n% 2006-XXA

PROYECTO DE GRADO

Presentado ante la ilustre UNIVERSIDAD DE LOS ANDES como requisito parcial para
obtener el Titulo de INGENIERO DE SISTEMAS

DISENO, DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE UN.SISTEMA
DE GESTION DE PERDIDAS TECNOLOGICAS PARA EL AREA
DE LAMINACION EN. FRIO DE £A EMPRESA SIDOR,

Por

Br. Danis Alirio Ramirez Guillén
Profesor Tutor: Ing. Dulce Milagro Rivero

Asesor Industrial: Ing. Carlos Agostini

Julio 2006

LENIVERSIDAD
[IE LOS ANDES

©2006 Universidad de Los Andes Mérida, Venezuela



Disefio, Desarrollo e Implementacion de un Sistema de Gestion de
Pérdidas Tecnoldgicas para el Area de Laminacion
en Frio de la Empresa SIDOR,

Br. Danis Alirio Ramirez Guillén

Proyecto de Grado — Ingeniero de Sistema.

Resumen.
El area de Laminacion en frio esta conformadas por varias lineas de produccion en
el cual se procesan laminas de acero que es la principal fuente de exportacion de la

empresa SIDOR.

El objetivo de este sistema es el de mantener informado al personal de las
pérdidas ocurridas a las bobinas que se procesan en Laminacion en Frio; en las
diferentes lineas de Laminacion, la calidad de los productos se miden de acuerdo a
las pérdidas visuales que el producto puede presentar, por lo que el sistema esta
disefiado de forma que estas pérdidas sean reportadas de forma automatica

durante el proceso de produccion.

El desarrollo del sistema es guiado por el Método Watch, y modelado a
través del lenguaje grafico UML “Unified Modeling Language”, en este se describe el
funcionamiento de la organizacion y el desarrollo del Sistema de Gestién de
Pérdidas Tecnoldgicas (SGT). Se utilizé una arquitectura cliente — servidor, la
aplicacion se desarrollé con el sistema operativo QNX, el lenguaje de programacion
C, ambiente grafico Photon Application Builder y manejador de base de datos

SyBase SQL Anywhere.

Palabras Claves: Sistema de Gestion, Pérdidas Tecnologicas, WATCH, QNX,
SyBase SQL Anywhere .
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Capitulo |.

1 Introduccion.

En este capitulo se presenta una breve descripcién acerca de las actividades
productivas llevadas a cabo en la empresa Siderurgica del Orinoco C.A. (Sidor), su
estructura y organizacion. Se presenta una descripcion del area en la cual se llevo a
cabo la realizacion del proyecto. Se describe el proceso actual para la realizacion de
las pérdidas tecnoldgicas de las diferentes lineas del area de Laminacion en Frio.
Se definen los antecedentes que dan base a la realizacion de este proyecto, se da

una definicion del problema en estudio, y se describe la metodologia a utilizar.

L B8888 5 . )| o | ‘B6

> > © > % > | WX
)

Figura 1.1. Proceso de Laminacion en Frio.
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1.1 Descripcion de la gerencia de automatizacion:

Para la automatizaciéon y control de procesos en Sidor C.A. se ha desarrollado una
plataforma que permite controlar todos los servicios, variables, comandos, eventos
(alarmas) y visualizar en su totalidad el proceso productivo. Esta plataforma esta

conformada por 4 niveles:

O Nivel 0: Se encuentran los elementos de campo (sensores, actuadores,
etc.).

O Nivel 1: Se encuentran los elementos de control (PLC’s) y monitoreo de las
variables de campo como por ejemplo la temperatura. El PLC recibe toda la
informacion de los elementos de campo.

O Nivel 2: Presenta divisiones:

o El nivel 2A , en donde se realiza el monitoreo y control en tiempo real
del proceso. Es aqui donde intervienen los operadores de cabina a
visualizacion y seguimiento en tiempo real del proceso.

o En el nivel 2B , basado en tecnologia Web lleva a cabo el monitoreo
de datos a través de los sitios de las distintas lineas de produccion.

O Nivel 3: Nivel Gerencial es donde se desarrolla la explotacién de los datos,
andlisis estadistico del proceso y control de gestion. Intervienen las

gerencias de las lineas.

11
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Nivel 3

/ ﬁ @ ________ Nivel 28
% [j Nivel 2A

/ J o & \mvem

I PLANTA I I PROCESO I

Figura 1.2. Niveles de la Gerencia de Automatizaaio

1.2 Antecedentes.

La siderurgica del orinoco (SIDOR) es una empresa dedicada a procesar mineral de
hierro para obtener productos de acero y subproductos de procesos basicos. Entre
los productos terminados que la empresa produce estan los productos planos
laminados frio, estos productos son suministrados de el &rea de laminacion en
caliente en forma de rollos (bobinas o bandas), y/o cortados en longitud especifica
(bandas), el proceso de reduccion en la seccion transversal de una barra de acero
se realiza a una temperatura de hasta 1250C mediante el empleo de rodillos en

rotacion.

El proceso de Laminacion en Frio esta conformado por varias lineas de

produccion las cuales son:

12
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Tandem | y Il, Limpieza | y Il, Recocido Continuo, Temple I, Il y I,
Preparadora Bobinas | y II, Inspeccion y Corte, Rebobinadora | y Il, Estafiado y

Cromado 1y Il, Corte Hojalata | y I, Corte en Frio.

El proceso inicia al recalentar el planchén (materia prima) en los hornos a
una temperatura de hasta 1250C, para posteriormente pasar por la etapa de
reduccion, que consiste en una serie de pasos de desbaste y un proceso de

acabado donde la lamina alcanza el espesor deseado.

En la lineas de laminacion en frio, las bobinas entran a las lineas
respectivas, realizandole diferentes tratamientos en cada linea como por ejemplo,
reducir el espesor, cortar bordes, pulir, limpiar, etc, los cuales se realizan a gustos

del cliente de la empresa.

Cada una de lineas de laminacion en frio realiza sus respectivos procesos de
produccion y se pierde cierta cantidad de material, cuyo control se esta llevando de
forma manual (utilizando planillas) esto hace mas complejo el trabajo realizado en
dichas lineas y el analisis posterior de la informacion. Para ello la empresa requiere
un sistema de gestion de pérdida tecnologica en el cual se va a reflejar la
informacion de forma automatizada de la pérdida de material en las lineas antes
mencionadas para asi llevar un control mas preciso de estds apuntando hacia
reducir al minimo las mismas y la ventaja de poder hacer analisis de los datos. El
fin del area de laminacion en frio es reducir las pérdidas, para ello se lleva un

control de pérdidas de material a fin de tomar las acciones pertinentes.

13
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1.3 Definicion del problema

La problematica actual en torno a la pérdida de material de las lineas de laminacién
en frio, es que no existe centralizacion en la informacién obtenida, unificacion en la
carga de los datos, lentitud en el andlisis de la data, exceso de papel, lo cual trae
como consecuencia que el sistema actual (no automatizado) no cumple con los
requerimientos de los usuarios en planta. Por tal motivo se determiné hacer el
desarrollo e implementacion de un sistema de gestion de pérdida de material, de

forma que cumpla con todos los requerimientos de los usuarios.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Manejar la informacion necesaria que permita controlar y reducir las pérdidas
tecnoldgicas de material en las diferentes lineas del area de laminacion en frio de la

empresa SIDOR.

1.4.2 Objetivos Especificos

» Obtener informacién acerca de los distintos registros de informacién
utilizados en planta.

» Definir una base de datos que permita almacenar de manera estructurada la
informacion concerniente a la pérdida de material.

» Disefar e implementar las interfaces necesarias que permitan a los usuarios

acceder al sistema de informacion.

14
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Emplear el Método Watch y el Lenguaje de Modelado Unificado “UML” para
la construccion del software.

Aplicar pruebas que permitan verificar la funcionalidad del sistema.

Realizar los ajustes necesarios al sistema para garantizar la funcionalidad del
mismo.

Desarrollar un manual de usuario en el cual se describe la funcionalidad del
sistema.

Entrenamiento al personal de como manejar el sistema.

1.5 Metodologia a utilizar

Se adaptard la método WATCH al desarrollo del sistema. Es un conjunto de

métodos dirigidos al desarrollo de software basado en componentes. Este método

hace uso de las mejores practicas, modelos y conceptos de la Ingenieria de

Software, a fin de proporcionar una vision clara de los procesos de: [MONTILVA,

2004].

>
>

Desarrollo de componentes distribuidos.
Aplicaciones distribuidas.

El método WATCH esta formada por tres componentes:

= Modelo del producto . Representa el conjunto de conceptos que se pueden

utilizar para construir un producto o sistema. Establece las caracteristicas

arquitectonicas generales de una aplicacién empresarial.

= Modelo del proceso . permite construir el producto o sistema dando directivas

y/o prescripciones que guian las actividades y tareas de desarrollo del producto.

15
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= Modelo del grupo de desarrollo .- Este modelo describe como el grupo de

desarrollo debe estar organizado y cuales son los roles de cada uno de sus

miembros.

1.5.1 Lenguaje Unificado del Modelo (UML):

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. Para solucionar este problema se debe
hacer uso de métodos iterativos e incrementales, que unidos a otras practicas
claves como la orientacion al manejo de riesgos y la planeacion adaptable, permiten
de forma natural guiar adecuadamente el proceso de desarrollo de software
[LARMAN, 2003].

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 impulsado por los autores de los tres métodos mas usados de orientacion a
objetos: Grady Booch, Ivar Jacobson y Jim Rumbaugh. En este proyecto se utiliza
UML version 2.0.

1.6 Alcance.

El proyecto tiene como finalidad es realizar el disefio, desarrollo e implementacion
de un Sistema de Gestion de Perdida Tecnoldgica el cual cumplira con los

siguientes requisitos:

16
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» Clasificar todas las causas y acciones establecidas sobre las bobinas a las

cuales se les detecta un descarte a nivel de planta.

» Asignar responsables por cada descarte que se detecte en las bobinas.

» Asignar causas y acciones a cada descarte detectado.

» Crear y asignar nuevas causas por descarte detectado.

» Crear y asignar nuevas acciones por descarte detectado.

» Cambiar cualquier estado de las acciones tomadas.

El sistema es soportado por una plataforma QNX, se utiliza lenguaje de

programacion C, con Sybase SQL Anywhere como manejador de base de datos.

1.7 Estructura del documento.

Los capitulos siguientes seguiran la siguiente estructura:
Capitulo II: Marco Tedrico.

Se describe la metodologia a utilizar, asi como los conceptos necesarios para
llevara cabo el desarrollo del proyecto.

17
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Capitulo I1I:  Analisis del Contexto.
En él se detalla todos los elementos relacionados con el contexto, se definen
los procesos y las actividades mas importantes de los mismos; asi como, los

actores involucrados en el sistema vy la clasificacion de los requisitos.

Capitulo IV: Disefio del Sistema.
En esta seccion se describen el disefio del sistema en términos de los
productos ofrecidos; todo lo relacionado con la arquitectura del software a la par con

la interfaz del usuario.
Capitulo V: Implementacion y pruebas:
En esta seccion se ve y describe el desarrollo del sistema hasta llegar al

producto final, junto con varias pruebas realizadas.

Capitulo VI: Conclusiones y Recomendaciones.

18
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Capitulo I

2 Marco Teorico.

A continuacion se describe un poco mas a fondo el método Watch, asi como
también se habla un poco de la plataforma a utilizar para desarrollar e implementar

el sistema.

2.1 Metodologia Watch.

Es un método de la Ingenieria de Software basado en componentes que permite
planear, organizar, controlar y desarrollar aplicaciones. Se describe mediante tres
modelos metodoldgicos, el modelo de producto, el modelo de procesos, y el modelo
del grupo de desarrollo, integra procesos gerenciales y de desarrollo, al ser un
modelo basado en componentes reduce los costos y el tiempo de desarrollo, define
cada una de las etapas de acuerdo a los procesos y los productos obtenidos
[MONTILVA 2004].

2.1.1 Modelo del producto.

El método WATCH esta orientada al desarrollo de un tipo particular de software
denominado aplicacién empresarial. Una aplicacibn empresarial es aplicacion
distribuida que apoya la ejecucién de procesos de negocios en una empresa. Las
aplicaciones de comercio electronico y los sistemas de informacion Web (SIW) son
dos tipos particulares de aplicaciones empresariales. Tanto las aplicaciones Web

como los SIW dan soporte a un conjunto de uno 0 mas procesos de negocios,

19
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mediante una interfaz Web que permite el intercambio de datos e informacion a

través de una red Intranet, Extranet o Internet.

El método WATCH emplea el paradigma de desarrollo de software basado en
la reutilizacion de componentes de software. En base a este paradigma, una
aplicacion empresarial tiene una arquitectura de software de tres o mas capas, en la
gue cada una de las capas estd compuesta de un conjunto de componentes de
software interrelacionados (ver figura 2.1) [MONTILVA 2004]..

. Capa de Ldgica de
Capa de Presentacion Negocios Capa de Datos

4 N O O
-l

Componentes Componentes de
del Lado el Procesos de
Cliente Negocio

Componentes de Almacenes
Componentes del . de Datos
‘ Entidades de
Lado del Servidor Negocio XML
Web 9

Figura 2.1. Modelo del Producto.

2.1.2 Modelo del proceso.

El modelo de procesos WATCH es un marco metodolégico que describe, en
términos generales, un conjunto estructurado de actividades necesarias para
producir una aplicaciéon empresarial. Este modelo organiza estas actividades en dos
tipos de procesos diferentes pero complementarios: procesos gerenciales y
procesos de desarrollo.
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La aplicacion de procesos, técnicas y practicas gerenciales es un factor

critico de éxito en el desarrollo de software. La calidad del producto, la entrega a
tiempo del producto, el cabal cumplimiento de su presupuesto y el uso eficiente de
los recursos humanos y tecnoldgicos asignados a un proyecto de software son sélo
posibles mediante la aplicacion de procesos gerenciales [MONTILVA 2004], (ver
figura 2.2)

Procesos de
Post -

Desarrollo

Modelado de
Negocios

Entrega de la
Aplicaciéon
Empresarial

&

o
/
{

/

i

Pruebas de la Diseﬁp _
Aplicacion Web Arquitecténico

Ensamblaje de Disefio de
Componentes Componentes
Aprovisionamiento de /
Componentes

Figura 2.2. Modelo del Proceso

Ingenieria de
Requisitos

Procesos
Gerenciales
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2.1.3 Modelo del grupo de desarrollo.

El grupo de desarrollo de una aplicaciébn empresarial puede estar organizado de
diferentes maneras. Una de ellas es segun una estructura jerarquica en la que los
actores del proyecto se agrupan en base a las actividades del proceso de desarrollo
de la aplicacion. En la figura 2.3 se muestra dos diferentes estructuras jerarquicas

en la cual los actores del proyecto pueden agrupar sus actividades.

Lider del
Proyecto

Usuarios

Asesor

Grupo de Modelado Gr.u.po de Grupo de Grupo de Grupo de
de Negocios Especificacion de Disefio Pruebas
9 Requerimientos Componentes

Figura 2.3. Modelo del grupo de desarrollo.

2.2 QNX.

QNX es un sistema operativo de tiempo real, flexible, eficiente, modular basado en

dos principios:

» Arquitectura de MICROKERNEL.

» |IPC basado en mensajes.
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QNX consiste en un microkernel y un conjunto de procesos cooperantes. El
microkernel de QNX ocupa menos de 8Kbytes, y solo cumple funciones de IPC y
scheduling, en contraposicion de otros sistemas basados en “kernel’s”, donde este
toma tantas funciones que el sistema operativo completo se encuentre dentro de
este “kernel” [KOLNICK, 1998].

QNX posee las siguientes caracteristicas:

» Multitareas “ Multitasking ”: Ejecucién de mudltiples procesos sirviendo a
multiples usuarios en multiples maquina cooperantes. Implica IPC,

prioridades, sistema preemptivo, etc.

» Transportable “ POSIX": Posix es un standard desarrollado por la IEEE
“Institute of Electric and Electronic Engineers”. Asegura la reutilizacion de
codigo fuente entre los sistemas operativos que cumplan la norma.

Especifica la interfaz que el S.O. ofrece a las aplicaciones y usuarios.
» Basado en administradores:  Modular. Un microkernel a cargo de la
coordinaciéon general, y una serie de administradores de los diferentes

recursos del sistema (Ej. Fsys: discos, Proc: CPU, Dev: Dispositivos)

» Distribuido: Indica la posibilidad de conectar una serie de maquinas en una

red local y distribuir la ejecucion de las aplicaciones a través de ellas.

» Comunicacién basado en Pasaje de Mensajes: Bloqueo de procesos

(sincronizacion), IPC.
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El sistema operativo QNX, como sistema multiusuario, le permite al usuario
utilizar una consola, por la cual este puede ingresar sus comandos y obtener las
respuestas. Pueden tenerse multiples consolas abiertas, permitiendo que mdultiples

usuarios puedan trabajar simultaneamente.

2.2.1 Sistemas de tiempo real.

Es capaz de proporcionar cantidades especificas de computo dentro de intervalos
de tiempo prefijados de forma deterministica. Implica: Gestion de interrupciones y
Gestion de Prioridades.

2.2.2 Comunicacién Inter-Procesos (IPC).

Existen tres formas de IPC:

» Mensajes: Es la forma mas generalizada de comunicacion inter-procesos en
QNX. Brinda comunicacion sincronica entre procesos cooperantes,

transportando datos de un proceso a otro.
» Proxies: Es una clase especial de mensaje, donde la informacién a
transportar es prefijada. Se utiliza especialmente para notificacion de eventos

donde el emisor del mensaje no necesita interactuar con el receptor.

> Sefales: Es la forma tradicional de IPC en los ambientes Unix. Se utilizan

para comunicacion sincronica, en forma de interrupcidn por software.
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2.2.3 Shell de QNX.

Los shell de QNX utilizan el leguaje de programacion C. En el modo interactivo, el
shell es invocado automaticamente por el sistema operativo para ejecutar las
acciones ingresadas por el operador. Sin embargo, el comando “shell” dispone de
varias opciones:

» Lee los comandos a ejecutar desde una cadena pasada como parametro.

» Ejecuta en modo interactivo.

» Lee los comandos a ejecutar de la entrada estandar.

2.3 Photon application builder.

Application Builder es el entorno de desarrollo de aplicaciones de Photon (Photon
es el entorno gréafico de QNX) y que permite el ahorro de tiempo en el desarrollo de
interfaces gréficas, ya que se dispone de un set de “controles predefinidos” para
desarrollar el prototipo completo de una aplicacion sin escribir ninguna linea de
codigo. Luego para hacer que la aplicacion ejecute realice alguna accion se trabaja
mayormente con los eventos asociados a cada control (por ejemplo el evento hacer
clic sobre un botén) escribiendo cédigo en C [KOLNICK, 1998.

Basicamente el Application Builder dispone de una barra de herramientas
lateral ubicada en la parte izquierda de la pantalla donde se muestra todo el
conjunto de controles disponibles, usando la terminologia de Application Builder a
estos controles se les se denomina widgets. Por otra parte se cuenta con otra barra,
la de Panel de Control, la cual comunmente se coloca en la parte derecha de la

pantalla, en ella se visualizan los recursos “resources” que vienen siendo las
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propiedades (en terminologia Visual Basic) de los widgets, las llamadas “callbacks”,

la jerarquia de los médulos (ventanas, menus, cuadros de dialogo).

2.4 SQL.

El lenguaje de consulta estructurado (SQL) es un lenguaje de base de datos
normalizado, utilizado por los diferentes motores de bases de datos para realizar
determinadas operaciones sobre los datos o sobre la estructura de los mismos.
Pero como sucede con cualquier sistema de normalizacion hay excepciones para
casi todo; de hecho, cada motor de bases de datos tiene sus peculiaridades y lo
hace diferente de otro motor, por lo tanto, el lenguaje SQL normalizado (ANSI) no
nos servird para resolver todos los problemas, aunque si se puede asegurar que
cualquier sentencia escrita en ANSI serd interpretable por cualquier motor de datos
[GARCIA, 2003].

2.4.1 Sybase SQL Anywhere.

Sybase SQL Anywhere es un sistema manejador de base de datos bajo el enfoque
relacional (procesamiento de transacciones de sentencias SQL). Su caracteristica
principal es la optimizacion de los recursos (uso de memoria RAM, disco rigido y

CPU) para su buen desempefio.

Sybase SQL Anywhere para QNX posee un alto rendimiento en cuanto a la
atencién concurrente de un amplio nimero de usuarios con tiempos de respuesta
realmente cortos. Provee un conjunto de utilitarios para la administracion de las
bases de dato [GARCIA, 2003].
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Capitulo IlI.

3 Analisis del contexto.

En este capitulo se describen todos los elementos relacionados con el contexto
donde se desarrollara el sistema; en él se definen sus procesos y las actividades
mMAas importantes que se realizan en cada proceso, los actores involucrados en el
sistema, la lista general de requisitos, y finalmente, se presenta los casos de uso del

sistema.

3.1 Descripcién del proceso:

A continuacion se presentan los procesos del sistema, donde se muestra el flujo de

la bobina al pasar por las diferentes lineas de Laminacién en Frio, ver figura 3.1.

> Tandem x >Limpieza Electrol@ » Recocido Oont|9> Temple X> Inspecdd’lyOa}
>Preparacion de Bo@ SRecubrimiento Electro@ % Corte de Hojdlata >

Figura 3.1. Cadena de Valor del Area de Laminacién  en Frio.
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3.2 Diagramas del proceso

En las diferentes lineas del area de Laminacién en Frio existen pérdidas
tecnoldgicas las cuales son las pérdidas de material de las bobinas producidas por
la planta, estas pérdidas tecnolégicas son por Fuera de Espesor en Punta y Cola,

Desbordeo, por Ajuste en Punta y Cola, donde:

Fuera de Espesor : Es cuando la bobina tiene una espesor mayor al estandar.

Desbordeo: Es cuando la bobina tiene los bordes mayor al estandar.

3.2.1 Tandem.

En esta linea se realiza el procesamiento de bobinas decapadas, a través de cinco
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 laminacion 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.

El 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
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térmicamente (Recocido) para ablandarlo y recuperar sus caracteristicas

mecanicas.

Luego de pasar la bobina por esta linea la misma se encuentra lista para
vender o para pasar a la linea de limpieza electrolitica. En este proceso se tienen

pérdidas tecnoldgicas por Fuera de Espesor en Cola.

3.2.2 Limpieza electrolitica.

Durante la laminacion, el material arrastra una pequefa pelicula de emulsion, 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 través de la linea de limpieza electrolitica. Se
procesara posteriormente en la linea de recocido continuo. Para la limpieza se
utilizan soluciones calientes de detergentes alcalinos mediante reacciones de

electrolisis.

Luego de pasar la bobina por esta linea la misma se encuentra lista para
vender o para pasar a la linea de recocido continuo. En este proceso se tienen

pérdidas tecnolégicas por Fuera de Espesor en Punta y Cola.

3.2.3 Recocido continuo.

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 inferiores

a la de transformacion.
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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 atmésfera protectora no oxidante,
compuesta por hidrégeno y nitrogeno que, ademéas de proteger el acero de una
reoxidacion, limpia el acero de los remanentes de la emulsion utilizada durante la

laminacion en frio.
Luego de pasar la bobina por esta linea la misma se encuentra lista para

vender o para pasar a la linea de temple. En este proceso se tienen pérdidas

tecnoldgicas por Fuera de Espesor en Punta y Cola.

3.2.4 Temple.

Luego del recocido, las bobinas se someten a un proceso de laminacion teniendo

reducciones inferiores al 1%. De esta manera se logra:
« Suprimir el punto de fluencia que se encuentra en el material recocido.

* Mejorar la forma y planeza.

+ Obtener un acabado superficial 6ptimo.
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Luego de pasar la bobina por esta linea la misma se encuentra lista para

vender o para pasar a la linea de inspeccion y corte. En este proceso se tienen

pérdidas tecnolégicas por Fuera de Espesor en Punta y Cola.

3.2.5 Inspeccién y corte.

Las bobinas obtenidas del recocido o de la laminacion de temple pueden ser
entregadas como tal, pero pueden también ser cortadas a longitud especificada o

desbordeadas y/o desenrolladas para su inspeccion.

Luego de pasar la bobina por esta linea la misma se encuentra lista para
vender o para pasar a la linea de preparacion de bobinas. En este proceso se

tienen pérdidas tecnoldgicas por Fuera de Espesor en Punta y Cola, Desbordeo.

3.2.6 Preparacion de bobinas.

Estas instalaciones permiten preparar las bobinas laminadas en frio y templadas,
gue van a ser estafiadas o cromadas, dandoles el ancho programado y permitiendo

la inspeccion de la calidad superficial de la banda.

Luego de pasar la bobina por esta linea la misma se encuentra lista para
vender o para pasar a la linea de Recubrimiento Electrolitico. En este proceso se

tienen pérdidas tecnoldgicas por Ajuste en Punta, Desbordeo.
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3.2.7 Recubrimiento electrolitico.

Tienen como finalidad producir hojalata estafiada y hoja cromada, a través de
procesos electroquimicos, que permiten cromar o estaflar. En SIDOR se cuenta
con dos lineas de recubrimiento electrolitico, una que por disefio permite estafiar y

cromar y otra que solamente permite estafar.
Luego de pasar la bobina por esta linea la misma se encuentra lista para

vender o para pasar a la linea de Corte de Hojalata. En este proceso se tienen

pérdidas tecnoldgicas por Ajuste en Puntay Cola.

3.2.8 Corte de hojalata.

En estas lineas se corta, inspecciona, clasifica la hojalata de acuerdo a las

especificaciones deseadas por el cliente.
Luego de pasar la bobina por esta linea la misma se encuentra lista para

vender. En este proceso se tienen pérdidas tecnologicas por Ajuste en Punta.

A continuaciéon desde la figura 3.2 hasta la 3.4 se muestran los diagramas de
actividades relacionados a los proceso de cada linea de Laminacién en Frio con

cada tipo de perdida tecnoldgica que se produce durante el proceso.
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(Entrada de la Bobina a la Linea de Téndem)

(Reduccién de Espesor de la Bobina)

Exi ia de Pérdida T

g

No

Si
pp_defecto
/

/
/

(Seleccién de Datos de la Pérdida de la Bobina) /

\
\

(Almacenamineto de Datos de los Descartes} B \

|
|
|
| \
|
|
|
|

\

 pp_defectos_descartes

Bobina Lista para la Venta segin
los Requerimientos del Cliente

Bobina Lista para Pasar a la Linea de Limpieza Electrolitica)

Bobina Vendida al Cliente

Figura 3.2. Diagrama de actividades de la lineatan dem.
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(Entrada de la Bobina a la Linea de Limpieza Electrolitica)

(Eliminacién de la Pelicula o Residuos de Emulsion de Aceite de la Bobina)

Existencia de Pérdida Tecnoldgica

No

Si
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(Almacenamiento de Datos de los Descanes}—

Bobina Lista para la Venta segtin
los Requerimientos del Cliente

Bobina Lista para Pasar a la Linea de Recocido Cantinuo)

Bobina Vendida al Cliente

Figura 3.3. Diagrama de actividades de la linea lim  pieza electrolitica.
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(Entrada de la Bobina a la Linea de Recocido Contim’lo)

(Recocido para Eliminar Tensiones Internas de la Bobina)

(Darle la Dureza Requerida por la Linea)

Existencia de Pérdida Tecnolégica
No

Si
pp_defecto

7/

(Seleccién de Datos de la Pérdida de la Bohina) /
/s

Jmm————m—m—e— o2 >Ii ——————— pp_descarte
\

|
|

! \

| \
|
|

\

\
\

N pp_defectos_descartes

(Almacenamiento de Datos de los Descartes}f

Bobina Lista para la Venta segun
los Requerimientos del Cliente

Bobina Lista para Pasar a la Linea de Temple)

Figura 3.4. Diagrama de actividades de la linea rec  ocido continuo.

Los diagramas de actividades para las siguientes lineas de laminacion en frio
son muy parecidos, lo Unico que cambia es el tipo de proceso que se le hace a la

bobina; por lo tanto se pueden observar en el Anexo A de este proyecto.
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3.3 Actores principales.

Existe un conjunto de usuarios que interactian con el sistema, estos
usuarios denominados segun UML [LARMAN, 2003] actores, pueden clasificarse
segun las funciones o responsabilidades que desempefian dentro del mismo como

se pueden observar en la tabla 3.1.

Tabla 3.1. Lista actores - Funciones del sistema de  gestién de pérdidas tecnoldgicas

Actor Funcién

Usuario que visualizara y editarda las diferentes pérdidas

Operador . )
tecnoldgicas que tenga el area.

Usuario encargado de la asignacion de permisos para cada

Administrador . . .
usuario asignado al area.

Genera nuevas versiones, edita, y finaliza ediciones del sistema

Autor e o
de pérdidas tecnoldgicas.

3.4 Diagrama de caso de uso.

A continuacion se muestran los diagramas de caso de uso del sistema de
Pérdidas Tecnolbgicas donde se describe el sistema y la funcionalidad del sistema.

Ver desde la figura 3.5 hasta la 3.11.
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Sistema de gestion de pérdidas tecnoldgicas en el
area de laminacion en frio

Consultar Datos de las
Pérdidas Tecnoldgicas

Gestonar Pérdidas
Tecnologicas

Gestionar Ususario

Administrador Operador

Figura 3.5. Diagrama de casos de uso del sistema de  gestion de pérdidas

tecnologicas.
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Gestion de pérdidas tecnoldgicas.

Agregar pérdida
tecnolégica

Editar pérdida
tecnolégica
Eliminar pérdida
tecnolégica

Administrador Operador

Figura 3.6. Casos de uso de gestion de pérdidas tec  noldgicas.

Gestion de Usuario.

Agregar Usuario
Editar Usuario

Administrador

Figura 3.7. Caso de uso de gestion de usuario.

38



Disefio, Desarrollo e Implementacion de un Sistema de
Gestion de Perdidas Tecnologicas para el area de
I'T{I\'I-:it:i'll}.*.l:l

: Laminacion en Frio de la empresa SIDOR. .lnm
T LOS ANIIES

AR ETUELA

nimiento del sistema de
rdidas tecnoldgicas.

Viant

Editar el Sistema de
Pérdidas Tecnologicas

enerar Nuevas Versiones
del Sistema de Pérdidas
Tecnoldgicas

Autor

Figura 3.8. Caso de uso de mantenimiento del sistem  a de pérdidas tecnoldgicas.
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Agregar pérdida tecnologica:

\V \ Tecnoldgica No
~ /\

Datos de la Bobina
Posee Perdida

Visualizacién de los Datos de la Bobina)

— si

pp_entrada PP_Salida

(Captura de Datos de las Perdidasj

|
PP_Defecto ¥ __
PP_Descarte ¢ -~ _ B
‘16 —————— {Almacenamiento de Datos de los Perdidasj

| PP_Defectos_Descartes |< ————— E

(Aceptacién del registro de las Perdidas en la Respectiva Linea

Registro Aceptado

Figura 3.9. Diagrama de Actividades de Agregar Pérd idas Tecnoldgicas.

40




N
el
L MNIVERSIEAL
TE LOS ANNDES

Laminacion en Frio de la empresa SIDOR.

Disefio, Desarrollo e Implementacion de un Sistema de
Gestion de Perdidas Tecnologicas para el area de

WEEURLA

Editar pérdida tecnologica:

Datos de la Bobina

J

(Visualizaci()n de Datos de la Bobina)

] (Consulta de los Datos de las Perdidas que se Desea Modificar)

W (Mod

ificacion de los Datos de las Perdidas)

,,,,,,,,,,,,,

,,,,,,,,,,,,,,,,

Desea Guardar

los Datos

Si

{Almacenamiento de Datos de las Perdidas)

Registro Aceptado

Aceptacion del Registro Editado)
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4(Aceptacién del Registro Eliminado)

Reqistro Aceptado

Figura 3.11. Diagrama de actividades de eliminar pé  rdidas tecnolégicas.

3.5 Requisitos.

A continuacion y en base a los casos de uso se presentan los requisitos del
sistema:
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3.5.1 Requisitos de almacenamiento.

El Sistema de Gestiébn de Pérdidas Tecnologicas debe utilizar de un sistema de
base de datos del tipo relacional para almacenar los datos o registros necesarios,
dependiendo de la utilidad que se le vaya a dar a cada uno, ademas de seleccionar

el dispositivo para guardarlos.

Los datos que se requieren almacenar concerniente a la bobina son:

indicador de la bobina, peso, ancho, espesor, longitud.

Mientras que los datos concernientes a la pérdida tecnolégica son: peso,
longitud, tipo de pérdida, causa de la pérdida, linea donde se origino la pérdida,
ubicacion de la pérdida en la bobina, y observacion.

3.5.2 Requisitos funcionales.

Los requisitos funcionales son todas aquellas caracteristicas de funcionalidad
necesarios para garantizar el buen rendimiento de un sistema, para que asi
demuestre la versatilidad y eficiencia del mismo. El sistema debe manejar
informacion relacionada con las bobinas que produce el area de laminacion en frio,

esto deriva una serie de requisitos de seguridad que se especifican mas adelante.
» Validar usuarios: con el sistema interactuaran diversos tipos de usuarios,

internos y externos al area de Laminacidbn en Frio, cada uno con

funcionalidades distintas, por lo tanto el sistema debe ser capaz de filtrar la
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informacion necesaria para permitir a cada usuario ver solo la informacion

autorizada para él.

» Realizar solicitudes de servicio: el sistema permite que los usuarios
autorizados hagan solicitudes de servicio de manera remota (desde Intranet)

de la empresa SIDOR.

» Registrar y guardar: el sistema registra todas las pérdidas tecnolégicas que
posee la bobina que se esta produciendo y almacena en la base de datos del

sistema para su posterior manipulacion.

» Editar: el sistema consulta la perdida tecnolégica que se le va a realizar los
cambios y luego de realizados estos cambios son guardados en la base de

datos del sistema.

= Eliminar: el sistema debe eliminar las pérdidas tecnoldgicas que tiene la
bobina requeridas por el usuario y actualiza la base de datos del sistema.

3.5.3 Requisitos no funcionales.

Los requerimientos no funcionales del sistema representan aquellos aspectos del
sistema, que no cumplen una funcién especifica; pero que facilitan la interaccién
entre los actores y el sistema; se encuentran dentro de éstos también las
restricciones generales de la aplicacion, restricciones de hardware y software y los

atributos de calidad.
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Interfaz del sistema: debe cumplir con los estandares de disefio de la
empresa SIDOR (color, tamafio y cuanta informacion contiene) para facilitar
la interaccion entre el sistema y los actores en el momento de consultar,

agregar, editar y eliminar los datos, y que sea consistente.

Visualizacion de la Informacion: abarca lo relacionado a la distribucion de la

informacion segun sean los requerimientos de los clientes.

Presentar mensajes de Error: que sean de facil comprension.

Formato de archivo de bases de datos: facil de manipular, se utilizara como
sistema gestor de base de datos SyBase una potente plataforma de
administracion de datos de alto rendimiento, facil de manipular y mantener,
ademas de que puede soportar cargas de trabajo muy pesadas, con el

minimo de recursos.

3.5.4 Requisitos de consulta.

Se nombran todos los datos que forman el sistema, y como interactian el actor con

los mismos; lo cual garantizan un mejor funcionamiento de la aplicacion del sistema

de gestion de pérdidas tecnoldgicas.

Visualizacion de los usuarios del Sistema.

Visualizacion de los datos de las Pérdidas. Dentro de estas pérdidas se

encuentra Desbordeo, Fuera de Espesor, Ajuste en Punta, Ajuste en Cola.
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» Consultar indicadores de pérdidas, en el cual se realizaran la gestion de

pérdidas como lo es agregar, editar y eliminar.

3.6 Modelado de los objetos del negocio.

En el modelado de los objetos se identifican los diferentes tipos de objetos de
negocio del sistema; se definen las relaciones que ahi entre los tipos de objetos y

se elaborara el modelo de objeto de negocio utilizando UML [LARMAN, 2003].

Se identificaron los siguientes objetos negocios:

» PP_Entrada: Posee toda la informacion concerniente a la bobina que esta
entrando a la linea de laminacion en frio.

» PP_Salida: Posee toda la informacién concerniente a la bobina procesada en
la linea de laminacion en frio.

» PP _Defecto, PP_Descarte y PP_Defectos Descarte: Posee toda la
informacion concerniente a las pérdidas tecnoldgicas que posee la bobina

luego de ser procesada en la linea de laminacion en frio.
A continuacion se procede a realizar las relaciones que ahi entre los

diferentes objetos de negocio del Sistema de Gestion de Pérdidas Tecnolbgicas, ver
la figura 3.12.
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PP Defecto

PP_Entrada PP Descarte PP Salida

PP _Defectos Descartes

Figura 3.12. Diagrama de Objetos del Negocio.
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Capitulo IV.

4 Diseno del sistema.

La fase de disefio del sistema se orienta a las especificaciones de los elementos.
En esta seccién se muestra el disefio del sistema en términos de los productos
ofrecidos, estos son: el disefio de la base de datos, la arquitectura del software, y la

interfaz del usuario.

4.1 Disefo de la base de datos.

El modelo de datos contiene todos los objetos que estan involucrados en el sistema;
a partir del modelo de objetos de negocios del capitulo anterior se procede a
realizar el disefio del modelo de datos, el cual se representa a través del diagrama

de clases, en el se muestran los atributos y métodos de cada clase.

En la fase anterior se han definido los objetos del negocio y se han establecido
sus relaciones; luego se hicieron las abstracciones pertinentes a fin de encontrar
todos sus atributos y métodos, y asi obtener el modelo de datos completamente

definido.

En este proyecto se empleard el esquema de Base de datos relacional, ya que
se cuenta con el sistema se gestion de base de datos SyBase, que es una base de

datos relacional en donde todos los datos estan organizados.

48



Disefio, Desarrollo e Implementacion de un Sistema de
Gestion de Perdidas Tecnologicas para el area de

UNIVERSIDAD Laminacion en Frio de la empresa SIDOR. .lnm

DE LOS ANDES

AR ETUELA

Los pasos que se siguieron para el diseiio de la base de datos son los que
siguen [ELMASRI y NAVATHE, 2002].

» Modelado de los requerimientos de datos utilizando diagramas de clases. En

esta etapa se describen las clases del sistema y sus interrelaciones.

= Normalizacién del esquema relacional.

4.1.1 Diagrama de clases.

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, informacién acerca del tipo de atributos, navegabilidad y
dependencias..

La clase es una descripcion de un conjunto de objetos que comparten los
mismos atributos, operaciones, relaciones y semantica. Una clase implementa una o
mas interfaces [LARMAN, 2003]. Gréficamente se representa como un rectangulo
que incluye su nombre, sus atributos y sus operaciones. En esta seccion se muestra
el diagrama de clases del sistema, obtenidos en la fase construccion del sistema de

gestion de pérdidas tecnolégicas (SGT).
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Esté diagrama de clases esta compuesto por:

» PP_Entrada: el cual tiene todos los datos de la bobina que esta entrando a la
linea de produccidon, como por ejemplo peso, espesor, longitud entre otros.

» PP_Salida: tiene los datos de la bobina después de haber pasado por la linea
de produccion, lo cual sirve para hacer comparaciones entre datos de
entrada y salida.

» PP_Defectos: guarda los datos referentes a un defecto en particular; tipo de
defecto, ubicacion del defecto, causa del defecto, entre otros.

» PP_Descartes: guarda los datos referentes a un descarte, como lo es Fuera
de Espesor por punta o cola.

» PP_Defectos Descartes: guarda los datos referentes a la longitud, peso,
linea que origind el descarte, observaciones concernientes al descarte que

se esta haciendo.

Ver la figura 4.1 donde se muestra el diagrama de clases del sistema.
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PP_Entrad

+id_entrada : Integer
+nro_bobina : char
-nro_programa : char
-id_instalacion : char
-linea_programa : char
-bobi_key : char
-ind_estado : char
-peso : Integer

PP_Defect

-id_salida : Integer
-id_defecto : Integer
-id_tipo_defecto : char
-ubicacion : char
-longitud_inicio : Integer

-longitud_fin : Integer
-id_instalacion_responsable : char
-causa_defecto : char

+agregar()
+editar()
+consultar()

+eliminar()

0.* -peso_fe_punta_real: float

PP_Descarte

-id_grupo : Integer
-ancho_entrada_real : float

-peso_fe_cola_real : float

PP_Salid

+cargar datos de la bobina()
+Comparacion de Bobina Entrante y Procesada()

-peso_punta_real : float
-peso_cola_real : float
+agregar()

+editar()

+consultar()

+eliminar()

PP_Defectos_Descarte

-id_defecto_descarte : Integer
-id_grupo : Integer
-id_tipo_descarte : char
-orden_descarte : Integer
-id_defecto : char
-Bngitud : float

-peso . float

-linea_origen : char
-nro_bobina_madre : char
-id_causa : char
-ind_generacion : Integer
-observaciones : char
+agregar()

+editar()

+consultar()

+eliminar()

-id_salida : Integer
-id_grupo : Integer
-nro_bobina : char
-ancho : float

-peso : float

-espesor ; float
-ind_estado : Integer
-diametro_interno : float
-diametro_externo . float
-longitud : float

-observaciones : char

+datos de la bobina procesada()
+Comparacion de Bobina Entrante y Procesada()

Figura 4.1. Diagrama de Clases del SGT.
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4.1.2 Modelo relacional.

Debido a que no se cuenta con un sistema que posea un Manejador de Base de

Datos 0x0 se procede a transformar el sistema 0x0 al modelo relacional.

Una vez obtenidas el diagrama final de clases del sistema, se hara las
transformaciones necesarias para llevarla al modelo relacional [ELMASRI vy
NAVATHE, 2002].

Cada clase se transforma a una tabla, cada asociacion puede o no
transformarse en una tabla dependiendo a la multiplicidad de cada una de estas;
esto es:

= Asociacibn muchos a muchos: una asociacion muchos a muchos, se
transforma en una tabla.

» Transformacion de una asociacién primaria cero 0 uno a muchos: para este
caso se puede proceder en alguna de las siguientes dos direcciones:

» Crear una tabla distinta para la asociacion.

* Introducir una clave foranea en la tabla de la clase cuya multiplicidad es
mucho.

* Herencia, las relaciones de herencia entre las clases del dominio del
negocio se definen explicitamente entre las clases ya identificadas en el
Diagrama de Clases.

= Conversion de las generalizaciones a tablas: se crea una tabla por cada
clase en el modelo, conservando la identidad del objeto padre a través de la

generalizacion
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A continuacion en la tabla 4.1 se muestra las relaciones obtenidas al

transformar el diagrama de clases, al esquema relacional definido anteriormente.

Tabla 4.1. Modelado relacional del SGT

PP_Entrada: (id_entrada nro_bobina, nro_programa, id_instalacion, lineagmma

bobi_key, ind_estado, peso)

PP_Salida: (d_salida id_grupo, nro_bobina, ancho, peso, espesor, stdde

diametro_interno, diametro_externo, longitud, obaeiones)

PP_Defectos: (id_salida id_defecto id_tipo_defecto, ubicacion, longitud_inicjo,

longitud_fin, id_instalacion_responsable, causaede)

PP_Descartes:(id_grupq ancho_entrada_real, peso_fe_punta_real, pesmlde real

peso_punta_real, peso_cola_real)

PP_Defectos_Descartes: (id_defecto_descarte id_grupo, id_tipo_descarte,

orden_descarte, id_defecto, longitud, peso, linegen, nro_bobina_madre, id_causa,

ind_generacion, observaciones)

PP_Grupos (id_grupo, dif_peso, ind_estado)

4.1.3 Normalizacion.

La normalizacién de los datos puede considerarse como un proceso durante
el cual los esquemas de la relacion insatisfactorios se descomponen repartiendo
sus atributos entre esquemas de la relacion mas pequefios que poseen propiedades
deseables. Las formas normales proveen: Un marco formal para analizar los
esquemas de relacién con bases en sus claves y las dependencias funcionales

entre sus atributos, y una serie de pruebas que pueden efectuarse sobre esquemas
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de relaciones individuales de modo que la base de datos relacional pueda
normalizarse hasta el grado deseado [ELMASRI y NAVATHE, 2002].

Ahora presentaremos las tres primeras formas normales, estas se utilizan

porque mejoran el modelo relacional, organizandolos en otras para el

funcionamiento optimo del sistema.

4.1.3.1Primera forma normal (1FN).

Una relacion esta en 1FN si y solo si todo atributo contiene un valor atémico.

A continuacion de mostrara un ejemplo de 1FN, en el cual todos los atributos

son atémicos.

PP_Entrada: (id_entrada nro_bobina, nro_programa, id_instalacion, lineagmma
bobi_key, ind_estado, peso, observaciones)

4.1.3.2Segunda forma normal (2FN).

Una relacion se encuentra en 2FN si y solo si, la relacién esta en 1 FN; es decir,
todos los atributos son atdmicos y ademas que todo atributo que no pertenece a

una clave no puede depender de una parte de esa clave.
Se puede decir que la tabla PP_Entrada esta en la formas 1FN, mientras que

en la forma 2FN no se encuentra; esto debido a que las observaciones de la bobina

se agregan al salir la bobina de produccidon y no esta relacionada con el codigo de
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entrada de la bobina (id_entrada), lo que quiere decir que se debe utilizar las

observaciones en una tabla donde se encuentren los datos de la bobina al salir de

produccion como lo es la tabla PP_Salida.

PP_Salida: (d_salida id_grupo, nro_bobina, ancho, peso, espesor, stdde

diametro_interno, diametro_externo, longitud, obgeiones)

4.1.3.3Tercera forma normal (3FN).

Una relacion esta en 3FN si y solo si:

= Larelacion esta en 2FN.
= Todo atributo que no pertenece a la clave no depende de un atributo que no

es clave.

Siguiendo con el mismo ejemplo se puede decir que la tabla PP_Entrada
luego de cumplir con la forma 2FN; todos sus atributos dependen solamente de la

clave primaria de la tabla. Por lo tanto, la tabla cumple con la tercera forma normal.

PP_Entrada: (id_entradanro_bobina, nro_programa, id_instalacion, lineagmma

bobi_key, ind_estado, peso)

De igual forma se realizo el mismo estudio a las otras tablas que conforman
el sistema de gestion de pérdidas tecnoldgicas hasta obtener el esquema relacional

normalizado, tal como se observa en la tabla 4.2.
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Tabla 4.2. Esquema relacional normalizado.

PP_Entrada: (id_entrada nro_bobina, nro_programa, id_instalacion, lineagmma

bobi_key, ind_estado, peso)

PP_Salida: (d_salida id_grupo, nro_bobina, ancho, peso, espesor, stdde

diametro_interno, diametro_externo, longitud, obaeiones)

PP_Relacion_Entrada_Salidaiid_entrada, id_salida)

PP_Defectos: (id_salida id_defecto id_tipo_defecto, ubicacion, longitud_inic

longitud_fin, id_instalacion_responsable, causaecie)

PP_Descartes(id_grupq ancho_entrada_real, peso_fe_punta_real, pesmolde real

peso_punta_real, peso_cola_real)

PP_Grupos (id_grupo, dif_peso, ind_estado)

PP_Defectos_Descartes: (id_defecto_descarte id_grupo, id_tipo_descart]

orden_descarte, id_defecto, longitud, peso, linegen, nro_bobina_madre, id_cau

ind_generacion, observaciones)

PP_Programas_lineas_Bobinas: (nro_programa id_instalacion, linea_progran

o,

€,

Sa,

a,

boby key, nro_bobina, id_instalacion_destino, altenrollado, ancho_entrada,

espesor_entrada, longitud_entrada, peso_entragaetto_interno, diametro_extermno,

id_grupo, ind_estado, st_punta, st_cola, st_fuesm@esor punta_lineq,

st_fuera_espesor_cola_linea, st_desbordeo_linea, espsor _cbz_gruesa_pur

st_espesor_cbhz_gruesa_colal, st_espesor_chz_grolesy

nta,
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4.2 Diagramas de secuencias.

Con el diagrama de secuencia se muestra las interacciones de un usuario con el

sistema; donde las interacciones son cadena de mensajes enviados entre los

objetos en respuesta a un evento generado por el usuario sobre la aplicacion. Los

diagramas de secuencias de las figuras 4.2, 4.3 y 4.4 mostrados a continuacién son

los mas importantes del SGT como agregar, editar y eliminar un descarte de una

bobina.

PP_Entrada

i
|
|
Administrador / Operador !
|
|

Buscar Datos Bobina

»
Mostrar Datos Bobina Entrada

Buscar Datos Bo‘bina Producida

PP_Salida

PP_Defectos

PP_Descartes

PP_Defectos_Descartes

Comparacion Peso Entrada - Salida

Asignacion de Datos del Defecto

Figura 4.2. Diagrama de Secuencia de Agregar una Bearte.

»
Asignacion de Datos del Descarte

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
—

Asignacion de Datos del Defecto_Descate
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PP_Defectos PP_Descartes PP_Defectos_Descartes

T
I
I
I
Administrador / Operador }
I
I
.

T
I
I
I
I
I
I
I
I
Buscar Datos del Descarte }
L

T
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
Buscar Datos del Defecto }
.

Buscar Datos del Defecto_Descarte

Mostrar Datos del Defecto a Editar

Hacer las Modificaciones y Guardér

Guardar los Datos

-4

Guardar los Datos

Figura 4.3. Diagrama de Secuencia de Editar un Deste.

PP_Defectos PP_Descartes PP_Defectos_Descartes

|

|

1

Administrador / Operador }

|

|
o

|

|

|

|

|

|

|

}
Buscar Datos del Descarte }
i

T
|
|
|
|
|
|
|
|
|
l
|
Buscar Datos del Defecto |
L

Buscar Datos del Defecto_Descarte

Mostrar Datos del Defecto a Editar
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Figura 4.4. Diagrama de Secuencia de Eliminar un Bearte.
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4.3 Disefo de la interfaz.

La interfaz corresponde al disefio visual y estético con el que el usuario del sistema
interactia. Ya que el sistema esta disefiado para que sea utilizado y manipulado
por personas de diferentes areas profesionales y con conocimientos generales de
computacioén, la interfaz debe ser presentada de manera clara, consistente y en un
lenguaje escrito y visual comun para no permitir confusiones en los usuarios por el
contrario brindar seguridad y comodidad al usuario a la hora de que él interactie
con el sistema [MONTILVA, 2004].

Esta interfaz esta constituida por un grupo de ventanas, que contienen
diversos elementos que permite y favorecen la facil manipulacion y operacion del
sistema, entre estos elementos se destacan, cajas de texto, cajas de seleccion,

botones de accion y tablas de datos.

4.4 Disefio de la interfaz de usuario para el sistem a SGT.

Como se dijo en el capitulo anterior, la interfaz debe regirse por los estandar de la
empresa, en base a ello la interfaz se organiz6 de la siguiente forma y se puede

observar en la figura 4.5:

« Area de datos: muestra la descripcion de la bobina que entro al proceso y los
datos luego de salir del proceso.

* Formulario de datos: muestra el formulario correspondiente tanto a la pantalla
principal como la desplegada, el mismo puede contener diferentes tipos de

objetos cajas de texto, cajas de seleccidn, botones de accidn, etc. para lograr
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la interaccién entre el usuario y el sistema; asi como los datos almacenados
en la base de datos.

» Botones de accion: identifica los diferentes botones de accion que permiten
manipular los datos mostrados en la seccion del formulario de datos. Puede
realizar acciones tales como cargar los datos de la base de datos, guardar
informacion en la base de datos, borrar informacion en la base de datos,

entre otros. También estan los botones que permite regresar a un sitio

determinado del sistema, son utilizados para navegar dentro de la aplicacion.

Identificacion l:!E| Sistema

Area de Datos ‘

Babkina de Entrada Boabkina en Produccian

Eobina

Formulario de Datos

Botones de Accion |

agregar | _ Editar | _ Eliminar |

Figura 4.5. Diagrama de Disefio General a usar en 8GT.
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4.5 Arquitectura del sistema.

El sistema de pérdidas tecnologicas se restringe al almacenamiento y consulta de
sus datos, por ello la arquitectura del software es bastante sencilla; en la figura 4.6
presenta el diagrama modular del SGT en el que se especifica el comportamiento o
funcionalidad que el usuario espera obtener del sistema.

PROGRAMA
PRINCIPAL SGT

141 1.2 1.3 14

AGREGAR EMTAR CONSULTAR ELIMINAR:
DESCARTE DESCARTE DESCARTE DESCARTE

Figura 4.6. Diagrama Modular del SGT.

La funcionalidad de cada uno de los mdédulos se deduce de los
requisitos del sistema, en €l cada clase se encarga de acceder a sus objetos; los
comportamientos especificos se implementan dentro de su clase correspondiente

siguiendo el diagrama de clases de la figura 4.1.

4.6 Disefio de componentes.

Un componente es un grupo de objetos o componentes mas pequefios que
interaccionan entre ellos y se combinan para dar un servicio. Un componente es

similar a una caja negra, en la cual los servicios del componente se especifican por
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su interfaz o interfaces, sin ofrecer conocimiento del disefio e implementacion
internas del componente [LARMAN, 2003].

Debido a la poca complejidad del sistema y a la interacciéon tan fuerte que
existe entre sus clases es dificil definir un modelo basado en componentes, por ello

solo se procedio al disefio de clases.
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Capitulo V

5 Implementacion y pruebas.

Este capitulo corresponde a la fase de construccion del sistema de este proyecto.
Se presenta la implementaciéon del sistema, esta debera contar la calidad adecuada
para su aplicacion y cumplir con todos los requisitos establecidos previamente.
También se presenta el diagrama de despliegue del sistema y el resultado de
algunas pruebas del mismo, para ello se refind la arquitectura del sistema a medida

gue se construia.

5.1 Fase de construccion

Para esta fase, disefio de la interfaz de usuario del sistema se refina, obteniéndose
el disefio definitivo de la interfaz de usuario del SGT. La mayoria de los requisitos
del sistema han sido completados en la fase anterior y se hace un mayor esfuerzo

en el trabajo de la implementacion del sistema.

5.1.1 Construccion de la Interfaz de usuario del si  stema.

En esta seccion se muestra la evolucion del disefio de las ventanas principales del
SGT. Para esta construccion se utilizo el sistema operativo QNX el cual utilizaba

lenguaje C y la aplicacion grafica Photon Application Builder.
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Ventana Principal del SGT.

En ella se puede observar todo los datos relacionados con la bobina que esta
entrando al proceso y durante el proceso; luego esta formado por un formulario de
datos el cual van a ser llenados por el usuario con los datos del descarte por
desbordeo y fuera de espesor; después se van a encontrar una serie de botones
con el cual se van a desplegar las pantallas de Agregar, Editar y Eliminar un

descarte en particular, ver figura 5.1.

Justificacidn de Caida Tecnoldgica

Carga Producci o

Eobina

1552315 G i | B435114 4960 KG
= B435115 4960 KG

—— Chatarra

Humerao

Decshordeo

- = Real Estandar Deswiacian
Ancho T
= sz ®oche[ G [290.00 kg | 1200 ko [N s
—B Fuera de Espesor E=tandarc Deswizcidn
ase 3 - .
Tandem 0.00 ko R 9 | kg | 1000 Jegr | -1.00. | kg
Estandar Deswriacion

Ease
Terdem 000 Joo Cola 12.00 kg G.00 kg _ ko

Carga Selecciomada:

Zola 321 - YAaRIACIOMN DE ARNCHO IR & 7584

Descarte por TUbicaciom: Sgredar I Editar I Eliminar I

Preparaci o .00 g Descarte Total 10470.00 kg
Punnta D.00  Jeg Total Justificado FeZI .00 kg
Cuerpo 0. 00 log Sin Justificar 2847 .00 kg
Cola FeO2.00 lg

[%% Aceptar Salir
Borde 2. 00 kg T

Figura 5.1. Pantalla Principal del SGT.

64



Disefio, Desarrollo e Implementacion de un Sistema de
Gestion de Perdidas Tecnologicas para el area de

UNIVERSIDAD Laminacion en Frio de la empresa SIDOR. -Im

THE LOE ANIDES
i

A YW EEIEL L

Ventanas de captura de datos.

Estan disefiadas para capturar el ingreso de nuevos datos a la base de
datos. En la figura 5.2 se muestra la ventana para la captura de datos de Agregar
un nuevo descarte. En el se puede observar que el botén de guardar descarte esta
desactivado debido a que lo que se esta realizando es agregar y el boton que debe
estar activado para dicha operacion es el de aceptar, mientras que el boton de

guardar es para editar un descarte.

v {=]
Bobina Madre: Minguna
Ubicacion |- =] Linea Origen |- =]
Defecto |- E =]
cansa |- B =

Observaciones

+ Agregar | Guardar | j Salir

Figura 5.2. Agregar los Datos del Nuevo Descarte.

Luego se procede a llenar con los datos del nuevo descarte, en él la captura
de los datos debe realizarse completamente, 6sea, se deben llenar todos los
campos descritos con las especificaciones del descarte para que no salga un error,
como se puede observar en la figura 5.3 donde especificamente no se introdujo la

causa del defecto del descarte.
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Bobina Madre: Minguna

Ubicacion |Prepara-:i|:|n = Linea Origen TR 2 ©|

Nefectn 261 [261 - RaTaS |

Debe selesccicnar un acodige de causa walido.

+ Agregar | Guardar | 3‘ Salir

Figura 5.3. Error al Introducir los Datos del Descate.

Una vez introducidos todos los datos del descarte se procede a pulsar el

botdn de agregar, el cual guarda todo los datos del descarte en la base de datos del
SGT, ver figura 5.4.

Bohina Madre: Minguna
Uhicacion |Pr6para-:i-:un ﬂ Linea Ongen |[IRE 2 ﬂ
Defecto |070 |070 - ENHEBRADO =]
Cansa |[:135 |l3135 - Tecnolégico minimo il

Descarte 790,25 mts 145.76 espiras 1500 kg

Ohservaciones

Ohservacion|

+ Agregar | Guardar | g Salir

Figura 5.4. Captura de los Datos del Descarte.
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Después de que el descarte fue guardado en la base de datos se cierra la
pantalla de captura de datos y vuelve a la pantalla principal donde se observa que el
descarte fue agregado, como se ve en la seccion de carga seleccionada, en este
caso particular se agreg6 un descarte por Preparacion y se le sumo al otro descarte
que ya tenia la bobina (por ajuste en cola).

Justificacion de Caida Tecnoldgica

Carga Produccion
Bobina Peso Eobina
1552315 15430 KG B433114 4360 KG J

B435115 4960 KG

——— Chatarra

Humerao Defecto

Deshordeo
Ancho Zncho

Real Estandar Desviacion
e 332 ooy 314 [ 298.00 kg | 1200 kg |EEEIN ko

— Fuera de Espesor Estandar Desviacidn

Base
Tandem 0.00 kg Punta 9 kg | 1000 kg | -1.00 | kg
Estandar Deswviacion

Bate 000 kg tola [ 1200 kgl 600 kg  [NEOE kg

Carga Seleccionada:

Ubicacion Causa Defecto Inst. Resp. Peso (Kg)
Preparacion 070 - ENHEBRADO IR & 1500
Cola 321 - WARIACION DE ANCHO IR 2 Fas4

T
Preparacion | 1500.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 9.00 Ky Total Justificado | 9123.00 kg

Cuerpo 0.00 kg Sin Justificar 1347.00 kg
Cola 7602.00 kg

Aceptar i Salir
Borde 12.00 kg I/ g | - |

Figura 5.5. Actualizacién Luego de Realizar un Desate.
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Para tener informacion mas detallada del SGT, la podemos localizar en el

manual de usuario que se encuentra en el Anexo C de este proyecto.

5.1.2 Hardware y Software.

Durante el desarrollo y implementacion del sistema SGT se utilizaron las siguientes

herramientas, la cual contribuyeron a la culminacion exitosa de este proyecto.

Sistema Operativo QNX.
Servidor SyBase SQL Anywhere (dbeng50).
Sistema de manejador de base de datos SyBase SQL Anywhere.

Conexion de red local (Intranet).

O O O o o

Aplicacion grafica Photon Application Builder.

5.1.3 Diagrama de despliegue.

En el diagrama de muestra la distribucion de los recursos fisicos de equipo
hardware y el software que reside en él, permitiendo visualizar en qué equipo se
ejecuta algun software. Para apreciar de mejor manera cuales son los requisitos
para poder interactuar con el sistema desde distintos equipos (clientes) se muestra

el diagrama de despliegue en la figura 5.6 para el SGT.
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Senidor o Certe

T
|
|
|
|
1
|
1
|
|
|
|
|
|
|
1
|
|
|
|
|
A4

0 SsemaQuerativo
x 0 SstemaCperativo QNX
Beataledd SGT —0 Conexiénde Red Locdl ) i
Beotae SGTdH Qiete  —0  Conexiénde Red Local

0 Alicacion Grefica Photon Appication Builcer

£ 0 Adicadion Grefica Photon Application Bilder
Merejactr de Bose de Detos S/Base SOL Anynhere

Figura 5.6. Diagrama de Despliegue del SGT.

Los requisitos de los clientes referidos a las estaciones de trabajo que se
conectan de manera remota con el servidor, son las siguientes:
= Sistema Operativo QNX.

= Conexion de red interna (Intranet).

= Aplicacién grafica Photon Application Builder.

5.1.4 Comunicacion en red.

El sistema esta disefiado para funcionar mediante una comunicacién en red, la cual

consiste basicamente en la configuracion de una red interna dentro de la
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organizacion (Intranet) para los usuarios de la aplicacion, esto brindara sin lugar a
duda un mejor desempefio en el tiempo de respuesta del servidor. En la figura 5.7

se muestra el diagrama del sistema de red en plataforma cliente-servidor.

Equipo

Servidor

Red Interna
(Intranet)

|

|

Equipo Cliente Equipo Cliente Equipo Cliente

Figura 5.7. Diagrama del Sistema de Red en Platafora Cliente — Servidor.

5.1.5 Comunicacion Base de Datos.

En la figura 5.8 se muestra la aplicacién de usuario con la interfaz de conexion a la
base de datos empleada: ODBC o SQL Embebido. La aplicacion de usuario no
manipula directamente el archivo de base de datos y el log de transacciones, estos
archivos son solo manipulados por el servidor de base de datos (dbeng50). La

comunicacion entre la aplicacion cliente y el servidor es mensajeria QNX o TCP/IP.
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La aplicacion de usuario que se conecta a la base de datos no requiere de una

aplicacion adicional para la conexion a la base de datos, ya que esta forma parte de
la misma aplicacién al ser compilada y enlazada con las librerias correspondientes

segun el tipo de interfaz de conexidon de base de datos, ver figura 5.8.

Aplicacion de Usuario Lado Cliente

(Cliente)
|

Interfacede Conexion
(ODBC/SQL Embebido)

Red (Mensajeria QNX y TCP/IP)

Lado Servidor

ServidorSybase SQL
Anywhere (dbeng50)

Base de Datos

Figura 5.8. Diagrama de Conexion de Base de Datos.

5.2 Prueba del sistema.

En esta seccion se especifican las pruebas que se le realizan al sistema, entre las
gue se encuentran las pruebas de caja negra y las pruebas de caja; estas pruebas
son llevadas a cabo, una vez construida o desarrollada cada clase/componente con

el fin de asegurar el mejor funcionamiento de todos los modulos.
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5.2.1 Pruebas de caja negra.

Es una prueba funcional que determina si el objeto cumple con las funciones
asignadas. Estas pruebas son usadas sobre objetos que reciben entradas sin
transformar (como por ejemplo los objetos correspondientes usuarios del SGT,
datos de las pérdidas, entre otros), es decir, se aplican a los objetos donde las
entradas son introducidas por el usuario. El propdsito fundamental tiene que ver

con la validacion de las entradas y verificacion de las opciones de salida.

Para la realizacion de las pruebas de caja negra, se utiliza el médulo de
agregar un descarte por fuera de espesor, una de las parametros utilizadas es el de
colocar el peso del descarte el cual es introducido por el usuario (Peso), y el
conjunto de valores de esté para que el sistema funcione de forma correcta es {0,
1, 2,.....,0} donde o es el maximo valor almacenamiento interno; la respuesta del
sistema se observa en el parametro de salida Desviaciébn con un conjunto de
valores entre {0, 1, 2,.....,c }. Mientras si el usuario introduce una cantidad menor a
cero{-o ..... , -2,-1}, el parametro de salida Desviacion debe generar un error el cual

indica que se debe utilizar un valor mayor o igual a cero.

En la figura 5.9 se muestra la interfaz grafica del sistema cuando ya se ha
realizado un descarte por fuera de espesor, esté se puede observa por medio del
combo PUNTA o COLA los cuales son los parametros de entrada; y el combo de
DESVIACION y se observa el valor que corresponde a la desviacion que tiene el
descarte. Ademas, si la desviacion tiene color verde, esté indica que se realizo
dicho descarte; mientras si estuviera el color rojo indica que no se a realizado el

descarte, y si esta en color blanco indica que no tiene descarte.
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Justificacidon de Caida Tecnoldgica

Carga

Eobina
B435114
B435115 4960 KG

——— Chatarra

Humero

Einchc‘]:)QSIZlC'l:'ﬂe(:' e Real Estandarc Deswviacidn

moho (T oo ocho [T g1y [ 298.00 kg | 1200 kg  [DESEENE o
—BaFSlelera de Espesor E=tandac Deswiacidn
Ta_r'u:lemlW kg Funta £S E VBt g“ e
S Estandac Deswiacidn
Bl 000 kg Cola BO0 kg [ 800 kg |

-2.00 kg

GCarga Seleccionada:

Causza Defecto

FPreparacion Z61 - RAaYAS

IR 2 2000
Funta 125 - EXCESO DE FUERA DE ESPESOR IR 2 15
Cuerpo 321 - WaRIACION DE AaMNCHO IR 2 75394
Descarte por Ubicacidm: Agregar I Editar I Eliminar I
Preparacion 2000 . 00 Descarte Total 1047000 Jg

Punta [ 25.00
Cuerpo ’m
Gola ,ﬁ
Borde ,ﬂ

Total Justificado 9637 .00 kg

Sin Justificar 833.00 kg

|/ Aceptar | i‘ salir |

FEEZE

Figura 5.9. Muestra si tiene un descarte por fuera  de espesor.

5.2.2 Pruebas de caja blanca.

Estas pruebas permiten determinar la estructura interna de los objetos, para
determinar que el funcionamiento interno se realice adecuadamente. Para la

realizacion de estas pruebas lo primero es elegir el tipo de cobertura, por ejemplo:

Cobertura de sentencias.

Cobertura de decision.
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Cobertura de condicion.
Cobertura de decision/condicion

Cobertura de condicion multiple completa.

Estas pruebas se hacen principalmente en los médulos para las

actualizaciones de los datos de por ejemplo, un descarte.

Para la realizacibn de pruebas de caja blanca se utiliza el parametro
Ubicacion, donde esté indica la ubicacién del descarte en la bobina que se esta
procesando, los valores que recibe esté parametro con las distintas ubicaciones de
los descartes son {Preparacién, Punta, Cuerpo, Cola} con ellos el sistema se
desarrolla sin ningun problema. Si se introducen otro valor que no corresponda con
los codigos antes mencionados ocurre un error, para ello se realiza la validacion del
parametro Linea Origen realizando una lista de opciones con cada uno de estos

codigos para el mejor funcionamiento del sistema.

En la figura 5.10 se observa el formulario para la actualizacion de los datos
de un descarte. Donde se utiliza agregar la Ubicacion el cual tiene la lista de

opciones con el cadigo de las ubicaciones donde puede ocurrir el descarte.
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Bobina Madre: Minguna

Ubicacion |- [+ Linea Origen |- =
‘Preparacion
Defect f e
efecto —— J
Cansa Cuerpo ﬂ
Cola .
Descarte - 0 esplras 0 kg

Observaciones

+ﬁQVEHﬂI‘ | Guardar | jsmir |

Figura 5.10. Descarte por Ubicacion.

El resultado de esta prueba es que la operacién se ha realizado con éxito y
se han actualizado los datos especificados, como se puede observar en la figura
5.11.

Bobina kMMadre: Minguna

Ubicacion |Prepara-:iu:-n = Linea Origen |IR 2 5|
Defecto |070 (070 - ENHEERADO |
Cansa |3135 |E2135 - Tecnolégico minima il

Descarte 790.25 mts 145.76 espiras 1500 kg

Ohservaciones

Chservacion|

+ Agregar | Guardar: | i Salir

Figura 5.11. Formulario de Datos de un Descarte.
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5.2.3 Pruebas de integracion.

Este tipo de pruebas involucran a un nimero de médulos y terminan probando el
sistema como conjunto. Se trata pues de identificar todos los posibles esquemas de
llamadas entre moédulos y ejercitarlos para lograr una buena cobertura de

segmentos o de ramas.

Estas pruebas se realizan con los médulos de agregar un descarte, donde
tienen relacion los médulos PP_Descartes, PP_Defectos, PP_Defectos Descartes;
a la hora de agregar un descarte estos tres tipos de médulos van a depender el uno
del otro para agregar un descarte satisfactoriamente. En las siguientes figuras se

muestran el procedimiento de agregar un descarte.

Las pruebas que se realizan el cual involucra los modulos mencionados
anteriormente, se utilizan los parametros Ubicacion, Linea Origen, Defectos,
Causas. Los valores que debe tener cada uno de estos pardmetros se validan con
una lista de opciones donde describen todas las Ubicaciones, Linea Origen,
Defectos, Causas y Peso que se deben introducir en la aplicacibn como por ejemplo
Ubicacion {Preparacion, Punta, Cuerpo, Cola}, Linea Origen {IR1, IR2, LI1, LI2, TA,
TM, RCC1, IC, PB, EC, CH}, Defectos {Enhebrado, Bordes Golpeados, Rayas,
Variacion de Ancho, etc.} y Causas {esté es dependiendo del defecto (Tecnoldgico
minimo) }, porque si se introducian otros valores de parametros se producia un error

en el sistema.

En las figuras 5.12, 5.13, y 5.14 se muestra la interfaz de las pruebas de

integracion que se realizan a los médulos de PP_Descartes, PP_Defectos,
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PP_Defectos_Descartes; donde se muestra el funcionamiento correcto de la

aplicacion.

Bohbina Madre: Minguna

: ]

Ubicacion Linea Orgen |- ﬂ

‘Preparacion

Defecto 5

Punta —J

Cansa Cuerpo :EJ
Cola _

Descarte - 0 espiras 0 kg

Observaciones

Guardar |

+ Agregar | i Salir

Figura 5.12. Ubicacién de un Descarte.

Bobina Madre: Minguna

Ubicacion |Preparan:iu:|n = Linea Origen |IE 2 ﬂ

Defecto |

Cansa
EORDES GOLPEADOS OPERAC

Descarte 0|206 - PLIEGUES LONGITUD. (TOTAL)
211 - PLIEGUES TRANSVERSALES

Obhservaciones 261 - RATAS
‘ 321 - ¥ARIACION DE A&NCHO

EHHEERADO

361 - TELESCOPICIDAD RECUPERAELE

+ Agregar | i Salir

Guardar |

Figura 5.13. Defectos de la Bobina.
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% G
Bobina Madre: HMinguna
Ubicacion [Preparacion |t Linea Origen |IE 2 %
Defecto |070 |070 - ENHEERADD =]
Cansa |
Descarte mAmEne

Ohservaciones

+.P|.gregar | Guardar: | ismir |

Figura 5.14. Causas del Descarte de una Bobina.

5.24 Pruebas de aceptacion.

Estas pruebas las realiza el cliente. Son basicamente pruebas funcionales, sobre el
sistema completo, y buscan una cobertura de la especificacion de requisitos y del
manual del usuario. Se puede decir que después de que el desarrollador culmina el
sistema quedan una series de errores que solo aparecen cuando el cliente

comienza a utilizarlo.

Debido al desarrollo del sistema las pruebas de integracion tienen mucha
concordancia con las pruebas de aceptacion. Se le realizan la pruebas de
aceptacion por medio del usuario, esté utiliza el modulo de introducir una cantidad
numeérica al descarte, bien sea en peso, metros, espiras o rollito estos parametros
deben tener el siguiente conjunto de valores {0, 1, 2, 3, .... , © } donde « es el
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maximo valor almacenamiento interno; en principio la cantidad numérica no se
valido si se introducia un niumero menor a cero, por lo que geberaba un error el cual
fue descubierto por el usuario del sistema. Por lo que se procede a validar dichos
parametro para al funcimanientyo exitoso de este sistema; en la figura 5.15 se

muestra la pantalla en el cual se introducen la cantidad numérica del descarte.

| Bo.oo kKg | 0.03 Espiras

| 0.14 wts | Mif Rollito {mt}d

Aceptar | g Salir |

Figura 5.15. Cambio de Unidades del Descarte.
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Capitulo VI

Conclusiones.

El Sistema de Gestidn de Pérdidas Tecnoldgicas (SGT) para el area de Laminacion
en Frio, es un sistema que permite llevar un control sobre las pérdidas que ocurren
sobre las bobinas que se procesan en las diferentes lineas de la laminacién en frio;
de manera que se puedan realizar estadisticas de dichas pérdidas con el fin de
disminuir las mismas y asi garantizar mayor produccion en el area de Laminacion en

Frio.

La utilizacién del modelo del proceso Watch en el desarrollo del sistema de
gestion permite disponer de fases y evaluaciones que aportan los puntos de apoyo
claves en los cuales los usuarios pueden generar ideas e interactuar con el sistema.
Esto permite que la arquitectura, disefio y desarrollo del sistema se realice de

manera que se prevean y corrijan situaciones de riesgo.

Durante el desarrollo del sistema de gestion de pérdidas hubo interaccion
directa con el cliente, el cual permitié que tuvieran conociendo del progreso del
sistema y a la vez aportaran ideas al mismo, con el fin de que estuvieran satisfechos

con los resultados obtenidos de la aplicacion.

Teniendo en cuenta los estandares de la empresa, se realiz6 un sistema que
se pueda entender por otros desarrolladores; para poder realizar el mantenimiento
necesario de la aplicacion, y si es necesario hacer mejoras dependiendo de las

exigencias del cliente.
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Recomendaciones.

El proceso de reporte de pérdidas es un proceso bastante amplio; por lo que
en el desarrollo de este proyecto se tomaron en cuenta los aspectos basicos
para reporte de pérdidas. Sin embargo, existen otros factores de las pérdidas
gue no se tomaron en cuenta para la realizaciéon de este proyecto y el cual
merecen ser tomados en cuenta; por ejemplo, el nombre del responsable de
las pérdidas y el registro de cuantas pérdidas tiene durante el periodo de
trabajo en la empresa; de tal manera que se lleve un registro mas detallado

de estas pérdidas.

Utilizar metodologia WATCH para el analisis de la aplicacién empresarial.
Debido a que esta conformado por tres modelos (Modelo del Producto, del
Proceso y del Desarrollo) abarca de manera completa y Optima la realizacion

del proyecto empresarial.
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Anexo A: Diagrama de Actividades de la
Cadena de Valor.
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®

(Entrada de la Bobina a la Linea de Temple)

(Restablecer el Espesor y Dureza de la Bobina que Pierde Durante el Proceso de Recocidn)

l

((ntormizartas car

Metalurgicas de la Bobina)

(Acabado Superificial de la Bobina)

Exi ia de Pérdida T 16gi

No

Si

defecto
Low_deteco

(Seleccién de Datos de la Pérdida de la Bobina) 4

,,,,,,,,,,,,,,,,,, >I —-—-—-—-—---> pp_descarte
\

(Almacenamientu de Datos de los Descartes}f \

\

3 pp_defectos_descartes

Bobina Lista para la Venta segun
los Requerimientos del Cliente

Bobina Lista para Pasar a la Linea de Inspeccion y Corte)

Bobina Vendida al Cliente

Figura 1. Diagrama de actividades de la linea templ e..
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WEEURLA

[Entrada de la Bobina a la Linea de Inspeccion y cma

Gorte de las Laminas D lo a las Dil i licitadas por el Cliente)

&/No

[Seleccién de Datos de la Pérdida de la Bobina Y -

Existencia de Pérdida Tecnoldgica

Si

= pp_defecto

Q\Iacenamiento de Datos de los Descartesj» - PP_defectos_descartes

Bobina Lista para la Venta segin
los Requerimientos del Cliente

Bobina Vendida al Cliente

Figura 2. Diagrama de actividades de la linea inspe  ccion y corte.
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(Entrada de la Bobina a la Linea de Preparacion de Bobinas)

|

(Preparar las Bobina Laminadas en Frio y T )

)

(Darle el AnchoF yF iti la 6n de la Calidad Superficial)

Existencia de Pérdida Tecnolégica
No

Si
pp_defecto
/

7/

(Seleccién de Datos de la Pérdida de la Bobina) 4

|
|

! \

| \
|
|
|

\
\
\

\
pp_defectos_descartes

(Almacenamien(o de Datos de los Descartes}f

Bobina Lista para la Venta segun
los Requerimientos del Cliente

Bobina Lista para Pasar a la Linea de Recubrimiento Electrolitico)

Bobina Vendida al Cliente

Figura 3. Diagrama de actividades de la linea prepa  racion de bobinas.
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(Entrada de la Bobina a la Linea de Recubrimiento Electrolitico)

(Electroquimicos que Permiten Cromar o Estaiiar la Bobina)

SNO

(Seleccién de Datos de la Pérdida de la Bobina) /
/

Exi ia de Pérdida T

Si

pp_defecto
/

7/

e }[ ———————— pp_descarte
\

|
|

! \

! \
|
l

\

(Almacenamiento de Datos de los Descartes)» - N

\

\
~ pp_defectos_descartes

Bobina Lista para la Venta segtn
los Requerimientos del Cliente

Bobina Lista para Pasar a la Linea de Corte de Hojalata)

Bobina Vendida al Cliente

Figura 4 Diagrama de actividades de la linea recubr  imiento electrolitico.
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(Entrada de la Bobina a la Linea de Corte de Hojalata)

(Cortar la Hojata de Acuerdo a las Especificaciones Deseadas por el Cliente)

(Inspeccionar y Clasificar la Hojata de Acuerdo a las Especificaciones Deseadas por el Cliente)

Existencia de Pérdida Tecnolégica

No
efecto
/
7
Seleccion de Datos de la Pérdida de la Bobina /
Ve
>r ———————— pp_descarte
|
i \
I \
I \
| \
(Almacenamiento de Datos de los Descanes}f‘ \\\
N\ pp_defectos_descartes

Bobina Lista para la Venta seglin
los Requerimientos del Cliente

Bobina Lista para Pasar a la Linea de Inspeccién y Corte)

Bobina Vendida al Cliente

Figura 5. Diagrama de actividades de la linea cortée hojalata.
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Anexo B: Codigo Fuente.

/************************************************** * *% *%x% *% *% *
File : $RCSfile: codigo.c,v $

Begin : $Date: 2002/08/27 15:47:30 $

Author : $Author: Danis Ramirez $

Revision : $Revision: 1.1.1.1 $

Locker : $Locker: $

Developer company: Xxxx

Description LYYYyy

* *kkkkkkkkkk *hkkkkkkkkk *kkkkkkkkkk *kkkk * *hkkkkkkkkk *% /

[* Standard headers */

#include <stdio.h>

#include <stdlib.h>

#include <unistd.h>

#include <string.h>

#include <math.h>

#include "/usr/local/include/odbc_func.h"

/* Toolkit headers */
#include <Ph.h>
#include <Pt.h>
#include <Ap.h>

/* Local headers */

#include "funciones_db.h"
#include "abimport.h"
#include "proto.h"

[*#include "../include/pam.h™*/

[*Ivision headers */

#include "/usr/locall/ivision/include/ivision3_wgt.h
#include "/usr/local/ivision/include/ivision.h"
#include "/usr/locall/ivision/include/utilpt.h"
#include "/usr/local/ivision/include/local.h"
#include "/usr/local/ivision/include/dbing.h"

[* Application Options string */
const char ApOptions|[] =
AB_OPTIONS "; /* Add your options in the " */

char _dsn[]= DEQ_DSNZ1,;
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I* VARIABLES GLOBALES */

int
short

char

_DATA_GENERAL

_DATA_REAL
_DATA_DESV
_DATA_TOTAL
int

int

_id_grupo, _id_entrada, _id_salid

_change_color;

_nro_bobina[15];
_data_gen;
_data_real;
_data_desy;
_data_total;
_defecto_min=0;

_vervose=0, ver_preparacion=0,

_ver_punta=0, ver_cuerpo=0,_ver_cola=0;
int enter_press,att, gi_diametro_extern
PtWidget t  *editting_widget=NULL,;

int _modo_edicion=1, orden_descarte=0;
char ev_id_instalacion[10],_ubicacion[8]

char _instalacion_P[30]="", datos[1000]=

short _gi_fep=0, gi fec=0, gi pun=0, g
//IREQUERIMIENTOS POR LINEAS

short _gi_mts=0, gi_esp=0;

//IREQUERIMIENTOS DE UNIDADES POR LINEAS

short _band_fe=0, _gi_ind_generacion=0, _

short _modo_peso=0, _modo_longitud=0;

//IMANEJO DE LONGITUD_TO_PESO

_struct_descarte descartes_edit;
_struct_subtotales  sub_totales;
_struct_standart gs_st;
_struct_data_descarte _data_descartes;

int consolal( int argc, char *args[] )

{
int c;
int retcode=0;
BD_CONN conn;
BD_CURS cursor;
char errmsg[512], sentencia[512], mensaje[512];
while ((c=getopt(argc, args, "G:E:S:l:.c")) I=-1)
switch (c)

case 'G". _id_grupo=atoi(optarg); bre

case 'E": _id_entrada=atoi(optarg);  bre

case 'S" _id_salida=atoi(optarg); bre

case 'l'' _inspeccion=atoi(optarg); break;
case 'c. _change_color ++;

break;

0, S _propia=0,_i_zona=0;

a, _inspeccion;

,_gc_ubicacion[10]="",;

i_col=0, gi_des=0;

band_msn=0;

ak;
ak;
ak;
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}
}

if(_id_grupo==0)
{

PtAskQuestion(ABW_pp_pam_, "ATENCION","Debe Intro ducir el
id_grupo ","courl4b","Aceptar”,NULL,NULL,0);

exit(0);

return( Pt_CONTINUE );

}

if(_id_entrada==0)
{
PtAskQuestion(ABW_pp_pam_, "ATENCION","Debe Intro ducir el
id_entrada ","courl4b","Aceptar",NULL,NULL,0);
exit(0);
return( Pt_CONTINUE );
}

if(_id_salida==0)

{

PtAskQuestion(ABW_pp_pam_, "ATENCION","Debe Intro ducir el
id_entrada ","courl4b","Aceptar”",NULL,NULL,0);

exit(0);

return( Pt_CONTINUE );

}

sprintf(sentencia,"CALL verifica_datos_existent e (%d)", _id_grupo);
conn = bd_open( DEQ_DSN1, DEQ_DSN2);
if (conn)

cursor = bd_exec( conn, sentencia );
if (!cursor)

bd_get_error( errmsg );
printf( "%s\n", errmsg );
bd_close( conn);
return (-1);

retcode = bd_fetch( cursor);

if (retcode == SQL_NO_DATA_FOUND )
{
sprintf(mensaje,"El id_grupo - id_entrada - id_s alida no
Exite en la Base de Datos");
PtAskQuestion(ABW_pp_pam_,
"ATENCION",mensaje,"helv14","Aceptar’,NULL,NULL,0);
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exit(0);

return (Pt_CONTINUE);

}

bd_close_cursor( cursor );
bd_close( conn);

return( Pt_CONTINUE );

PHIITTTTTTTT T
Function: inicio
Funcion de inicializacion de la aplicacion
T T T

int inicio( PtWidget_t *link_instance, Apinfo_t *ap
*chinfo )

{

strepy(ev_id_instalacion,DEQ_ID_INSTALACION);
ID_INSTALACION */

/* IDENTIFICACION DE REQUERIMIENTOS POR LINEAS

/[FUERA ESPESOR PUNTA
if ( (!strncmp (ev_id_instalacion, "LI", 2) )
(!'strcmp (ev_id_instalacion, "RCC1") ) ||
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "TM", 2) ) ||
(!strcmp (ev_id_instalacion, "PB 1") ) ||
(!'strcmp (ev_id_instalacion, "IC 1)) ||
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "IR", 2) ))
{
_gi_fep=1,;
}

//[FUERA ESPESOR COLA
if ( (!'strncmp (ev_id_instalacion, "LI", 2) )
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "TA", 2) ) ||
(!strcmp (ev_id_instalacion, "RCC1") ) ||
(!strcmp (ev_id_instalacion, "PB 1") ) ||
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "TM", 2) ) ||
(!'strcmp (ev_id_instalacion, "IC 1")) ||
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "IR", 2) ))
{
_gi_fec=1,
}

/

info, PtCallbackinfo_t

/* TOMA EL

*/
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//IDESBORDEO
if ((!'strncmp (ev_id_instalacion, "IR", 2) ) Il
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "IC", 2) ) ||
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "CF", 2) ) ||
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "PB", 2) ) )
{
_Qi_des=1;
}

/IPUNTA
if ((!'strncmp (ev_id_instalacion, "CF", 2)) Il
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "EC", 2) ) ||
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "CH", 2) ))
{
_gi_pun=1,;
}

/ICOLA
if (!strncmp (ev_id_instalacion, "EC", 2) )

{

_gi_col=1;

}

//UNIDADES_LONGITUD
if ( ('strncmp (ev_id_instalacion, "LI", 2)) Il
(!'strncmp (ev_id_instalacion, "TM", 2) ) ||
(!'strcmp (ev_id_instalacion, "RCC1")))

{
_Qi_esp=1;
}

return( Pt_CONTINUE );

}
> T T I
Funcion Para realizar Llenar Combos y Listas
segun una sentencia dada
T | I =
void llena_combos( char * dsn , PtWidget_t *p_widg et, char *sql)
{
BD_CONN conn;
BD_CURS cursor;
char errmsg[512];
int retcode _pp=1,i,l;
char *datos[1000];

conn = bd_open( DEQ_DSN1, DEQ_DSN2 );
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if (conn)
{
cursor = bd_exec( conn, sql );
if (Icursor)
{
bd_get_error( errmsg );
printf( "%s\n", errmsg );
bd_close( conn);
}
i=0;
retcode_pp = bd_fetch( cursor);
if (retcode_pp == SQL_SUCCESS)
{
while ( retcode_pp != SQL_NO_DATA_FOUND )
{
datos][i] = malloc( 300 );
if ( datos[i] == NULL )
{
PtAskQuestion( ABW_pp_pam_, "ATENCION", "No
se pudo reservar memoria“, "courl4"”, "Aceptar”, NUL L, NULL, 0);
break;
}
else
{
bd_result( cursor, "cadena", datosi]);
i++;
if (i>999)

break;

retcode_pp = bd_fetch( cursor);

}
}

bd_close_cursor( cursor );
bd_close( conn);

}

PtListDeleteAllltems( p_widget );

/* Addiere los items al Combo */
PtListAddItems( p_widget, &datos, i, 0);

for (1=0;1<i;1++)
free( datos[l] );
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Carga lista de productos de entrada para el proc
W TN

int cargar_entrada_pam( PtWidget_t *widget, Apinfo_
PtCallbackinfo_t *cbinfo )
{

PtWidget_t *p_widget;
char sql[1250]="";

widget = widget, apinfo = apinfo, cbinfo = cbinfo;
sprintf(sql, "CALL obtener_ent_pam (%d)",_id_entra
PtListDeleteAllltems(widget);

p_widget = widget;
llena_combos( DEQ_DSN1, p_widget,sql);

return( Pt_CONTINUE );

I T T
Carga lista de productos de salida para el proce
T T

int cargar_produccion_pam( PtWidget_t *widget, ApIn
PtCallbackinfo_t *cbinfo )
{

PtWidget _t *p_widget;

char sql[1250]="";

widget = widget, apinfo = apinfo, cbinfo = cbinfo;
sprintf(sql, "CALL obtener_prod_pam (%d)",_id_grup
PtListDeleteAllltems(widget);

p_widget = widget;
llena_combos( DEQ_DSN1, p_widget,sql);

return( Pt_CONTINUE );

i
eso
T

t *apinfo,

da);

i
SO
I

fo_t *apinfo,

0);

96



LNIVERSIDAL
THE LOE ANIDES
ME i AR EELA A

Laminacion en Frio de la empresa SIDOR.

Disefio, Desarrollo e Implementacion de un Sistema de
Gestion de Perdidas Tecnologicas para el area de

PUITTTTTT T T

Carga lista de piezas chatarra

T

int cargar_chatarras_pam( PtWidget_t *widget, ApInf
PtCallbackinfo_t *cbinfo )

{

}

PtWidget_t *p_widget;
char sql[1250]="";

widget = widget, apinfo = apinfo, cbinfo = chinfo;
sprintf(sql, "CALL obtener_chat_pam (%d)",_id_grup
PtListDeleteAllltems(widget);

p_widget = widget;
llena_combos( DEQ_DSN1, p_widget,sql);

return( Pt_CONTINUE );

PHITTTTTTT T

Carga datos reales pam

T |
int cargar_datos_pam( PtWidget _t *widget, Apinfo_t
PtCallbackinfo_t *cbinfo )

{

int retcode;

BD_CONN conn;

BD_CURS cursor,

char errmsg[512], sentencia[512];

widget = widget, apinfo = apinfo, cbinfo = chinfo;

/* OBTIENE LOS VALORES GENERALES DE LA BOBINA */
sprintf( sentencia, "CALL obtener_datos_descartes_

(%d)",_id_grupo );

conn = bd_open( DEQ_DSN1, DEQ_DSN2);
if (conn)

cursor = bd_exec( conn, sentencia );
if (Icursor)
{
bd_get_error( errmsg );
printf( "%s\n", errmsg );
bd_close( conn);

i
HIHTTTHTTTTTTTT

0_t *apinfo,

0);

i

TN
*apinfo,

pam_new
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return (-1);

}

retcode = bd_fetch( cursor);

if (retcode == SQL_SUCCESS)

{

bd_result( cursor, "peso_fe_punta_real",
& data_real.peso_fe_punta_real);

bd_result( cursor, "peso_fe_cola_real",
& data_real.peso_fe cola_real);

bd_result( cursor, "peso_punta_real”,
& data_real.peso_punta_real);

bd_result( cursor, "peso_cola_real",
& data_real.peso_cola real);

bd_result( cursor, "ancho_entrada_real",
& data_real.ancho_entrada_real);

bd_result( cursor, "ancho_sal",
& data real.ancho_salida);

bd_result( cursor, "peso_sal", & data_real.peso_

if (_data_real.peso_fe punta_real == FLT_MIN)
_data_real.peso_fe_punta_real = 0;

if (_data_real.peso_fe_cola_real == FLT_MIN)
_data_real.peso_fe_cola_real = 0;

if (_data_real.peso_punta_real == FLT_MIN)
_data_real.peso_punta_real = 0;

if (_data_real.peso_cola_real == FLT_MIN)
_data_real.peso_cola_real = 0;

if (_data_real.ancho_entrada_real == FLT_MIN)
_data_real.ancho_entrada_real = 0;

if (_data_real.ancho_salida == FLT_MIN)
_data_real.ancho_salida = 0;

if (_data_real.peso_salida == FLT_MIN)
_data_real.peso_salida = 0;

if (_data_real.ancho_entrada_real > 0 &&
_data_real.ancho_salida>0)
_data_real.desbordeo =

((_data_real.ancho_entrada_real - _data_real.ancho_ salida) /
_data_real.ancho_entrada_real) * _data_gen.peso_ent rada;
else

_data_real.desbordeo = 0;

SetTextoFloat( ABW_fe_punta_real,
_data_real.peso_fe_punta_real);

SetTextoFloat( ABW _fe_cola real,
_data_real.peso_fe_cola_real);

SetTextoFloat( ABW_punta_real,
_data_real.peso_punta_real);

salida);

98



LNIVERSIDAL
THE LOE ANIDES
ME i AR EELA A

Laminacion en Frio de la empresa SIDOR.

Disefio, Desarrollo e Implementacion de un Sistema de
Gestion de Perdidas Tecnologicas para el area de

SetTextoFloat( ABW_cola_real, data_real.peso_co

SetTextoFloat( ABW_ancho_salida,
_data_real.ancho_salida);

SetTextoFloat( ABW_ancho_entrada_real,

_data_real.ancho_entrada_real);

SetTextoFloat( ABW_desbordeo_real, _data_real.de

}

bd_close_cursor( cursor);
bd_close( conn);

Blogquea(ABW_cmb_editar);
Bloqguea(ABW_cmb_eliminar);

return( Pt_CONTINUE );

}

I T
Calcula y Carga Desviaciones
T T T

int calcular_desviaciones()

_data_desv.desv_fe punta = _data_real.peso_fe_punt
_data_gen.st_fuera_espesor_punta_linea;

_data_desv.desv_fe_cola = _data_real.peso_fe_cola_
_data_gen.st_fuera_espesor_cola_linea;

_data_desv.desv_punta = _data_real.peso_punta_real
_data_gen.st_punta;

_data_desv.desv_cola = _data_real.peso_cola_real -

_data_desv.desv_desbordeo = data_real.desbordeo -
_data_gen.st_desbordeo_linea;

SetTextoFloat (ABW_fe_punta_desv, data_desv.desv

set_color (ABW_fe _punta_desv, data_desv.desv_fe

SetTextoFloat (ABW_fe_cola_desv, data_desv.desv_
set_color (ABW_fe_cola_desv, data _desv.desv_fe ¢

SetTextoFloat (ABW_punta_desv, data_desv.desv_pu

set_color ( ABW_punta_desv, _data_desv.desv_punta)

SetTextoFloat (ABW_cola_desv, _data_desv.desv_col
set_color ( ABW_cola_desv, data_desv.desv_cola);

SetTextoFloat ( ABW_desbordeo_desv, _data_desv.des
set_color ( ABW_desbordeo_desv, data_desv.desv_de

la_real);

sbordeo);

i

HIHTTHTTTTTT

a real -
real -

_data_gen.st_cola;

_fe_punta);
punta);

fe_cola);
ola);

nta);

a);

v_desbordeo);
sbordeo);
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return O;
}
P T
Carga datos programados pam
T | TN
int cargar_datos_programados_pam( PtWidget_t *widge t, ApInfo_t *apinfo,
PtCallbackinfo_t *cbinfo )
{
int retcode;
BD_CONN conn;
BD_CURS cursor;
char errmsg[512], sentencia[512];

/* eliminate 'unreferenced' warnings */
widget = widget, apinfo = apinfo, cbinfo = cbinfo;

memset (& data_gen, 0, sizeof(_data_gen));
I memset (& data_real, 0, sizeof(_data_real));

memset (& data_desv, 0, sizeof(_data_desv));

memset (& data_total, 0, sizeof(_data_total));

/* OBTIENE LOS VALORES GENERALES DE LA BOBI NA */
sprintf( sentencia, "CALL pam_obtener_datos_gener ales
(%d)", _id_entrada);

conn = bd_open( DEQ_DSN1, DEQ_DSN2);

if (conn)
{
cursor = bd_exec( conn, sentencia );
if (lcursor)

bd_get_error( errmsg );
printf( "%s\n", errmsg );
bd_close( conn);
return (-1);

}

retcode = bd_fetch( cursor );
if (retcode == SQL_SUCCESS)
{
bd_result( cursor, "peso_entrada”,
& data_gen.peso_entrada);
bd_result( cursor, "ancho_entrada”,
& data_gen.ancho_entrada);
bd_result( cursor, "espesor_entrada”,
& data_gen.espesor_entrada);
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bd_result( cursor, "diametro_externo",

& data_gen.diametro_externo);

bd_result( cursor, "diametro_interno",

& data_gen.diametro_interno);

bd_result( cursor, "st_fuera_espesor_punta",

& data_gen.st_fuera_espesor_punta);

bd_result( cursor, "st_fuera_espesor_cola",

& data_gen.st_fuera_espesor_cola);

bd_result( cursor, "st_fuera_espesor_punta_line

& data_gen.st_fuera_espesor_punta_linea);

bd_result( cursor, "st_fuera_espesor_cola_linea

& data_gen.st_fuera_espesor_cola linea);

& data_gen.st_punta);

bd_result( cursor, "st_punta”,

bd_result( cursor, "st_cola", & data_gen.st_col
bd_result( cursor, "st_desbordeo_linea",

& data_gen.st_desbordeo_linea);

bd_result( cursor, "st_enhebrado”,

& data_gen.st_enhebrado);

bd_result( cursor, "porc_enhebrado_punta”,

& data_gen.porc_enhebrado_pta);

bd_result( cursor, "porc_enhebrado_cola",

& data_gen.porc_enhebrado_cola);

bd_result( cursor, "st_espesor_cbz_gruesa_punta

& data_gen.st_espesor_cza pta);

bd_result( cursor, "st_espesor_cbz_gruesa_colal

& data_gen.st_espesor_cza colal);

bd_result( cursor, "st_espesor_cbz_gruesa_cola2

& data_gen.st_espesor_cza cola2);

FLT_MIN)

FLT_MIN)

if (_data_gen.peso_entrada == FLT_MIN)

_data_gen.peso_entrada = 0;

if (_data_gen.ancho_entrada == FLT_MIN)

_data_gen.ancho_entrada = 0;

if (_data_gen.espesor_entrada == FLT_MIN)

_data_gen.espesor_entrada = 0;

if (_data_gen.diametro_externo == FLT_MIN)

_data_gen.diametro_externo = 0;

if (_data_gen.diametro_interno == FLT_MIN)

_data_gen.diametro_interno = 0;

if (_data_gen.st_fuera_espesor_punta == FLT_MIN

_data_gen.st_fuera_espesor_punta = 0;

if (_data_gen.st_fuera_espesor_cola == FLT_MIN)

_data_gen.st_fuera_espesor_cola = 0;

if (_data_gen.st_fuera_espesor_punta_linea ==

_data_gen.st_fuera_espesor_punta_linea =0

if (_data_gen.st_fuera_espesor_cola_linea ==

_data_gen.st_fuera_espesor_cola_linea = 0;

a);
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if (_data_gen.st_punta == FLT_MIN)
_data_gen.st_punta = 0;
if (_data_gen.st_cola == FLT_MIN)
_data_gen.st_cola=0;
if (_data_gen.st_desbordeo_linea == FLT_MIN)
_data_gen.st_desbordeo_linea = 0;
if (_data_gen.st_enhebrado == FLT_MIN)
_data_gen.st_enhebrado=0;
if (_data_gen.porc_enhebrado_pta == FLT_MIN)
_data_gen.porc_enhebrado_pta=0;
if (_data_gen.porc_enhebrado_cola == FLT_MIN)
_data_gen.porc_enhebrado_cola=0;
if (_data_gen.st_espesor_cza_pta == FLT_MIN)
_data_gen.st_espesor_cza_pta=0;
if (_data_gen.st_espesor_cza colal == FLT_MIN)
_data_gen.st_espesor_cza_colal=0;
if (_data_gen.st_espesor_cza_cola2 == FLT_MIN)
_data_gen.st_espesor_cza_cola2=0;

_data_gen.espesor_entrada =
_data_gen.espesor_entrada / 1000;  // Viene en micras de BD

SetTextoFloat( ABW_fe_punta_base,
_data_gen.st_fuera_espesor_punta);

SetTextoFloat( ABW_fe_cola_base |,
_data_gen.st_fuera_espesor_cola);

SetTextoFloat( ABW_fe punta_std,
_data_gen.st_fuera_espesor_punta_linea);

SetTextoFloat( ABW_fe_cola_std,
_data_gen.st_fuera_espesor_cola_linea);

SetTextoFloat( ABW_punta_std, data gen.st_punt a);

SetTextoFloat( ABW_cola_std, data gen.st_cola) ;

SetTextoFloat( ABW_stan_desbordeo_linea,
_data_gen.st_desbordeo_linea);

SetTextoFloat( ABW_desc_enhebrado,
_data_gen.st_enhebrado);

}

bd_close_cursor( cursor );
bd_close( conn);

calcular_desviaciones();
carga_defectos_descartes( NULL, NULL, NULL );
carga_totalizaciones ( NULL, NULL, NULL );
cargar_color_desviacion( NULL, NULL, NULL );

return( Pt_CONTINUE );
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Anexo B: Manual de Usuario del SGT.

Sistema de Gestion Tecnoldgica (SGT).
Definicion.

El SGT, es un sistema el cual permitird a todo el personal autorizado y capacitado,
llevar a cabo todas las labores de gestion de descartes que se detectan en las

bobinas de las diferentes lineas de laminacion.

El SGT se disefio con la finalidad de cumplir los siguientes requisitos:
Clasificar todas las causas y acciones establecidas sobre las bobinas a las cuales
se les detecta un descarte a nivel de planta.

Asignar responsables por cada descarte que se detecte en las bobinas.
Asignar causas y acciones a cada descarte detectado.

Poder crear y asignar nuevas Causas por descarte detectado.

Poder crear y asignar nuevas Acciones por descarte detectado.

Cambiar cualquier estado de las acciones tomadas.

Pantallas de Piso de Planta.

Pantalla Principal.:

Se encuentra compuesta basicamente de las siguientes partes:

1) Lista de Cddigo de bobinas de entrada.
2) Lista de Peso de bobinas de entrada.
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3.) Lista de Cddigo de bobina o paquetes en produccion.

4.) Lista de Peso de bobina o paquetes en produccion.

5.) Lista de descarte por Chatarra.

6.) Descarte por Desbordeo, donde se especifican (Ancho de entrada, Ancho de
salida, Descarte).

7)) Fuera de espesor en la punta ( Punta, estandar, desviacion). Y en las lineas
que aplique Descarte por Punta ( Punta, estandar, desviacion).

8.) Fuera de espesor en la cola ( cola, estandar, desviacion). Y en las lineas que
aplique Descarte por Cola ( cola, estandar, desviacion).

9) Lista de defectos por descarte.

10.) Boton de agregar descarte.

11.) Botodn para editar un descarte especifico.

12.) Botdn para eliminar un descarte especifico.

13.) Total de descarte por Preparacion.

14.) Total de descarte en Punta.

15.) Total de descarte en el Cuerpo.

16.) Total de descarte en la Cola.

17.) Total de descarte por Desbordeo.

18.) Descarte Total.

19.) Descarte total Justificado.

20.) Descarte total Sin Justificar.

21.) Botdén de Guardar y sale de la pantalla.

22.) Botdn de salir de la ventana principal.
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Justificacion de Caida Tecnoldgica

B435114 4960 KG
B435115 4960 KG

8 i—
o] = h:)eshordfo Real Estandar Desviacion
~a Anch iz MheTgy [298.00 kg [ 1200 kg [N %o
7 =
~ Fuera de Espesor Estandar  Desviacién

g Tanden| 000 kg Fonss 3 kql | 10080 kg | 100 kg
e Estandar iarié
Base |]l:|[] kg Cola 12.00 E B00 kg Wkg

Carga Seleccionada:

./

gu‘__‘ Ubicacion Causa Defecto
B Cola 321 - VARIACION DE ANCHO IR2 7584 | " 11
!

13 Descarte por Ubicacin: Agregar | Editar | | Eliminar | «— 12
14MH\\‘Prepnaciﬁn [—Efﬁﬁ kg / Descarte Total  |10470.00 kg H: :II g
15\_1\\‘Pmtq ’W kyg Total Justificado Ii kg 20
16“*-.,_\*&:&:'90 0D.00 kg Sin Justificar 2847.00 kg
1?“-&_\\\\‘*6013 7602.00 kg

\\#Burde ’W kg V? ki | ﬂ i |

e =¥ |
21 22

Figure 1. Pantalla Principal del Modulo PAM.

Cuando no aplica fuera de espesor por punta o cola, se muestra descarte por

punta o cola como se puede observar en la figura 2.
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Justificacion de Caida Tecnoldégica

Bobina BEohina

Peso

Defecta

Humero

5

|5 ="

— Deshordeo

Punta y Cola

—F—* Punta 42 E Estandar 000 kg

Rncka e Real Estandar Desviacidn
. cho Froa,
e el | 1200 [ 222.86 kg [ 000 ko |NEEERN |

Desviacion 100 deg

—1 & Cola 42 E Estandar 000 kg

Desvizciin | kg

Carga Seleccionada;

Ubicacion Inst, Resp

Pezgp | 1'.!3 :f'

Descarte por Ubicacim: Agregar | Editar

| Etiminar |

kg Descarte Total

Preparaciin 430

Punta 190 kg Total Justificado | 274 kg
Cnerpo 490 kg Sin Justificar W kg
tola 490  hy

Bordes 490 ky V? st | ﬂsw |

i 490 kg

Figure 2. Pantalla Principal del Modulo PAM (Descar

te por Punta, Cola).
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Descripcion de la Lista de Bobinas o Paquetes en Pr  oduccion.

Este modulo esta formado por una lista de bobinas o paquetes que son producto de
la bobina madre (bobina de entrada) al realizarle cortes que la separan en varias
bobinas o paquetes y chatarra. Como por ejemplo se puede observar a
continuacion.

Bobina_6_ Paquete 1

Bobina_0_ Paquete 2

Bobina_6_Paquete 3

Bobina_6_ Paquete n
Chatarra

Bobina de Entrada (Madre)

Procedimiento para agregar un Descarte.

Para agregar el descarte, se debe presionar el boton de “Agregar” para acceder a la
pantalla de carga de datos de justificacién de descarte, en donde se debe introducir
la ubicacion del descarte, la instalacion responsable del descarte, el defecto, la
causa, la (longitud — peso —espira) del descarte, y las observaciones referente al

descarte.

El cddigo del defecto y causa pueden ser introducido directamente en la
casilla a la izquierda o pueden ser seleccionado en la lista desplegable, al igual que
la Instalacién responsable del defecto del descarte y la ubicacion fisica del descarte

en la bobina pueden ser seleccionadas en sus respectivas lista desplegables, por
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altimo se introduce, una vez medida, la longitud del descarte o la cantidad de

laminas descartadas que corresponde al defecto calculando automéaticamente el
peso equivalente. (Ver figuras 3,4,5,6,7,8y9).

Justificaciéon de Caida Tecnoldgica

15430 KG

E435114 4360 KG
B435115 4960 KG

Humero Defecto

Deshordeo e
e . Real Estandar Desviacitn |
it a32 st [ P 298.00 kg | 1200 kg [HNEEEN *o

—BFuelza de Espesor . Estandar l:rlpwig_ci@:'g
Tondenl  0:00 kg Punta | 3 kg 1000 kg | -100 kg

Estandar o

lar esviacion |
o a] 000 g cola 1200 kg 8O0 kg ﬁ kg

Carga Seleccionada:

Ubicacilon Causa Defecto Inst

Resp Peso (Kg)
Cola 321 - VARIACION DE ANCHO IR 2 7594
il
Descarte por Ubicacidim: O/bﬂgragar I Editar I Eliminar I
Breparacibn 0.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 9.00 kg Total Justificade | 7623.00 kg
Cuerpo 0.00 kg Sin Justificar 20847.00 kg

cola 7602.00 kg
Borde 12.00 kg Bf‘ Ooepiax I

L.

Figure 3. Agregar Descarte.
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Justificacién de Caida Tecnoldgica

Producciin

B4.35114 4960 KG
B4.35113 4360 KG

Bobina Madre: Minguna
Ubicacion |- =] Linea Origen |- =
ﬁg;i Defecto ||— |— ﬂ
— Fu Cansa |— |— ﬂ
EBase .
Tand Descarte | 0 mts | 0 espiras 0 kg
Base

Tand| Observaciones

Cax ‘

+ Agregar | Guariar | j Salir
Cols i
Descarte por Ubicacidn: Agregar Editar | Eliminar |
Preparaciin 0.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Puta 9.000 Wy Total Justificado | 7623.00 kg
Cuerpo 0.00 kg Sin Justificar 2847.00 kg
Cola 7602.00 kg

o/ Aceptar g Salir
Borde 12.00 kg ’

Figure 4. Datos de Carga de la Justificacion del De  scarte.
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Justificacidén de Caida Tecnolégica

Produccion

Bobina

B435114 4960 KG
B4351145 4360 kG

Humero

v

Bobina Madre: Minguna

Ubicacion |- ﬂ Linea Origen |- ﬂ

Defect f 5

Ent SREER  punta J

— Fu Cansa Cuerpo ﬂ
Base Cola

Tandl| Descarte - 0 esplras 0 kg

Easze )
Tand Ohservaciones

o e |

Cols

Descarte por Ubicacion: Sogregar Editar | Eliminar |
Preparaci on 0.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 9.00 kq Total Justificado | 7623.00 kg
Cuerpo 0.00 kg 5in Justificar 2847.00 kg

cola 7602.00 kg
W/ Aceptar j Salir
Borde 12.00 kg >

Figure 5. Datos de Carga de la Justificacion del De  scarte (ubicacion).
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AR ETUELA

Justificacidon de Caida Tecnologica

Producciin
Bobina
B435114 4960 KG
B435115 4960 KG

— Chatarra
Humerao
Bobina Madre: Minguna
Ubicacion |Pr8paracinn j Linea OHyen —
c1dn
Anck
Ent Defecto | | kg
— Fu Causa | | cidn
Base :
Tand Descarte 0 mts 0 espiras 0 kg 00 kg
10 -
Ease .
Tard Ohbservaciones kg
Agregar Guardar Salir J
Colz - =
[]
Descarte por Ubicaciom: Agregar Editar | Eliminar |
Preparaciin 0.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 9.00 kg Total Justificade | 7623.00 kg
Cuerpo 0.00 kg Sin Justificar 2847.00 kg
Cola 7602.00 kg

[/ Aceptar g Salir
Borde 12.00 kg =

Figure 6. Datos de Carga de la Justificacion del De  scarte (Linea de Origen).
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AR ETUELA

Justificacion de Caida Tecnoldgica I

Carga

EBobina

154350

Produccion
Eobina
B435114 4360 KG
B43a114a 4960 KG

— Chatarra

HNumerco

v

Ubicacion |Preparacion

Bobina Madre: Minguna

Linea Origen (IR 2 7|

Anck
Ent Defecto ‘

— Fu Cansa
EBase
Tand| Descarte 1]

EBase .
Tand Observaciones

BORDES GOLPEADOS OPERAC.
PLIEGUES LOWGITUD. (TOTAL)
PLIEGUES TRAMNSVERSALES
RATAS

VARIACION DE ANCHO
TELESCOFICIDAD RECUPERAELE

o e |

Colz

Descarte por Ubicacion:

Preparacion 0.00 kg
Punta 9.00 kg

Cuerpo 0.00 kg

Cola 7602.00 kg
Borde 12.00 kg

Agregar Editar |  Etiminar |

Descarte Total 10470.00 kg
Total Justificade | 7623.00 kg

Sin Justificar 2847.00 Ly

7 Aceptar | g Salir |

Figure 7. Datos de Carga de la Justificacion del De  scarte (Defecto).
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Justificacion de Caida Tecnoldgica

B433114 4360 KG
B435115 4360 KG

Bobina Madre: Minguna

Ubicacion |Pr8paraciun ﬂ Linea Origen |IE Z ﬂ

P‘;ﬂ pefecto |l]?l] |E|?|:| - ENHEERALD ﬂ

— Fu Causa

Base
Tand Descarte

Ease )
Tand Ohservaciones

Car

+ Agreqgar | Guardar | g Salir

Zols —

Descarte por Ubicacion: Agregar Editar | Eliminar |
Preparaciim 0.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 9.00 Ly Total Justificado | 7623.00 kg
Cuerpo 0.00 kg 5in Justificar 2847.00 kg
cola 7602.00 kg

7 Aceptar j Salir
Borde 12.00 kg >

Figure 8. Datos de Carga de la Justificacion del De  scarte (Causa).

llj
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Justificacidén de Caida Tecnoldgica

Carga Produccion

Bobina EBobina

15430 KL B435114 4960 KG
B435115 4960 KG

Bobina Madre: Minguna
Ubicacion |Prepara-:ion = Linea Otigen Ik 2 %
P‘Eﬂ Defecto  |070 070 - ENHEERADD =
—Fu| Cansa |3135 |I3135 - Tecnolbgico minimo ﬂ
E:ﬁ; Descarte lmmts Imespiras ’ﬁﬂﬂlkg
Base

Tand|  ©Observaciones

Fa—

Colg

Descarte por Ubicacidm: Agregar Editar | Eliminar |
Preparaciin 0.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 9.00 kg Total Jmstificado | 7623.00 kg
Cuerpo 0.00 kg Sin Justificar 2847.00 kg

Cola 7602.00 kg

Borde | 12.00 kg v/ Aceptar | %] saw

Figure 9. Datos de Carga de la Justificacion del De  scarte (Longitud/Espiras/Peso).
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También se puede introducir la observacién del descarte ( Si es necesario).

Ver figura 10.

Justificacion de Caida Tecnelégica

Produccion

B435114 4960 KG
B4353115 4360 kG

——— Chatarra

Humero

Bohina Madre: Ninguna
Ubicacion |Prepara-:i-:-n ﬂ Linea Origen (IR 2 ﬂ
EESC Defecto  |070 (070 - ENHEERADO =
— Ful| Causa |3135 |I3135 - Tecnoldgico mindme ﬂ
E:ES Descarte Immts lmeslziras lﬁkg
g:_:ls Observaciones

Observacionl

+ Agregar |

uardar | j Salir |

Cols R

Descarte por Ubicaciom: Agregar Editar | Eliminar |
Preparaciin 0.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta [ 9.00 kg Total Justificado | 7623.00 kg
Cuerpo 0.00 kg Sin Justificar 2847.00 kg

Cola 7602.00 lg
Aceptar Salir
Borde 12.00 kg % P | i

Figure 10. Datos de Carga de la Justificacion del D  escarte (Observacion).

llj
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2)

Para agregar el descarte se aprieta el boton “Agregar” teniendo la

posibilidad de agregar tantos descartes sean necesarios.

Justificacion de Caida Tecnoloégica

B435114
B435115

4380 KG
4960 KG

Bobina Madre: Ninguna

Ubicacion Preparacion | Linea Origen |IR 2 |
Defecto 070 | [070 — ENAEBRADO ki
Causa fl:l!]ﬁ [[:135 - Tecnolbgico minimo j
Descarte | 730.25 mts | 14876 espiras 1500 kg
Observaciones

‘ Observacion!

=} Agregar

Usrdar

9- | B

Descarte por Ubicaciém:

Preparaciim 0.00 | kg

Editar |

10470.00 kg

Agregar | Eliminar |

Descarte Total

Punta 9.00 kg Total Justificado | 7623.00 kg
Cuerpo 0.00 kg Sin Justificar 2847.00 kg
cola 7602.00 kg

> B o | B | |

Figure 11. Datos de Carga de la Justificacion del D  escarte.
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Cuando los datos no son introducido completos va a salir un error, como se

observa a continuacion, dependiendo del dato que falte el especifica el error, ver

figuras 12 ala 16 .

Justificacién de Caida Tecnolégica

Produccidn

Bobina

1552315

Peszo

15430 KEG

Bobina

B435114
B435115

43960 KG
4960 KG

——— Chatarra

Humero

Defecto

Bobina Madre: Minguna

Uhicacion |—
Ancho |

j Linea Origen

Ent Defertn

Preparacidn 0.00 kg

Punta [ 10.00 kg
Cuerpo [ 7595.00 kg
Cola [ 6.00 kg
Borde [ 12.00 kg

i ar
kg
1arn
0 | kg
+F|.gregar | Guarndar | i‘smir | )
Cuerp =
Descarte por Ubicacidin: Agregar Editar | Eliminar |

Descarte Total

10470.00 kg

Total Justificado | 7623.00 kg

Sin Justificar

[/ Aceptar |

2847.00 kg
i‘ Salir |

Figure 12.

Error por Ubicacion.

117



LNIVERSIDAL
THE LOE ANIDES

Disefio, Desarrollo e Implementacion de un Sistema de
Gestion de Perdidas Tecnologicas para el area de
Laminacion en Frio de la empresa SIDOR.

A NIRERUBLA

En la figura 13 se observa el aviso de error si no se introduce la linea origen

del descarte.

Justificaciéon de Caida Tecnoldgica

Produccion
Bobina
B435114 4960 kG
B435115 4960 KG

— Chatarra

Humero

Defecto

Bobina Madre: Ninguna

1| Ubicacion [Preparacion T Linea Origen |- ] ’
AEncho -
Ent Nefertn | — | - T I M
— Fue 161
Basze
Tande: ] kg
Base et
Tande: 0 kg
Garg "
+ Agregar | Guardar | g Salir 4
Cuerp -
Descarte por Ubicacidn: agregar Editar | Eliminar |
Preparacion 0.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10.00 kg Total Justificado | 7623.00 kg
Cuexrpo Fh95.00 kg 5in Justificar 2847.00 kg
Cola 6.00 kg
Aceptar i‘ Salir
Borde 12.00 kg / P | -

Figure 13. Error por Linea Origen.
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En la figura 14 se observa el aviso de error si no se introduce la defecto del

descarte.
Justificaciéon de Caida Tecnolégica
Produccion
Peso Bobina
15430 KG B435114 4960 KG
B435115 4960 KG
Humerao Defecto
Bobina tadre: Ninguna
1| Ubicacion [Preparacion T Linea Origen |IE 2 7| i
L0
AEnch
Erc.lt_n Neferrtn | | '\_I E
~ rue| I |
Base , , q
Tande Debe seleccionar un codigo de defecto walido. kg
Basze i
Tande: U kg
Carg |
+ Agregar | Guartar | ii Salir )
Cuerp —
Descarte por Ubicaciim: Agregar Editar | Eliminar |
Preparaciin 0.00 lJey Descarte Total 10470.00 leg
Punta 10.00 kg Total Justificado | 7623.00 kg
Cuerpo 7595.00 kg Sin Justificar 2847.00 kg
Cola 6.00 kg
o/ Aceptar 3‘ Salir
Borde 12.00 kg p-

Figure 14. Error por Defecto.
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En la figura 15 se observa el aviso de error si no se introduce la causa del defecto.

Justificacidén de Caida Tecnolégica

Carga Produccion

Eobhina Peso EBobina

15430 kG B435114 4960 KG
B433115 4360 KG

— Chatarra

Humero Defecto

Bohina Madre: Minguna

Ubicacion |Pr8paraci0n ﬂ Linea Origen |IR 2 ﬂ

Debe seleccoionar un codigo de causa wvalido.

Descarte por Ubicaciim: Agregar Editar | Eliminar |
Preparaciin 0.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10.00 kg Total Justificado | 7623.00 kg

Cuerpo 7595.00 kg Sin Justificar 2847.00 kg

Cola m kg -
Borde | 12.00 kg o/ Aceptar | <] sar |

Figure 15. Error por Causa del Defecto.
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la figura 16 se observa el

longitud/peso/espiras del descarte.

aviso de error si

no se

Justificacion de Caida Tecnecldgica

introduce

Pe=zo

15430 KG

Produccion

Eohina
B433114 4960 KG
B433115 4960 KG

—— Chatarra

Humera

Defecto

Ubicacion [Preparacion o)

Eobina Madre: Ninguna

Linea Origen

Descarte por Ubicaciom:

Preparaciin 0.00 ky
Punta 10.00 kg
Cuerpo 7595.00 kg

Cola 6.00 lky
Borde 12.00 kg

Sgjregar Editar I

Eliminar I

Descarte Total 10470.00

Total Justificado | 7623.00

2847 .00
:igﬂl Salir

Sin Justificar

E/ Aceptar |

ky
ky
ky

Figure 16. Error por Longitud/Peso/Espiras.

la
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3) Una vez seleccionado agregar el descarte, este descarte es introducido en la
lista de descartes y pueden ser observados inferior de la pantalla principal

ordenados segun su ubicacion y orden de creacion (ver figura 17).

Justificaciéon de Caida Tecnoléogica

—— Producciin

B435114 4360 KG
B435115 4960 KG

= I—

Humera Defecto

Desbordeo -
Real Estandar Desviacion

a;.::o l—cj&? hg:*iﬁi a14 | 298.00 kg | 1200 kg -E

gl b e — Estandar  Desviacion
Base [~ 600 kg Punta | 3 kgl 1000 kg | -100 kg

Base e Estandar Desviacion
manden] 000 kg cola | 1200 kgl 8.00 kg -kg

Carga Seleccionada:

Ubicacion Inst. Resp Peso (Kg)
reparacion 070 - ENHEERADO IR 2 1500
i Cola J21 - VARIACION DE ANCHO IR 7534
£
Descarte por Ubicaciim: Agra_gir i Editar | Eliminar |
Preparacian | 1500.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 9.00 kg Total Justificado | 9123.00 kg

Cuerpo 0.00 kg Sin Justificar | 1347.00 kg
cola 7602.00 kg

o/ Aceptar ﬂ_ Salir
Borde 12.00 kg |

-

Figure 17. Especificacion de los Diferentes Descart  es.
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Procedimiento para editar un descarte.

Laminacion en Frio de la empresa SIDOR.

1)

sombredndose el registro en color azul, luego se aprieta el botén “Editar” para

Seleccionar en la lista de descartes, el descarte a editar mediante un “clic”

introducir los datos del descarte en la pantalla de registro de descarte con la

posibilidad de modificarlos (Ver Figura 18 y 19).

Justificacion de Caida Tecnoldégica

—— Produccion

Bobina

15430 KG B435114

B435115

4360 KG
4960 KG

Humero

Defecto

hnd—]:.'leshord&o - = —— T Tesoiacita |
e a3z Sa‘:‘l“’ 914 [ 298.00 xg | 1200 kg [EEEEN kg |
—BFuera de Espesor Estandar DE=oiacibn
s 0.00 kg Bunta 30.00 kg 10.00 kg kg |
Estandar Deswiacidn
B
Tandeml  0.00 kg Cola 6.00 | kg [ 800 kg | 200 kg

Carga Seleccionada:

] Cuerpo

a Defecto

Inat. Resp.
Rz

Peso (KEg)

1500

321 - VvARIACION DE ANCHO IR 2 7594
il
Descarte por Ubicaciomn: Agregar I Editar I Eliminar ]
Preparacidm | 1500.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10.00 kg Total Justificado | 9122.00 kg
Cuerpo 7594.00 kg Sin Justificar 1348.00 kg
Cola 6.00 kg
Salir
Borde 12.00 kg v/ Aceptar | ﬁ l |
Figure 18. Seleccion para Editar un Descartes Espec ffico.
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Justificacién de Ccaida Tecnoldgica

Produccion
Bobina
B4535114 4360 kG
B43533115 43960 kG

——— Chatarra

Defecto

HNumerao

Bobina Madre: Minguna

Ubicacion |Preparacion & Linea Origen [IR 2 «| i
L 0T
Ancho
Frt Defecto |261 [261 - RavAS =] kg
— Fue Cansa |Bl]l]1 |DDDl - ler conjunto de rodillos il o
Ease
Tandel| Descarte |  786.56 mts |  14G.44 espiras 1500 kg kg
EBase ~ Lor
Tande: Observaciones 0 kg
Carg ‘
regar = Guardar j Salir g
| i | |  sar_|
|
|
Descarte por Ubicaciém: Agregar Editar | Eliminar I
Preparacion | 1500.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punmta 10,00 kg Total Justificado | 9122.00 kg
Cuerpo 7594.00 kg Sin Justificar 1348.00 kg
Cola 6.00 kg
[/ Aceptar j Salir
Borde 12.00 kg >

Figure 19. Editar un Descartes Especifico.

2.)
editar recuperando los datos del descarte a modificar.

3)
cambios realizados, 6 “Salir” para no hacer cambios.

Una vez realizados los cambios se aprieta “Guardar

Otra manera de editar un descarte es hacer “doble clic” sobre el descarte a

' para guardar los
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Procedimiento para eliminar un descarte.
1)  Seleccionar en la lista de descartes el elemento a eliminar mediante un “clic”

sombreandose el registro en color azul, luego se aprieta el botén “Eliminar” (Ver
figura 20).

Justificacion de Caida Tecnoloéogica

Carga Produccion

Eobina Eobina
B435114 4960 KG _J
B435115 4960 KG

——— Chatarra

Numero Defecto

Desbhordeo
Zncho ancho

Real Estandar Desviacidn
nch 33z ach 314 [ 298.00 kg | 1z00 kg |EEEEE xo

— Fuera de Espesor

5 Estandar Desviacién

Estandar Deswviacibn

oaee [ 000 kg Cola 600 kgl 5.00 kg -2.00 | kg

Carga Selecciomada:

£

Descarte por Ubicacidm: Agregar Editar |  Eliminar |
Preparacion | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10.00 g Total Justificado | 9622.00 kg

Cuerpo 7594.00 kg Sin Justificar 848.00 kg

cola 6.00 kg
y/ Aceptar ;iﬂ[smw
Borde 12.00 kg >

Figure 20. Seleccién de Eliminar un Descartes Espec ifico.
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2.)  Después sale un aviso recordando si estas seguro de eliminarlo, accionas el

boton de “Aceptar” y elimina el descarte o “Salir” para no eliminarlo (Ver Figura 21).

Justificacidén de Caida Tecnolédgica

Produccidn
Peso Bobina
15430 KG B435114 4960 KiG -J

B435115 4360 KG

Humero Defecto

EDEShordeo e Real Estandar Desviacidn
() ain] cnoa
net 332 ach 14 [ 298.00 kg [ 1200 kg [EEEEH s

— Fuera de Espe| IIATENCIONS

Desviacion
Base
gy 0.00 kg| Esta Seguro de Eliminar el Descarte | kg - kg

Ease Deswviacidn
Tanden| 000 kg "8I no | kg -2.00 kg

Carga Selecciomada:

Ubicacion Causa Defecta Inst. Resp.
Freparacion 261 - RAYAS IR 2 2000
Cuerpa 321 - WARIACION DE AMCHO IR 2 75594
£
Descarte por Ubicaciin: Agregar Editar | Eliminar |

Preparacion | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 g
Punta 10,00 g Total Justificado | 9622.00 kg

Cuerpo 7594.00 kg Sin Justificar 848.00 kg

Cola IW kg -
Borde IW ky / Aceptar | i Salir

Figure 21. Aviso de Confirmar Eliminar un Descartes Especifico.
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Después de Aceptar eliminar se puede observar en la lista de descartes que

ya no se encuentra el descarte eliminado, (Ver figura 22).

Justificacién de Caida Tecnoldégica

Gardga

Produccion

1552315

Bobina Peso

15430 K

Eohina

G B4353114
B435115

4360 kG
4960 K&

— Chatarra

Humero

:
E

— Deshordeo

ancho

Ent 93z

Sal

Bnchu|

Real

Estandar

Desviacion

914 | 298.00 kg |

1200 kg |G o

— Fuera de Espesor
Easze

Tandem 0.00 kg

Estandar

1000 kg [ «o

Punta 3000 E

Desviaclon

Easze

Tandemn 0.00 kg

cola £.00 E

Eztandar
3.00 kg

Deswiaclon

~2.00 kg

Carga Seleccionada:

U]:l 1 cac 1 orn

Cuerpo 321 - WARIACION DE ANCHOD IR 2 7994
&

Descarte por Ubicacion: Agregar Editar | """ Eliminar |
Preparacion 0.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10.00 kg Total Justificado | 7622.00 kg
Cuerpo 7594.00 kg S5in Justificar 2848.00 kg
Cola 6.00 kg

7 Aceptar g Salir
Borde 12.00 kg -

Figure 22. Lista de Descartes Luego de Eliminar Uno
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Descripcion del Fuera de Espesor.

El fuera de espesor son los pedazos de la punta y la cola de la bobina, que tienen
un espesor mas grueso que el estandar, quiere decir que dichos extremos son
vistos como defecto, y entran en el ambito de descarte tecnoldgico por fuera de
espesor. En la siguiente figura se observa la bobina vista transversalmente, y
claramente especifica el grueso de la bobina donde los extremo tienen un ancho no

deseado al estandar.

Fuera de Fuera de
Espesor . Espesor
____,.—l-""'-l l_-‘"-—.._,____‘-

Figure 23. Vista Transversal de una Bobina.

En la pantalla principal de Justificacion por Descarte Tecnologico, se
encuentra Fuera de Espesor (Punta y Cola), donde se especifica el valor real de el
fuera de espesor que la bobina trae, la cantidad (en kilogramos) de fuera de
espesor con que salid la bobina; al lado se encuentra el estdndar que industrial
decide que tenga, posteriormente esta la desviacion que hay con estos dos valores

anteriores, (Ver figura 24).
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Justificacidén de Caida Tecnolégica

Producciion
Feso Eobina
15430 kKG B435114 4360 KG J

B435115 4360 KG

——— Chatarra

Humero

£
- hDeShordeo o, Real Estandar Deswviacidn
cho cha
e 932 2ot [T g1s [ 298.00 kg [ 1200 kg [ESEEE ko
—BFuera de Espesor Estandar Desviacidn
ase
e 0.00 kg Punta 3000 kg 10.00 kg - kg
Estandar Deswiacidn

—bB (2= [ 000 kg Cola 6.00 kgl 500 kg 200 kg

Carga Seleccionada:

Ubicacion

Freparacion 261 - RayYas IR 2 Z0on

Cuerpa 321 - WARIACION DE AMCHO IR 2 7594

£

Descarte poxr TUbicacion: ------ n""‘u gregar\ Editar | Eliminar |
Preparacion | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10.00 ky Total Justificado | 9622.00 kg
Cuerpo 7594.00 kg Sin Justificar 848.00 kg

Cola 6.00 kg
I/ Aceptar g Salir
Borde 12.00 kg i

Figure 24. Pantalla Principal donde se Especificae | Fuera de Espesor.
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Se le da “Clic” en donde especifica la cantidad en kilogramos de fuera de
espesor con que salié la bobina, y esta va a desplegar una nueva ventana donde se
le introducen la cantidad en Kilos y automaticamente calcula la longitud en metros,
las espiras y el rollito (donde aplique) de dicho fuera de espesor e igual si introduces

la longitud — espiras 0 rollito, como se puede observar en la figura 25.

Justificacion de Caida Tecnoldgica

Produccion
Peso Echina
15430 KG B435114 4960 kG J

B435114 4360 KG

— Chatarra

Humero Defecto

" hDQShord' Deswviacion

cho 1

T T e

_BFuerEl de E Desviacion
ase 014 wmkts Mif Rollito {mt}

Tandem D'DDI | | kg

Ense Desviacidn
Tandem 0.00 -2.00 kg

Aceptar | g Salir
Carga Selecci =

Ubicacion Peso (Kg)
FPreparacion =261 - RAYAS IR 2 z000

Cuerpn 321 - VARIACION DE ANCHO IR 2 7594

&

Descarte por Ubicacion: Adgregar Editar I Eliminar |
Preparacidn | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Puata 10.00 1q Total Justificado | 9622.00 kg
Cuerpo 7594.00 kg Sin Justificar 848.00 kg

Cola 6.00 kg

I/ Aceptar i Salir
Borde 12.00 kg >

Figure 25. Cambio de Unidades del Fuera de Espesor  (Punta).
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En la Figura anterior se observa que la longitud de rollito no aplica cuando el

fuera de espesor es en la punta. En la figura siguiente cuando el descarte de fuera

de espesor es por cola, no aplica unidades de espiras. (Ver figura 26).

Justificacién de Caida Tecnolégica

Carga

Produccion

Eohina

Feso Eohina
155£315 15430 KG B435114 4960 kG J
B435115 4360 kG

——— Chatarra

Numero

Defecto

Deshord —
ancho ) Deswviacldin
s 337 | boo Ky | 11/7, Espiras kg
_BFuera de E Desviaclion
=R 0.03 mkts 0.06 Rollito {mkt)
Tandem IZI.IZIDI | | kg
Baze Desviacidn
Tandemn 0.00 -2.00 | kg
Aceptar | i‘ Salir
Carga Selecci pal
Uhicacion 230 |:I".l;|:|
Preparacion 261 - RaY &5 IR & 2000
Cuerpo 321 - YARIACION DE AMCHO IR & 7994
&
Descarte por Ubicaciom: Agregar Editar | Eliminar I

Preparacion (| 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10.00 Ky Total Justificado | 9622.00 kg

Cuerpo 7594.00 kg Sin Justificar 848.00 kg
Cola 6.00 ](.g [/ Ac ‘o i Salir

1=
Borde 12.00 kg . >

Figure 26. Cambio de Unidades del Fuera de Espesor  (Cola).
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Al aceptar el hacen los célculos de desviacién con respecto al valor real del

fuera de espesor y el estandar de la linea. Si el valor de fuera de espesor se
encuentra fuera del estandar de la linea, la desviacién se colocara de color rojo
activando ese widget para agregar el descarte por fuera de espesor; de lo contrario
bloquea el widget indicando que se encuentra dentro del estdndar y no aplica
descarte.

Juskificacidn de Ccaida Tecnoldgica

—— Produccibn

4]
B435114 4960 KG _l
B435115 4960 EKEG

'_-}.I_L-i:

Deshordeoc — o Eatander DESTiASEN

o] 932 ""s‘_:'f’] 314 298.00 kg 1200 kg [EEEE o

— Fuera de Espescor

Biia il Estandar Desviscidn
Base .l 000 kg  Punta| 5 kg 1000 ko N s
Eatandarc ?Fiqiﬂ‘;iﬁi‘

e aea] 000 kg Cola 6.00 kgl [ 800 kg

Carga Selecciomada:

| Preparacion 261 - RAYAS || SO 2000 ‘

CLerpo 321 = YARIACION DE AMCHO IR 2 7334
. _ i

Descarte por Ubicacidn: Agragar | Editar | Eliminar ]
Preparacim !ﬁm ki Descacte Total |ﬁi?ﬂ_ﬁﬂ_ kg
Punta [ 1000 kg Total Justificado | 9622.00 kg
Cusrpo [7884 00 g Sin Justificar | BaB.00 kg
cola [ 600 ke
Borde [ 1200 ka o Aceptar | ﬂ""‘"’ |

Figure 27. Seleccion de Desviacion de Fuera de Espe  sor.
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Se le da clic en el widget de desviacion desplegandose la ventana de agregar

descarte la cual va a traer bloqueado los datos (ubicacion, el defecto, y los valores
de longitud/espiras/peso), se procede a llenar los demas datos y se agrega el

descarte por fuera de espesor, (ver figura 28).

Justificacidén de Caida Tecnoldogica

Carga Produccidon
Bohina Peso Bohina
19430 KG B435114 4960 kG
B435115 4960 kG
——— Chatarra
Humero Defecto
Bobina Madre: Minguna
1 Ubicacion |Pu.nta ﬂ Linea Orgen ﬂ -
1O
Anchi
rot | Defecto [125 [125 - EXCES0 IE FUERA DE ESPESOR o kg
—rue| camsa - |- 7 =
Ease .
Tande:| Descarte | 0.07 mts | 0.01 espiras 15.00 kg kg
Ease B A
Tande: Observaciones U kg
Guardar, | ismir )
Descarte por Ubicaciim: Agregar Editar I Eliminar I
Preparacion | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10.00 kg Total Justificade | 9623.00 kg
Cuerpo 7595.00 kg Sin Justificar 847.00 kg
Cola 6.00 kg
fceptar i Salir
Borde 12.00 kg [/ ; | * |

Figure 28. Agregar Descarte por Fuera de Espesor.
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Una vez agregado el descarte por fuera de espesor se observa el mismo en
la lista de descartes y se observa que el widget de desviacion cambia de color a
verde, el cual indica que el descarte fue justificado. Ver figura 29.

Justificacidén de Caida Tecnoldgica

Carga Produccion
Eobina Peso Eobina
15523145 15430 KG B435114 4960 KG J

B4351145 4360 KG

——— Chatarra

Humero Defecto

Deshordeo

Real Estandar Desviacion
Ancho 937 ancho

et aes a4 [ 298.00 kg [ 1200 kg |EEEEE x|

_BFuera de Espesor Estandar Desviacion
ase
Tanden 0.00 kg Punta 20 kg 10,00 kg 15.00 | kg

Estandar Desviacidn

Carga Seleccionada:

Uhicacion Causa Defecto Peso (Kg)
Preparacion 261 - RAYAS IR 2 2000
Punta 125 - EXCESO DE FUERA DE ESPESOR IR Z 15
Cuerpo 321 - vAaRIACION DE ANCHO IR Z 7594

I
Descarte por Ubicacion: Arfregar Editar | Elitninar I

Preparacion | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg

Punta 25.00 kg Total Justificado | 9637.00 kg

Cuerpo 7594.00 kg Sin Justificar 833.00 kg
e

Borde 12.00 kg ¥ -

Figure 29. Confirmacion de Descarte por Fuera de Es  pesor.
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Después de agregar el descarte por fuera de espeso (Punta o Cola), si se
quiere modificar el valor real de fuera de espesor (Punta o Cola) saldr4a un mensaje
de error que indica que no se puede modificar dicho valor debido a que el descarte

ya esta agregado y para modificarlo debes de borrar el mismo, ver figura 30.

Justificacidén de Caida Tecnoldgica

Carga Producciin
Eobina Feso Bohina
15080 KG 1594638 1171 KiG

A —

——— Chatarra

HMumero Defecto

j

Deshordeo —— = = —
Zncho l— 1aC1lor
Ent O ATERION ] e s
—Fuera ¢ Existe un defecto para este tipo de descarte, S lET
Ease - para ingresar/modificar debe buscar/eliminar el defecto; Ty
| Tandem! " 125 — ERCEZ0O DE FUERA DE ESPESOR, —
Ease Ubicacion: Cola con un Peso= 121Kg [FLaciorn
Tandem| 1! 121.00 kg
Carga Sel
TUbicacion Causa Defecto
Preparacion 153 - BORDES GOLPEADOS OPERAC. LI E 300
Cola 125 - EXCES(O DE FUERA DE ESPESOR Ta 2 121
F:
Descarte por Ubicaciim: Agregar Editar I Elirmiiar I
Preparaciin 300.00 kg Descarte Total 13909.00 kg
Punta 45.00 kg Total Justificado 495.00 kg
Cuerpo 0.00 kg Sin Justificar 13414.00 kg

cola 150.00 kg _
Boxde Iﬁ kg I/ Aceptar | i Salir

Figure 30. Error de Existencia de Descarte por Fuer a de Espesor.
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Descripcidon de Desbordeo.

En la pantalla principal se encuentra la parte de Desbordeo, este es cuando las
bobinas son mas anchas que el estandar, 6sea tienen los bordes mayores al
debido. El desbordeo aplica dependiendo de la linea de Laminacion en Frio. Ver

figura 31.

Justificacion de Caida Tecnoldgica

B435114 4360 KG
B435115 4360 KG

S blel]

——— Chatarrca

|

Dafacto

Deshordaeo Al ER AR

ek oo __EBe L3 Desviacidn :
— e | BB RGP ee [ 290.00 kg [ 1200 kg N <o)
—B:;t:gra da Espesor Eztandac Deaviacion
e 0.00 kg Punta | 30 kg 1000 kg [
= Estandar ] q;_g.i:gqi&
Hanse T e [T ey :
Tondem| 000 kg cola [ 600 kgl | 800 kg 00 [eg

Carga Seleccionada:

Causy Defeacto

Preparacion 261 - RAYAS IR 2 000

Cusrpo 321 - VARIACION DE ANCHO IR 2 75494

: | ¥
Descarte por Ubicacidn: Agregar |  Edtar | Eliminar |
Proparacion [_Si_l)ﬁﬁ“_l_ kg Descarte Total Wﬁlﬁl— kg
Punta [ 10,00 wq Total Justificado | 9622.00 kg
Cuerpo [ 7594.00 kg Sin Justificar | 840.00 kg
Cola Iﬁ iy

Borde [ 1z.00 xg v Aceptar | ﬂ R |

Figure 31. Desbordeo.
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El ancho de entrada de la bobina puede ser modificado por el operador, lo
cual se puede ver en la siguiente figura 32.

Justificacién de Caida Tecnolégica

Produccion
Pes Bohina
15430 KG B435114 4960 KG J

B435115 4360 KG

— Chatarra

Humero

£

Deshordeo Real Esztandar Desviaciin
Ancho ™ qis [ 265.46 ky [ 1200 kg |EEERE ko

_B::.:era de Espesor Estandar Deswviacidn
Base [ 000 kg Punta 30 kg 1000 kg NGO g

caee Estandar Desviacidn

Tandem|  0-00 kg Cola 500 kg 5.00 kg -2.00 | kg

Carga Seleccionada:

Ubicacion
Preparacion 261 - RaYas IR 2 2000
Cuerpa 321 - VARIACION DE AMCHO IR 2 7995

£
Descarte por Ubicacion: Sgregar Editar | Eliminar |
Preparacion | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10,00 kg Total Justificade | 9623.00 kg
Cuexrpo 7595.00 kg Sin Justificar §47.00 ky
Cola 6.00 lg

Y Aceptar i Salir
Borde 12.00 ky 2

Figure 32. Modificacién del Ancho de Entrada.
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Si el valor real del desbordeo se encuentra fuera del estandar tiene una

desviacion la cual tiene que agregarlo a la lista de descarte, en este caso por

desbordeo. Para ello se procede a pulsar el widget desviacion por desbordeo, el

cual despliega la pantalla de agregar descarte y se procede a llenar como se explica

en agregar descarte con los datos correspondientes a descarte por desbordeo. Ver

figura 33 y 34.

Justificacion de Caida Tecnoldgica

Produccion

Eobina

1552315

Eobina
15430 KiG B435114 4360 KG
B435115 4960 KiG

Peso

——— Chatarra

HNumero

Defecto

]I Ubicacion |Bc-rcle ﬂ Linea Origen ﬂ

Bobina Madre: Minguna

Ent Defecto ||— |— il
— Fue Caunsa |— | = il e
EBase .
Tarde: Descarte | 135.24 mEs | M/ espiras 253,46 kg kg
EBase _ e
Tande Ohservaciones 0 kg
Guardar i Salir
_—
Descarte por Ubicacidn: agregar | Editar |  Etiminar |
Preparaciim | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10.00  Jog Total Justificado 9623.00 kg
Cuerpo 7595 00 kg Sin Justificar 847.00 kg
Cola 6.00 kg
|/ Aceptar g Salir
Borde 12.00 kg -

Figure 33. Agregar Descarte por Desbordeo.
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Justificacién de Caida Tecnoldgica

Carga Produccion

EBobina Pes

1552315 15430 KG

Bobina

B433114 4360 KG
B435115 4360 kG

——— Chatarra

Numeroao

Bobina Madre: Minguna

1l Ubicacion |Bnr|:le = Linea Origen (IR 2 =
P’;ﬁ? Defecto 576 |ST6 - MAL CORTE DE EORDE =]
— Fue)l Causa ||3|]95 |DI:IEIE - Mala calibracidn de Cuchillaﬂ
32?13& Descarte | 10324 mts | Mi4 espiras | 25346 kg
E:ﬁ;e: Ohservaciones
Carg ‘

+ Agregar | Guardar: | i Salir

Prepal .

Cuerp | p LIRS L rere]

Descarte por Ubicacidm: Afregar Editar | Eliminar I

Preparacion | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 10.00 kg Total Justificado | 9623.00 kg
Cuerpo 7595.00 kg Sin Justificar 847.00 kg

Cola Iﬁ kyg -
Borde [ 12.00 kg o/ Aceptar | gl s |

Figure 34. Llenar Descarte por Desbordeo.
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Después de presionar el boton de aceptar el descarte, se puede observar

que el mismo es introducido en la lista de descartes. Ver figura 35.

Justificacion de Caida Tecnelégica

Carga Producciin
Eobina Peso EBohina 5 A
1552315 15430 KG B435114 4960 K J
B435115 4960 KG
I
—— Chatarra
Numero 2T EeCT 25 —\"
£
mn hDeshordeo ek Real Estandar Deswviacion
cho cho
Er 330 aol?| 914 | 265.46 kg | 1200 kg 25346 | kg
—BFuera de Espesor Estandar Desviacidn
ase
Tandenl P00 kg Punta 30 kg 1000 kg [JEEEE «.

Estan Deswviacidn

dar
peoe [ 000 kg Cola 6.00 kgl 8.00 kg -2.00 | kg

Carga Selecciomada:

Thicacion ! . .

Freparacion 261 - RAYAS IR 2 2000

Cuerpa 321 - WARIACION DE AMCHO IR & Fa49s

Barde 976 - MalL CORTE DE BORDE IR & #a358

£

Descarte por Ubicacidn: Agregar Editar | Eliminar |
Preparaciim | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Pmita 10,00 kg Total Justificado | 9876.46 kg
Cuerpo FLEOL.00 ky Sin Justificar 593.54 kg

Cola 6.00 ky

o/ Aceptar j Salir
Borde 265.46 kg -

Figure 35. Descarte de Desbordeo Agregado en la Lis  ta de Descartes.
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Descripcidn de las Casillas Descarte Total — Justif  icado y Sin Justificar.

Estas casillas almacenan el valor total de descartes, descartes justificados y sin

justificar respectivamente. En el se puede observar que el descarte total es la suma
entre los justificados y sin justificar. Ver figura 36.

Justificacidén de Caida Tecnoldégica

——— Carga —— Produccidn
1 'S
B435114 4360 KG J
B435115 4560 KG

—— Chatarra

Humero

—— Desbhordeo

i ocho | Beal  Estandar  Desviacion
o I R
Jisat, 930 | T | 914 [ 265.46 kg | 1200 kg [Es5aE] v
--;a:;::m:a. de Espesocr 'Eal—.a'mii T TR
Bt 000 kg mmea o kgl | 1000 kg |
m e =
Estandar Deaviacion
e ] 000 kg cola | 600 kgl | 800 kg | -200 kg
Carga Seleccionada:
Ubicacion I Peso (Rg)
Preparacion 281 = RAYAS IR 2 2000
Cugrpo 321 - VARIACION DE ANCHO IR 2 7595
Borde 576 - MAL CORTE DE BORDE IR 2 £253.5 [
il
Descarte por Ubicacifn: Bgregar I Editar I Eliminar |
Preparacidn | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg ‘,.-"ff
Punta | 10.00 g Total Justificado | 9876.46 kg
Duerpo 7595 00 lig Sin Justificar 593.54 kg
Cola 6.00 kg
o/ Aceptar ﬂsaﬁr
Borde 265.46 kg 1
., -, L+

Figure 36. Descarte Total.
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Luego de haber realizado todas las operaciones de Descarte, se pulsa el
boton “Aceptar”, el cual se utiliza para guardar todo los datos que fueron

introducidos en dicha pantalla, y se sale de la aplicacion, (Ver figura 37).

Justificaciéon de Caida Tecnoldgica

B435114 4360 FG
B435115 4360 KG

—— Chatarra

Defecto

Desbordeo Real Estandar
Ancho ™ o30  Anehe[Tgiy  [265.46 kg [ 1200 kg
— Fuera de Espesor Estandar
Base I 000 kg Punta | 25 | kgl | 1000 kq

Eatandar

EBase e
Tandem 0.00 kg Cola 6.00 kg [ 800 kg

Carga Selecciomada:

Ubicacion Causa

Punta 125 - EXCESO DE FUERA DE ESPESCR IR 2 15 |
Cusrpo 421 = VARIACION DE ANCHO IR 2 7585

Borde 576 - MaL CORTE DE BORDE IR 2 £93.8

Descarte por Ubhicaciom: Agragar Editar | Eliminar |
Preparaciim | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Pumta | 25.00 ky Total Justificado | 9891.46 kg
Cuerpo | 7595.00 kg Sin Justificar 578.54 kg
Cala | 6.00 kg

Borde | 265.46 kg (/,

Figure 37. Aceptar Descarte Introducidos.

142



Disefio, Desarrollo e Implementacion de un Sistema de
Gestion de Perdidas Tecnologicas para el area de

AT T

el . . .I

UNIVERSIDAL Laminacion en Frio de la empresa SIDOR.

THE LOE ANIDES

AR ETUELA

Si se pulsa “Salir” antes de “Aceptar”, saldra un aviso el dice que perdera los
datos No Guardados y si desea salir con lo antes dicho. (Ver figura 38).

Justificacidén de Caida Tecnolégica

Producciin
Pes Eobina
15430 KG B435114 4960 ki3 J

B435115 4360 kG

——— Chatarra

Humero

e Deshordeo et Real Estandar Desviacidn
cho cho | s [ e ar [ P
Ent 930 kg 25346 kol

— Fuera de Espe Desviacidn

C
Base Perdera los datos no quardados. |
000 k ’ s k 1500 | k
Ustslen J Desea salir de la aplicacion? S/N: J Q J

Eaze 5 Deswviacidn
Tandemn 0.00 kg E ; kg -2.00 [ kg

Carga Seleccionada:

Uhicacion . .
Funta 125 - EXCESCO DE FUERA OE ESPESOR IR 2 13
Cuerpo 321 - YaRIACION DE AMCHD IR 2 7a85
Borde a76 - MAL CORTE DE BORDE IR 2 233.9
f:
Descarte por Ubicaciam: Agregar Editar | Eliminar |

Preparacidn | 2000.00 kg Descarte Total 10470.00 kg
Punta 25.00 kg Total Justificado | 9891.46 kg
Cuerpo 7595.00 kg Sin Justificar 578.54 kg

Cola 6.00 kg

Aceptar j Salir
Borde 265.46 kg [/ P | - |

Figure 38. Salir de la Aplicacién antes de Guardar  los Dat 0s.
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