacién C 5
Operativas pr fLinea operativa/Mat /T 6n I 00:01:37 1
Tipo/Zona/Sistema/fSubsistema Frecuencia Justificacién Acciones
l\- Operativas propias/Linea operativa/Herramientas/equipos/Cepilladora 1 I 00:01:17 1
Novedades Generales
Fecha | Autor 1 Titule | Descripeidn
frea de Hubo varias paradas, debido a fallas en las maguin
061272005 i Interrupciones arias. Lo que afecto directamente la efectividad d
novedades - le la linea.

Movedades que son cargadas desde Ly opcidn Nov, Gral,

Figura 86: Disefio de paginas de datos del LN
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Las pantallas del LN presentan la misma estructura de acuerdo al estandar de la empresa, por lo
que solo presentamos el disefio de esta pagina, donde vemos la coleccién de los datos obtenidos,
y la forma de visualizacion de las novedades generales. Otras pantallas diferentes del sistema, lo
corresponden la pantalla de carga y modificacion de novedades que presentamos a continuacion:

@ Hueva Movedad - Microsoft Internet Explorer g [
Agregar Movedad
Titule
Descripcion
Guardar Cerrar
Figura 87: Crear novedad
#1 novedades - Microsoft Internet Explorer E] Cl

Movedades del Turno

Fecha Responsable Titulo
12/06/2005 0 Interrupciones

Descripcion
Hubo warias paradas, debido a fallas en las magquinarias. Lo gque afecto

directamente la efectividad de la linea.

Guardar Cerrar

Figura 88: Modificar novedad
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Conexion entre capas y aplicacion del sistema:
Basicamente el sistema se desenvuelve en tres capas, la capa del cliente, la capa de negocios, y la

capa de datos.

La capa del cliente corresponde a la interfaz a traves de la cual el usuario se conecta al sistema e
interactla con el mismo para realizar las peticiones deseadas. En esta capa se manejan todos los
eventos de lo elementos de la pagina, como por ejemplo el evento clic de los botones, u otros, que
al ser solicitados ejecutan el cédigo desarrollado en VVb.Net.

Capa de negocios, esta concierne a la comunicacion entre el codigo en .net y la capa de datos.
Como estandar en la empresa se mantiene una clase que posee las Ilamadas a los procedimientos
almacenados usados para la presentacion de la informacién.

La capa de datos, es aquella donde se encuentra la informacion almacenada. Tanto

procedimientos, como vistas y funciones.

/ Servidores Web
/

_~ Servidores de Base de Datos

\

Usuarios £

“\pc Cliente

“Intranet

Figura 89: Configuracion de capas con la aplicacion del sistema

Diagrama de implementacién
El diagrama de implementacion representa la distribucion fisica de los equipos, acd nuevamente

podemos ver la fisiologia de las tres capas, en las que la capa de presentacion o cliente (Intranet)
es comunicada a la capa de datos, la cual esta ubicada en los servidores de bases de datos, lo cual
se realiza mediante la capa de negocios, lo cual esta representado por la capa de negocios que
esta ubicada en el servidor Web.

A continuacion presentamos un diagrama que permite ver la relacion de las tres capas:
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Cliente - Intranet
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DATA BAZEPC

Figura 90: Diagrama de implementacion.

Pruebas Finales del Sistema.

LLas Pruebas Finales del sistema tienen como finalidad el refinamiento del sistema, mediante la
verificacion de los resultados esperados. La idea de realizar estas pruebas finales es el de hacer
correcciones relativos a la puesta en marcha del proyecto. Para nuestro sistema se realizaron las
siguientes pruebas:

Pruebas Caja Blanca: Los datos de prueba son derivados del comportamiento interno del
sistema, puede decirse, con resultados esperados satisfactorios.

Pruebas Caja Negra: Los datos de prueba son colocados sin considerar el comportamiento
interno del sistema, utilizando valores ubicados justo en los limites permitidos y fuera de ellos,
donde probablemente ocurran excepciones.

La ventaja de la realizacion de estas pruebas permite que se depure el cddigo implementado para

una mayor satisfaccion de los clientes.
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Conclusiones

La utilizacion del proceso unificado en el desarrollo de sistemas de informacion permite disponer
de un marco de fases, iteraciones y evaluaciones que aportan los puntos de apoyos claves en los
cuales los usuarios puede generar ideas, e interactuar con el sistema que posteriormente van a
usar. Esta forma de trabajo permite que se prevean y corrijan situaciones de riesgo durante la

arquitectura, disefio y desarrollo del mismo.

Usando los modelos visuales expresados en el Lenguaje Unificado de Modelado, nos permite
hacer reutilizacion de software y esquemas de software. EIl uso del proceso unificado y de un
lenguaje estandar dota del soporte financiero para herramientas mas complejas, lo que hace que el

proceso sea mas efectivo y adaptable ya que no es un proceso rigido.

A este respecto durante el desarrollo del area de reportes del sistema de gestion de defectos, v el
libro de novedades hubo interaccion directa con el cliente ‘a lo largo del desarrollo, lo que
permitié que los mismos tuvieran conocimiento del progreso del sistema, y aportaran ideas al

mismo Yy al final de la aplicacién estuvieran satisfechos con los resultados obtenidos.
A su vez, como se hizo amplio uso de los diferentes modelos visuales permite que el sistema se
pueda entender por otros desarrolladores, y los mismos puedan realizar el mantenimiento

necesario e incluso hacer extensiones en caso de que los usuarios lo requieran.

Para el contexto del desarrollo del software, este método iterativo permitio que se llevara a buen

término los objetivos inicialmente planteados.
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Anexos

Corporacién SIDOR
En la historia del desarrollo industrial venezolano, es importante recordar la fecha en que se

decidié invertir en la creacion de una planta siderurgica de gran magnitud, en Guayana, ya que la
meta a seguir en aquellos principios era dar un aporte significativo a la consolidacion de Guayana
como alternativa econdmica del pais. El desarrollo del hierro y del acero se convirtié en el
objetivo principal de la industria basica nacional. El plan industrial permitiria la diversificacion
de nuestra base productiva al agregar valor a los recursos naturales y vincular sus productos a la

construccidn, la manufactura y el petrolero, entre otros sectores.

En el presente aquellas metas se convierten en una realidad, ya que hoy en dia se puede mostrar a
la Siderdrgica del Orinoco (SIDOR) como una planta en operacion cuya meta es mantener y
superar los estandares de calidad y eficiencia productiva que exige la industria, por una parte; y
por la otra, contribuir al crecimiento y expansion del producto territorial. De tal forma que cada
uno de los integrantes de la familia SIDOR tiene la responsabilidad de cumplir con dichos

objetivos.

Ubicacion Geografica de SIDOR:

La empresa se encuentra ubicada en la Zona Industrial Matanzas, Ciudad Guayana, Estado
Bolivar - Venezuela, sobre la margen derecha del Rio Orinoco, a 17 kilometros de su confluencia
con el Rio Caroni y a 300 kilémetros de la desembocadura del Rio Orinoco en el Océano
Atlantico. Est& conectada con el resto del pais por via terrestre, y por via fluvial - maritima con el
resto del mundo. Se abastece de energia eléctrica generada en las represas de Macagua y Guri,
ubicadas sobre el Rio Caroni, asi como de gas natural, proveniente de los campos petroleros del

Oriente Venezolano.
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Figura 91 : Mapa de la ubicacién geogréfica de la planta
Instalaciones principales:

Figura 92: Muelle SIDOR

SIDOR cuenta con una red de comunicaciones conformada por 74 Km. de carreteras
pavimentadas, 132 Km. de vias férreas y acceso al mar por un Terminal portuario con capacidad
para atracar hasta 6 barcos de 20.000 t de peso muerto cada uno. En el muelle se cargan y
descargan los productos siderdrgicos asi como también los materiales e insumos con o sin
almacenamiento. El muelle dispone de un area de almacenes de 3000 m?, donde se ubican diez
naves techadas provistas de gruas puente de 25 t, asi como también de un area de patios de
60.000 m® para almacenamiento de carga general y un depésito de aduana de 2.500 m? dividido
en cuatro naves techadas.
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Por otra parte, SIDOR cuenta con edificaciones en las cuales se desarrollan las &reas

administrativas y de soporte al personal, tales como los edificios administrativos | y 11, edificio de

recursos humanos, comedores, servicio médico y talleres. En el siguiente cuadro se muestran las

principales instalaciones productivas.

La ubicacion de las principales instalaciones de SIDOR puede observarse en el layout siguiente,

tomado del folleto SIDOR publicado por la Direccion de Relaciones Institucionales:

Leyenda:

1 Edif. Administrativo |
5 FAC

9. Edif. Bomberos
13. Planta de aire IV
17. Planta HyL 11

21. Plancs en frio

25. Fabrica de tubos
29. Almacén general
33. Planta de aire 11
37. Planta de chatarra
41. Planta de cal

Figura 93: Plano general o layout de SIDOR

2. Centro de investigacion
6. Porton 3

10. Edif. Administrativo 11
14. Planta de pellas

18. Edif. HyL Il y Pellas
22. Planos recubiertos

26. Fundicion

30. Aceria Planchones
34. Patio carbdn

38. Barras y alambron

42. Muelle

3. Urb. Mapanare

7. Porton 2

11. Portén4

15. Edif. Midrex 11

19. Edif. centro de control
23. Planosen caliente

27. Gasdmetro

31. Aceria Palanquillas
35. Midrex 11y HyL |
39. Planta tra. aguasneg.
43. Edif. Produccion

4. Fébrica de comida
8. Salud ocupacional
12. Serv. al personal
16. Planta Briquetas
20. Entrenamiento

24. Equipomovil

28. Alm. Prod. Term.
32. Central termoelect.

36. Alm. prod. quimicos
40. Estacion bombeo

44, Portén 1
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Organizacion de la Empresa

l Presidente Ejecutivo \
' Direccion de Planeamiento ]l ' CGrerencia Auditora

Dlre.ct.:lon dela Intfe{ldenma Gerencia de Calidad
de Servicios ¥ proteccion de Planta
l Direccion Legal l Gerencia de Gestion de Ordenes
Director Asistente Ejecutivo Coordmadtl)r Oﬁ.c age
Presidencia

) ox : Direccion : s : Direccion Administracion || Direccion Recursos
Direccion Comercial s Direccion Industrial :
Abastecimiento y Finanzas Humanos

Figura 94: Organizacién SIDOR

La organizacion Siderdrgica del Orinoco cuenta actualmente con una Presidencia Ejecutiva, ocho

(8) Direcciones Ejecutivas encargadas de lo siguiente:

e Direccion de Administracién y Finanzas: Administrar y asegurar el adecuado
rendimiento de los recursos financieros de la empresa y prestar los servicios de

contabilidad, auditoria y sistema de informacion

e Direccion de Recursos Humanos: Formular y aplicar las politicas y estrategias

corporativas en el &ambito socio — laboral, comunicacional y de servicios al personal

e Direccion de Planeamiento: Formular e impulsar las politicas y estrategias corporativas,

en materia comercial, operativa, financiera y de control de gestion.
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Direccién de Asuntos Legales: Garantizar la actuacién de la compafiia dentro del marco
legal vigente y representarla ante terceros. En todos los aspectos juridicos en los que

estén involucrados sus derechos e interés.

e Direccion de la Intendencia de Servicios y Proteccion de Planta: Promover la imagen

institucional de la empresa ante su publico y entorno relevantes.

e Direccion Comercial: Comercializar y despachar los productos siderdrgicos en

condiciones de calidad y oportunidad competitivas.

e Direccidon de Abastecimiento: Obtener y suministrar materiales, insumos y servicios,

requeridos por la compafiia para sus operaciones.

e Direccidn Industrial: Fabricar productos siderurgicos y prestar los servicios industriales

requeridos de manera competitiva y rentable.

La Direccion Industrial esta conformada por un conjunto de ocho (8) gerencias generales, las
cuales ejecutan sus funciones de acuerdo al area especifica de cada una de ellas. Cada Gerencia
General ejecuta su respectiva labor dentro del marco de su area laboral, dicho de otro modo, solo

para el entorno de su proceso productivo.

Direccion Industrial

Ing. ¥ Medio
Ambiente

Productos
Primarios

Productos
Primarios

Servicios Transferencia

Gerencia
General de
En Frio Alambrén En Caliente

Gerencia Gerencia Gerencia Gerencia e oncin e cin Gerencia
General de General de General de General de General de
A el General de General de
Laminacién Barras v Laminacién

Figura 95: Direccion Industrial
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Proceso productivo:

Fabricacion de acero

La fabricacion de acero en SIDOR se cumple mediante procesos de Reduccion Directa y Hornos
Eléctricos de Arco, complementados con Metalurgia Secundaria en los hornos de cuchara que
garantizan la calidad interna del producto.

Finos de mineral, con alto contenido de hierro, se aglomeran en la Planta de Peletizacion. El
producto resultante —Ilas pellas— es procesado en dos plantas de Reduccion Directa, una HyL I
(dos mddulos de lecho fijo) y otra Midrex (cuatro modulos de lecho mdvil), que garantizan la
obtencién de Hierro de Reduccién Directa (HRD). EI HRD se carga a los Hornos Eléctricos de
Arco para obtener acero liquido.

El acero liquido resultante, con alta calidad y bajos contenidos de impurezas y residuales, tiene
una mayor participacion de HRD y una menor proporcion de chatarra (20% maximo). Su
refinacion se realiza en las Estaciones de Metalurgia Secundaria, donde se le incorporan las
ferroaleaciones. Posteriormente, pasa a las maquinas de Colada Continua para su solidificacion,
obteniéndose semielaborados —Planchones o Palanquillas— que se destinan a la fabricacion de

Productos Planos y Productos Largos, respectivamente.

Fabricacién de productos planos

Los planchones son cargados en Hornos de Recalentamiento y llevados a temperaturas de
laminacion. Este tratamiento permite, por medio de la oxidacién que se genera, remover
pequerios defectos superficiales y ablandar el acero para ser transformado mecanicamente en el
Tren de Laminacion en Caliente, en Bandas, con ancho y espesor definidos. Las Bandas pueden
ser suministradas como tales o como Bobinas o Laminas, sin decapar o decapadas, en funcion de
los requerimientos del cliente en el uso y forma.

Las bandas también pueden ser sometidas a deformacion a temperatura ambiente (Laminacion en
Frio) para reducir el espesor y obtener Bobinas Laminadas en Frio (LAF). Estas ultimas pueden
ser entregadas al mercado como crudas (Full Hard), o continuar su procesamiento en los Hornos
de Recocido y en los Trenes de Laminacion de Temple, con el objetivo de modificar sus
caracteristicas metallrgicas, mecanicas y, muy ligeramente, las geométricas. De esta manera, se

obtienen Bobinas recocidas y/o procesadas en el Laminador de Temple, que podran ser
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proporcionadas en Bobinas, cortadas a longitudes especificas (Laminas), o continuar procesos

posteriores con recubrimiento electroquimico de cromo o estarfio.

Fabricacion de productos largos

Las palanquillas son cargadas en Hornos de Recalentamiento y llevadas a temperatura de
laminacion. Este tratamiento permite, por medio de la oxidacion generada, remover pequefios
defectos superficiales y ablandar el acero para ser transformado mecanicamente en los
Laminadores de Alambrén y de Barras, para obtener el Alambrén y las Barras con Resaltes
(Cabillas), respectivamente.

Descripcion detallada:
En este campo profundizaremos mas sobre el proceso productivo al cual compete el desarrollo de

este proyecto, lo cual incluye el area de laminacion.

Laminacion en Caliente:

Figura 96: Laminador en Caliente Figura 97: Bobina Terminada

Funcion:

Obtener a partir de la deformacion de planchones previamente calentados a una temperatura de
1200-1300 °C, planchas gruesas destinadas para la venta y bobinas que pueden ser vendidas o
enviadas hacia Laminacion en Frio.

Materiales Entrantes:

Para la produccion de planchas gruesas, planchones con las siguientes dimensiones:
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Longitud: 1.640 - 2.800 mm.
Ancho: 1.240 mm.
Espesor: 175y 200 mm.

Para la produccion de bobinas, planchones con las siguientes dimensiones:

Longitud: 6.100 - 12.000 mm.
Ancho: 450 -1.260 mm.
Espesor: 175 - 200 mm.

Materiales Salientes:

Planchas gruesas con las siguientes dimensiones:

Longitud: 6.100 - 2.400 mm.
Ancho: 1.500 -3.000 mm.
Espesor: 6 - 75 mm.

Bobinas con las siguientes dimensiones:

Ancho: 600-1.250 mm.
Espesor: 2mma 12 mm.
Peso: 9.6 a 20.00 Ton.

Descripcion:

Los planchones son colocados en la via de rodillos de la mesa de los hornos de vigas galopantes
ylo trasladadas mediante grias a la mesa desapiladora de los hornos de empuje. De alli son
trasladado a los hornos de calentamiento y una vez alcanzada la temperatura de laminacion, los
planchones son descargados en la via de rodillos del Tren IV Reversibles donde de acuerdo al
programa establecido, se le da la forma y dimension a cada producto (bandas y chapas) en el

laminador; pasado segun su destino a la mesa de enfriamiento (chapas) y/o al Tren Continuo y
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enrolladores, desde donde salen convertidos en bobinas para posteriormente ser enviados a los

patios de almacenamiento y/o plataformas para su enfriamiento.

Enfriamiento
Al salir del dltimo bastidor, la banda pasa por un sistema de enfriamiento laminar con duchas de

agua. La forma y propiedades mecanicas de la banda son controladas, ajustando el flujo del agua.

Enrolladores

Luego del enfriamiento, la banda se enrolla
alrededor de un mandril, colocandose
posteriormente un volcador para su flejado

e identificacion, y es transportada al area de

almacenamiento.

Figura 98: Enrolladores

Corte y tajado

Las bandas ya producidas pueden ser cortadas transversalmente a longitud especifica y/o
desbordeadas, transformandose en Bobinas. Ambos procesos pueden ser aplicados al mismo
tiempo o separadamente en lineas posteriores de Inspeccion y Corte. Cuando se cortan de manera
transversal, se ofrecen como Laminas y el material desbordeado se ofrece como tal o continua al

decapado como paso previo a la Laminacién en Frio.

Linea de Decapado 1 y 11
Para eliminar las bandas el oxido de laminacion, las
P | bandas se hacen pasar de manera continua por tanques con
l’u acido clorhidrico, bajo condiciones controladas de
m concentracion y temperatura. Posteriormente, son lavadas
Figura 99: Material Decapado ¢4y aqua para eliminar el acido remanente en la superficie.

Luego se protegen con aceite mineral de facil remocion.
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Funcion:
La linea de decapado o desoxidacién, se utiliza para eliminar el 6xido o escamas que se hayan
formado en la banda metalica, durante su paso por el laminador en caliente o cuando son

alimentadas en los patios de almacenamiento.

Materiales Entrantes:
Banda de acero en forma de bobinas provenientes del patio de bobinas, con las siguientes
caracteristicas:

6.35 mm > espesor > 1.53 mm.

1.270 mm = ancho = 457 mm.

Diametro < 1.850 mm.

Materiales Salientes:
Bandas de acero decapadas en forma de bobinas.

Descripcion:

Las bobinas son tomadas por la gria y colocadas en los bastidores desenrolladores, donde las
bandas son cortadas en los extremos y soldadas entre si (bobina entrante y saliente). De alli pasa
a los tanques de desoxidacion y enjuague donde la someten al corte de bordes y engrase. Por

ultimo, después de enrollado pasan a las areas de almacenamiento.

Laminacion en frio:

Sidor cuenta con dos laminadores en frio (Tandems) para la fabricacion de productos de alta
calidad. En su produccion utiliza bobinas en caliente — de propia fabricacion — previamente
decapadas, con un espesor maximo de 4,30 mm. Las cuales son laminadas en frio a un espesor
maximo de 2,00 mm. Siguiendo practicas metalUrgicas y operativas que le garantizan productos
con calidad de exportacion.

Secuencia de produccién:
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La Laminacion en Frio se realiza mediante el procesamiento de bobinas decapadas, a traves de
cinco (5) bastidores colocados en serie. Cada bastidor, de alta potencia, es capaz de impartir
esfuerzos de compresion suficiente para reducir el espesor de la bobina hasta 0,17 mm. Durante
la laminacién se utiliza una emulsién para lubricar y disminuir la friccion generada por el roce
entre los cilindros y la lamina. La bobina se alimenta en un extremo en el mandril desenrollador
y, progresivamente, se le va reduciendo el espesor en cada bastidor hasta lograr el espesor
deseado a la salida del ultimo. EI material es enrollado y se presenta en forma de Bobinas. Bajo
estas condiciones, el material se encuentra altamente deformado en frio, perdiendo su ductilidad,
con usos restringidos, por lo que debe ser tratado térmicamente (Recocido) para ablandarlo y

recuperar sus caracteristicas mecanicas

Laminador Tandem I y Il

Funcion:

Procesar bobinas laminadas en caliente, provenientes de las lineas de Decapado, con la finalidad
de reducir el espesor de la misma. Para estas reducciones se utilizan emulsiones de

concentraciones de aceite.

Materiales Entrantes:
Bobina laminadas en caliente decapadas, con las siguientes caracteristicas:
1.5 mm. < espesor < 4.75 mm.
457 mm. < ancho < 1050 mm.
Peso maximo= 17.100 Kg.
Velocidad de entrada de la banda al laminador: 60 Mtrs/min.

Materiales Salientes:

Bobinas laminadas en frio crudas con las siguientes caracteristicas:
0.18 mm. < espesor < 2.0 mm.
457 mm. < espesor < 1050 mm.

Peso maximo= 17.100 Kg.
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Descripcion:

La seccion de entrada al Tren de Laminacion esta equipada con una cadena transportadora tipo
caballete, la cual esta situada paralelamente a la linea y donde son quitados los flejes a las
bobinas. Una vez en posicidn, las bobinas son llevadas mediante una viga transversal al centro de
la linea de paso donde a través de un carro hidraulico es transportada a la estacion de preparacion
y al cilindro de cambio. En este momento comienza el enhebrado, el cual consiste en pasar la
banda a través de los 5 bastidores que componen el tren, controlando automaticamente los

motores del laminador principal, a fin de asegurar una tension uniforme en cada bastidor.

La banda sobre un cilindro deflector recorre nuevamente desde el quinto (5°) bastidor a una mesa
de banda y al cilindro de tension estacionario. Seguidamente la correa regresa a su posicion
inicial acelerando, posteriormente, el tren de laminacion a su total velocidad enrolladora (1.800
Mtrs/min). El tren laminador se para cuando el enrollado finaliza y la banda completa esta
embobinada desde el mandril del cilindro de tension y transferida por un carro de bobina

accionado hidraulicamente a una cadena transportadora tipo caballete.

Linea de Estafiado y Cromado Electrolitico |
Funcion:

Estafiar o cromar bandas de acero mediante electrolisis.

Materiales Entrantes:
Bandas de acero preparadas en forma de bobinas provenientes de las lineas de preparacion de

bobinas.

Materiales Salientes:
Bandas de acero estafiadas o cromadas en forma de bobinas.

Descripcion:
Las bobinas son cargadas en el carro porta - bobinas y transportadas hasta el desenrollador, luego
se procede a enhebrar la linea a baja velocidad y la banda va pasando por una serie de tanques y
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procesos quimicos y fisicos - quimicos, de acuerdo al producto final (bobinas estafiadas o
cromadas), efectuando la limpieza, recubrimiento y enjuague de la misma. La banda continta
hasta el sistema de aceitado electrostatico en donde es cubierta con una pelicula de aceite para
protegerla de los abrasivos. Por Gltimo la banda sigue hasta el enrollador de salida pasando por la
cizalla en donde se le corta la cola a la banda y de esta manera obtener una bobina de peso
requerido.

Linea de Estafiado Electrolitico Il

Funcion:

Estafiar bandas de acero mediante electrolisis.

Materiales Entrantes:
Bandas de acero preparadas en forma de bobinas provenientes de las lineas de preparacion de
bobinas.

Materiales Salientes:

Bandas de acero estafiadas en forma de bobinas.

Descripcion:

Las bobinas son cargadas en el carro porta - bobinas y transportadas hasta el desenrollador, luego
se procede a enhebrar la linea a baja velocidad y la banda va pasando por una serie de tanques y
procesos quimicos Y fisico - quimicos, efectuandose la limpieza, recubrimientos y enjuague de la
misma. La banda continda hasta el sistema de aceitados electrostatico en donde es cubierta con
una pelicula de aceites para protegerla de los abrasivos. Por ultimo la banda sigue hasta el
enrollador de salida pasando por la cizalla en donde se le corta la cola a la banda y de esta

manera obtener una bobina de peso requerido.
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Limpieza electrolitica

Durante la laminacion, el material arrastra una
pequefia pelicula de emulsién, la cual requiere
ser removida y/o se evapora durante el proceso
de recocido, sin dejar restos de carbono sobre

la superficie de la chapa. Para la remocion de la
pelicula de aceite, el material se procesa a

Figura 100: Limpieza electrolitica través de la linea de Limpieza Electrolitica.

Se procesara posteriormente en la linea de Recocido Estatico o en la linea de Recocido Continuo.
Para la limpieza se utilizan soluciones calientes de detergentes alcalinos mediante reacciones de

electrélisis.

Recocido:

El material laminado en frio es duro y poco
flexible, tiende a regresar a su forma
original, lo cual limita su uso. Para ampliar
su campo de utilizacion, éste debe ser

sometido al Recocido, es decir, a un

tratamiento térmico con temperaturas

Figura 101: Recocido

inferiores a la de transformacion.

Este tratamiento se cumple bajo dos modalidades principales:

1. Recocido Estatico, método tipo “batch” (Recocido en caja 0 en campana).

2. Recocido Continuo.
El Recocido Estatico se ejecuta colocando varias bobinas laminadas en frio sobre una base que se
cubre posteriormente con una campana protectora que protege el material con una atmdsfera no
oxidante. Sobre esta campana se coloca un horno que permite someter las piezas a un ciclo de

calentamiento prescrito en las practicas.
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En el Recocido Continuo, las bobinas se desenrollan y se hacen pasar de manera continua por un
horno a temperatura apropiada. Luego pasa por una fase de enfriamiento para volver a ser
enrollados en bobinas nuevamente. Para mantener el flujo de material, a la salida del
desenrollador se sueldan el final de una bobina con el inicio de la siguiente. Ello se facilita con
sistemas de compensacion instalados a la entrada y salida de la linea.

Durante el Recocido, se utiliza una atmdésfera protectora no oxidante, compuesta por hidrdgeno y
nitrégeno que, ademas de proteger el acero de una reoxidacion, limpia el acero de los remanentes
de la emulsion utilizada durante la Laminacion en Frio.

Indistintamente del método utilizado, las caracteristicas del acero, luego del Recocido,
dependeran de la composicion quimica, la temperatura de laminacién en caliente, la reduccion en

frio, el tiempo y temperatura de recocido.

Soporte de plataforma de .NET

Framework:
Cada cierto tiempo se produce una revolucion en la tecnologia empleada en el desarrollo de

aplicaciones. Ahora estamos viviendo la revolucion, lo que Microsoft llama .NET Framework o
mas comdnmente .NET.

Microsoft lanza esta nueva tecnologia como respuesta a tecnologia Java de Sun. EI Framework
NET tiene grandes similitudes con la plataforma Java. EIl concepto de Framework de .Net es un
marco donde las aplicaciones correran, es decir ya no se hard directamente con el sistema
operativo sino bajo esta armazon.

Los frameworks orientados al objeto son la piedra angular de la moderna ingenieria del software.
Los frameworks son los Generadores de Aplicacion que se relacionan directamente con un
dominio especifico.

Los frameworks deben generar las aplicaciones para un dominio entero. Los frameworks no son
ejecutables. Algunas de las caracteristicas del framework no son mutables ni tampoco pueden ser

alteradas facilmente
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Arquitectura de Framework:
La nueva tecnologia de Microsoft ofrece soluciones a los problemas de programacion actuales,

como son la administracion de cddigo o la programacién para Internet. Para aprovechar al
maximo las caracteristicas de .Net es necesario entender la arquitectura basica en la que esta
implementada esta tecnologia y asi beneficiarse de todas las caracteristicas que ofrece esta nueva

plataforma.

El Framework de .Net es una infraestructura sobre la que se reine todo un conjunto de lenguajes
y servicios que simplifican enormemente el desarrollo de aplicaciones. Mediante esta herramienta
se ofrece un entorno de ejecucién altamente distribuido, que permite crear aplicaciones robustas y
escalables. Los principales componentes de este entorno son:

e Lenguajes de compilacién

« Biblioteca de clases de .Net

e CLR (Common Language Runtime)

~ o

A e (] LOmes T chdigo fuente
{':_i.:ompll.mm m:‘;. *;'.'_:Complladnr Cs‘::} {:' ':} Compilador
( Biblicteca de clases de Met Framewark
\ I + | Lenguaje Intevmedio
[ Mi Elase K:'j ADE.NET K::) de Microsoft (MSIL)
[ Commen Language Runtime (CLR)} |
Win32 API | Sistema Operative

Figura 102: Arquitectura de .Net Framework

Net Framework soporta multiples lenguajes de programacion y aunque cada lenguaje tiene sus
caracteristicas propias, es posible desarrollar cualquier tipo de aplicacion con cualquiera de estos
lenguajes. Existen mas de 30 lenguajes adaptados a .Net, desde los mas conocidos como C# (C
Sharp), Visual Basic o C++ hasta otros lenguajes menos conocidos como Perl o Cobol.

Common Language Runtime (CLR):
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El CLR es el verdadero nucleo del Framework de .Net, ya que es el entorno de ejecucién en el
que se cargan las aplicaciones desarrolladas en los distintos lenguajes, ampliando el conjunto de
servicios que ofrece el sistema operativo estandar Win32.

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

De esta forma, indistintamente de la herramienta de desarrollo utilizada y del lenguaje elegido, el
codigo generado es siempre el mismo, ya que el MSIL es el Gnico lenguaje que entiende
directamente el CLR. Este codigo es transparente al desarrollo de la aplicacién ya que lo genera

automaticamente el compilador.

Sin embargo, el codigo generado en MSIL no es codigo maquina y por tanto no puede ejecutarse
directamente. Se necesita un segundo paso en el que una herramienta denominada compilador JIT
(Just-In-Time) genera el codigo maquina real que se ejecuta en la plataforma que tenga la
computadora. De esta forma se consigue con .Net cierta independencia de la plataforma, ya que
cada plataforma puede tener su compilador JIT y crear su propio codigo maquina a partir del
codigo MSIL.

La compilacion JIT la realiza el CLR a medida que se invocan los métodos en el programay, el
codigo ejecutable obtenido, se almacena en la memoria caché de la computadora, siendo

recompilado s6lo cuando se produce algin cambio en el codigo fuente.

Biblioteca de clases de .Net
Cuando se esta programando una aplicacion muchas veces se necesitan realizar acciones como
manipulacion de archivos, acceso a datos, conocer el estado del sistema, implementar seguridad,

etc. EI Framework organiza toda la funcionalidad del sistema operativo en un espacio de nombres
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jerarquico de forma que a la hora de programar resulta bastante sencillo encontrar lo que se

necesita.

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

System.Web System.WinF orms
Senvices ] Design Componentiiodel
Description HtmIControls
Discovery || WebControls
Protocols || . System Drawing
[ Caching | | Security | | [ Drawing2D | [ Printing |
| Configuration | | SessionState | | | Imaging | [ Text |
System.Data System.Xml
[ADO | [SaL ] [®sT | [Senalization
| Design | | SOLTypes | | [ XPath |
System
[ Collections | [0 | [ Security | | Runtime
[ Configuration | [ Het | [SeniceProcess | | InteropSenvices
Diagnostics | [ Reflection | [Text | | Remoting
[ Globalization | [ Resources | [ Threading | | Seralizaton

Figura 103: Biblioteca de Clases .Net

La biblioteca de clases de .Net Framework incluye, entre otros, tres componentes clave:

e ASP.NET para construir aplicaciones y servicios Web.

o Windows Forms para desarrollar interfaces de usuario.

o ADO.NET para conectar las aplicaciones a bases de datos.
La forma de organizar la biblioteca de clases de .Net dentro del cddigo es a través de los espacios
de nombres (namespaces), donde cada clase esta organizada en espacios de nombres segln su
funcionalidad. Por ejemplo, para manejar ficheros se utiliza el espacio de nombres System.IO y si
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lo que se quiere es obtener informacidn de una fuente de datos se utilizara el espacio de nombres
System. Data.

La principal ventaja de los espacios de nombres de .Net es que de esta forma se tiene toda la
biblioteca de clases de .Net centralizada bajo el mismo espacio de nombres (System). Ademas,
desde cualquier lenguaje se usa la misma sintaxis de invocacion, ya que a todos los lenguajes se
aplica la misma biblioteca de clases.

Ensamblados:

Uno de los mayores problemas de las aplicaciones actuales es que en muchos casos tienen que
tratar con diferentes archivos binarios (DLL’s), elementos de registro, conectividad abierta a
bases de datos (ODBC), etc. Para solucionarlo el Framework de .Net maneja un nuevo concepto
denominado ensamblado. Los ensamblados son ficheros con forma de EXE o DLL que contienen
toda la funcionalidad de la aplicacion de forma encapsulada. Por tanto la solucién al problema
puede es copiar todos los ensamblados en el directorio de la aplicacion. Con los ensamblados ya
no es necesario registrar los componentes de la aplicacion. Esto se debe a que los ensamblados
almacenan dentro de si mismos toda la informacién necesaria en lo que se denomina el
manifiesto del ensamblado. ElI manifiesto recoge todos los métodos y propiedades en forma de
meta-datos junto con otra informacion descriptiva, como permisos, dependencias, etc. Para
gestionar el uso que hacen la aplicaciones de los ensamblados .Net utiliza la Ilamada caché global
de ensamblados (GAC, Global Assembly Cache). Asi, .Net Framework puede albergar en el
GAC los ensamblados que puedan ser usados por varias aplicaciones e incluso distintas versiones

de un mismo ensamblado, algo que no era posible con el anterior modelo COM.

Lenguaje SQL
Las aplicaciones en red son cada dia mas numerosas y versatiles. En muchos casos, el esquema

basico de operacidn es una serie de scripts que rigen el comportamiento de una base de datos.
Debido a la diversidad de lenguajes y de bases de datos existentes, la manera de comunicar entre
unos y otras seria realmente complicada a gestionar de no ser por la existencia de estandares que
nos permiten el realizar las operaciones basicas de una forma universal. Es de eso de lo que trata
el Structured Query Language que no es mas que un lenguaje estdndar de comunicacion con

bases de datos. Hablamos por tanto de un lenguaje normalizado que nos permite trabajar con
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cualquier tipo de lenguaje (ASP o PHP) en combinacién con cualquier tipo de base de datos (MS
Access, SQL Server, MySQL).

El hecho de que sea estandar no quiere decir que sea idéntico para cada base de datos. En efecto,
determinadas bases de datos implementan funciones especificas que no tienen necesariamente
que funcionar en otras.

Aparte de esta universalidad, el SQL posee otras dos caracteristicas muy apreciadas. Por una
parte, presenta una potencia y versatilidad notables que contrasta, por otra, con su accesibilidad
de aprendizaje.

SQL es una herramienta para organizar, gestionar y recuperar datos almacenados en una base de
datos informatica. EI nombre "SQL" es una abreviatura de Structured Query Language (Lenguaje
de consultas estructurado). Como su propio nombre indica, SQL es un lenguaje informatico que
se puede utilizar para interaccionar con una base de datos y mas concretamente con un tipo
especifico llamado base de datos relacional.

SQL es a la vez un lenguaje facil de aprender y una herramienta completa para gestionar datos.
Las peticiones sobre los datos se expresan mediante sentencias, que deben escribirse de acuerdo
con unas reglas sintacticas y semanticas de este lenguaje.

SQL es un lenguaje estandar por haberse visto consolidado por el Instituto Americano de Normas
(ANSI) y por la Organizacion de Estandares Internacional (1SO).

UML (Unified Modeling Language)

Es un lenguaje que permite modelar, construir y documentar los elementos que forman un
sistema software orientado a objetos. Se ha convertido en el estandar de facto de la industria,
debido a que ha sido concebido por los autores de los tres métodos mas usados de orientacion a
objetos: Grady Booch, Ivar Jacobson y Jim Rumbaugh.

Estos autores fueron contratados por la empresa Rational Software Co. para crear una notacion
unificada en la que basar la construccion de sus herramientas CASE. En el proceso de creacion de
UML han participado, no obstante, otras empresas de gran peso en la industria como Microsoft,
Hewlett-Packard, Oracle o IBM, asi como grupos de analistas y desarrolladores.

Esta notacion ha sido ampliamente aceptada debido al prestigio de sus creadores y debido a que

incorpora las principales ventajas de cada uno de los métodos particulares en los que se basa:
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Booch, OMT y OOSE. UML ha puesto fin a las llamadas “guerras de métodos” que se han
mantenido a lo largo de los 90, en las que los principales métodos sacaban nuevas versiones que
incorporaban las técnicas de los deméas. Con UML se fusiona la notacion de estas técnicas para
formar una herramienta compartida entre todos los ingenieros software que trabajan en el

desarrollo orientado a objetos.

Booch™91 O}fiT -1 Otros Metodos QOSE
Booch™93 OoMT -2
Unified Method 0.8 OOPSLA9S

Revisién por
parte del
publice 4

UML 09091 Junio del 96 v Octubre del 97
Experiencia de las
empresas participantes en

- e

UML \1 v

UML 10 Enero del 97

UML 1.1 Septiembre del 97

Figura 104: Historia del UML.
El objetivo principal cuando se empez0 a gestar UML era posibilitar el intercambio de modelos

entre las distintas herramientas CASE orientadas a objetos del mercado. Para ello era necesario
definir una notacion y semantica comin. En la Figura 17 se puede ver cual ha sido la evolucion
de UML hasta la creacion de UML 1.1,

Hay que tener en cuenta que el estandar UML no define un proceso de desarrollo especifico, tan

solo se trata de una notacion.

UML contiene conceptos principales de la orientacion orientada a objetos a continuacion se
mostrara una breve definicion de estos conceptos basicos:

Modelos: Un modelo representa a un sistema software desde una perspectiva especifica. Cada
modelo nos permite fijarnos en un aspecto distinto del sistema. Los modelos de UML que se

tratan en esta parte son los siguientes:
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e Diagrama de Estructura Estética.
e Diagrama de Casos de Uso.

e Diagrama de Secuencia.

e Diagrama de Colaboracion.

e Diagrama de Estados.

Diagramas de estructura estatica: Con el nombre de diagramas de estructura estatica se engloba
tanto al Modelo Conceptual de la fase de Analisis como al Diagrama de Clases de la fase de
Disefio. Ambos son distintos conceptualmente, mientras el primero modela elementos del
dominio el segundo presenta los elementos de la solucion software. Sin embargo, ambos
comparten la misma notacion para los elementos que los forman (clases y objetos) y las

relaciones que existen entre los mismos (asociaciones).

Diagramas de caso de uso: Un diagrama de casos de uso muestra la relacion entre los actores y
los casos de uso del sistema. Representa la funcionalidad que ofrece el sistema en lo que se

refiere a su interaccién externa.

Diagramas de iteracion:
En los diagramas de interaccion se muestra un patron de interaccion entre objetos. Hay dos tipos
de diagrama de interaccion, ambos basados en la misma informacion, pero cada uno enfatizando

un aspecto particular: Diagramas de Secuencia y Diagramas de Colaboracion.
Diagrama de estados: Un diagrama de estados muestra la secuencia de estados por los que pasa

un caso de uso o un objeto a lo largo de su vida, indicando qué eventos hacen que se pase de un

estado a otro y cudles son las respuestas y acciones que genera.
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	 Dirección de la Intendencia de Servicios y Protección de Planta:  Promover la imagen institucional de la empresa ante su público y entorno relevantes. 
	 
	 Dirección Comercial: Comercializar y despachar los productos siderúrgicos en condiciones de calidad y oportunidad competitivas. 
	 
	 Dirección de Abastecimiento: Obtener y suministrar materiales, insumos y servicios, requeridos por la compañía para sus operaciones. 
	 
	 Dirección Industrial: Fabricar productos siderúrgicos y prestar los servicios industriales requeridos de manera competitiva y rentable. 
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