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RESUMEN

Este proyecto se presenta para dar conformidad a los requisitos exigidos por la Universidad del
Bio-Bio, en el proceso de titulacion para la carrera de Ingenieria de Ejecucion en Computacion
e Informatica. El proyecto nombrado “Sistema de planificacion y gestion de lotes y
asignaciones para Remanufactura Horcones, Arauco S.A”, fue desarrollado para la unidad
de planificacion de Remanufactura Horcones, Arauco, la cual se dedica a gestionar y/o
planificar la fabricacién de distintos tipos de molduras. El sistema es el encargado de gestionar
las 6rdenes o pedidos de molduras, que a partir las caracteristicas de éste, el usuario debe
asignarlas a las distintas maquinas disponibles segun proceso y orden de fabricacién, a lo cual
se le denomina programas. Ademas debe generar informes con respecto a las érdenes que
faltan por fabricar semanalmente y por ultimo la visualizacion de forma eficiente de los estados
de unidades de producto solicitado (lotes). También el sistema busca mejorar el desempefio de
los funcionarios mediante la automatizacién de servicios y/o procesos.

En el marco de las funciones de la Unidad, una de las metas era solucionar la estabilidad y
tiempos en realizar las tareas propias de la unidad, como es la planificacién, visualizacion de la
informacion, seguimiento de lotes, impresion de los programas, etc. El area, trabaja con un
sistema desarrollado en Access 97, el cual con el paso del tiempo fue dando problemas de
estabilidad y eficiencia.

Para el desarrollo del software se utilizaron técnicas de programacién con un patrén modelo,
vista y controlador (MVC), y una metodologia iterativa incremental, con el fin de obtener
flexibilidad a cambios, prediccibn de tiempo para muestras de avances y cumplimientos de
expectativas por iteraciones.

Entre variados beneficios que el software genera podemos destacar la estabilidad y rapidez con
la cual realiza las tareas, que en un comienzo llevaba mucho tiempo y ademas de una interfaz
sencilla que ayuda al usuario a centrarse totalmente en la informacion.

Palabras claves: Planificacion, Seguimiento de Lotes, Metodologia iterativa incremental y

programacion.
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1. INTRODUCCION:

El presente proyecto de titulo tiene como objetivo disefiar y desarrollar un sistema de
informacion para la gestion de programas y lotes, el cual planifica la fabricacién de distintos
tipos de molduras. Para ello el software debe encargarse de gestionar las 6rdenes o pedidos
de molduras, que a partir las caracteristicas de éste, el usuario debe asignarlas a las distintas
maquinas disponibles segun proceso y orden de fabricacién, a lo cual se le denomina
programas. Ademas debe generar informes con respecto a las 6rdenes que faltan por fabricar
semanalmente y por Ultimo la visualizacion de forma eficiente de los estados de unidades de
producto solicitado (lotes). También el sistema busca mejorar el desempefio de los funcionarios

mediante la automatizacion de servicios y/o procesos.

Las unidades de producto o moldura solicitado por el cliente estan pedidas en lotes, que tiene
como caracteristica un ancho, alto, largo, cantidad de piezas de moldura, etc. Y ademas
contiene un cAdigo Unico, para asi poder realizar un seguimiento de fabricacion y estado.

Ejemplo: tres unidades de producto equivalen a tres lotes.

La gran cantidad de asignaciones u 6rdenes que tiene la planta y los lotes (unidades pedidas
por el cliente) correspondientes a cada una de ellas, hace de forma indispensable el desarrollo
de un sistema para la optimizacion de los procesos de la unidad, tales como el seguimiento de
lotes, visualizacion de estado, nave y puerto de destino y almacén (TERMINADO o POR
FABRICAR), programar asignaciones de productos a las distintas maquinas y la impresion de
informes y la importacion de archivos proveniente de SAP al sistema a desarrollar. Las tareas
mencionadas son realizadas por un sistema nominado “SPLAN” (sistema de planificacion),
desarrollado en ACCESS 97, que debido al mal disefio de la base de datos, falta de
mantencion de ésta y el uso de herramientas (MS ACCESS 97) que ya no son utilizadas en la
actualidad, hace que el sistema sea deficiente en cuanto a la entrega de informacion
contradictoria y la gran cantidad de tiempo que se necesita ejecutar las tareas, especialmente

en cargar los Archivos TXT proveniente de SAP. Estos archivos son los siguientes:
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v" PRODAROL1.TXT: Archivo que tiene informaciébn con respecto a los lotes que se
encuentran fisicamente fabricados o en proceso de fabricacién en la planta. Entre los
datos a destacar son: Volumen del lote, piezas de moldura, ancho, espesor, OFA,
posicion de la OFA, etc.

v" MSARO1.TXT: Archivo que contiene informacién sobre las asignaciones de moldura,
donde la informacion a destacar son el material a fabricar, fecha en la cual debe estar

fabricado, cliente, OFA, posicién de la OFA, etc.

v DESPARO01: informacion sobre los lotes que fueron despachados desde la planta a
puerto. Los datos que se encuentran en este archivo son: patente del camién, origen,

destino, lote, volumen, OFA, posicion de la OFA, entre otros.

v ZOPPARO1.txt: informacion sobre el puerto y nave que tiene destinada la asignacion.
Los datos que se encuentran en el archivo son: OFA, posicion de la OFA, nave (barco),

puerto, habilitacién del puerto, etc.

En el detalle de los capitulos de la documentacion asociada al software se especifica el

desarrollo del sistema que apoyard la gestion de lotes, programas y asignaciones.

En el capitulo “Definicion de la Empresa o Instituciéon” se describe a la empresa ARAUCO S.A,
el area de estudio y la problematica. A continuacion en el item “Definicién del Proyecto” se
establecen los objetivos generales y especificos, el ambiente de Ingenieria de Software y

definiciones, siglas y abreviaciones importantes para mejor comprensiéon del sistema.

En la seccion “Especificacion de Requerimientos de Software” se definen los alcances del
software a desarrollar, objetivos que debe cumplir el software en forma general y especifica,
una descripcion global de coémo podrian ser las interfaces segun los requisitos minimos a
cumplir para el funcionamiento del sistema y los requerimientos previamente definidos, ya sean

funcionales, de rendimiento y operativos.
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En la seccion consecutiva “Factibilidad” se detalla la posibilidad técnica, operativa y econdmica
que contempla el desarrollo del proyecto, todo esto reflejado en una conclusion de factibilidad
para establecer si el proyecto es viable para su desarrollo. El apartado “Analisis” detalla el
estudio realizado a la problematica actual representado en Casos de Uso, estos definen la
interaccién que el usuario tendra con el software junto con las principales funcionalidades,

ademas se define el modelo de datos inicial con el cual se iniciara el disefio.

El capitulo “Disefio” contempla la definicion de un disefio fisico de datos que se basa en el
modelo de datos realizado en el apartado de Analisis, ademas se describe el modelo de
arquitectura funcional, las interfaces y modulos. El capitulo “Pruebas” especifica los test a los
gque software se sometera, esto implica definir elementos de prueba, un calendario de pruebas y

el detalle de los resultados obtenidos.
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2. DEFINICION DE LA EMPRESA.

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA™.

v Datos de la Institucidn.
v" Nombre: Arauco S.A

v Direccion: Horcones S/N Arauco

v" Rubro: Fabricaciéon de celulosa y derivados como madera aserrada y paneles.
Arauco S.A es una empresa referente a nivel mundial en el desarrollo sustentable de productos
forestales, vision que ha impulsado a ARAUCO durante sus 40 afios de trayectoria. En este
tiempo ha alcanzado una sélida posicibn como una de las mayores empresas forestales del
mundo, no solo en términos de superficie, rendimiento y produccién de calidad, sino también en
cuanto a innovacion, responsabilidad ambiental y compromiso social.
Los negocios de ARAUCO S.A son:

a. Forestal: ARAUCO posee mas de 1 millén de hectareas de masa forestal en Chile,
ubicadas entre la Region del Maule y la Regidon de Los Rios. Esta masa
forestal proporciona la  materia  prima  para todos nuestros  productos.
Nuestro patrimonio, junto a una politica de manejo sostenible implementada bajo
estrictos estandares internacionales y la constante investigacion e innovacién aplicada al
uso integral de las plantaciones, constituyen nuestro modelo de negocio, la base de
nuestra competitividad actual y futura.

b. Celulosa: El Area Celulosa utiliza madera proveniente exclusivamente de plantaciones
de pino y eucalipto para la produccién de distintos tipos de celulosa o pulpa de madera:
celulosa blanqueada, utilizada principalmente en la fabricacion de diversos tipos de
papel, desde escritura hasta sanitarios; celulosa sin blanquear, utilizada en la fabricacion
de material para embalaje, filtros, productos de fibrocemento, papeles dieléctricos, entre
otros; y celulosa fluff, utilizada en la elaboracién de pafiales y productos de higiene
femeninos.

c. Paneles: ARAUCO es el tercer productor mas grande de tableros en el mercado

mundial, ofreciendo una amplia variedad de productos.

! Fuente: www.arauco.cl

10
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Esta area de negocio elabora tableros HardBoard (HB), Medium Density Fiberboard
(MDF) y Aglomerados (PB y MDP), para la industria de la construccién, muebleria,
arquitectura y disefio. Estos productos se comercializan bajo las marcas Trupan,

Melamina VESTO, Faplac, Cholguan y Durolac.

d. Maderas: ARAUCO es el principal productor de maderas del hemisferio sur. El area de
madera aserrada elabora una amplia variedad de productos de madera con distintos
grados de terminacién, apariencia y procesos de valor agregado.

Estos productos son comercializados en 46 paises, cubriendo una multiplicidad de usos

para las industrias del mueble, embalaje, la construcciéon y remodelacion.

e. Remanufactura: El area de Remanufactura es la encargada de fabricar distintos tipos
de molduras (JAMBS, Marco puerta, etc) a partir de madera proveniente de aserraderos,
la cual viene en diferentes largos y anchos, segun el pedido de abastecimiento de la
planta. Luego la madera pasa a ser trozada con maquinas especializadas que retiran
cualquier tipo de manchas o nudos. Después los trozos son pegados segun espesor y
ancho, dando como resultado una pieza de 4 metros sin imperfecciones.

Una vez terminado el trozado y pegado, la madera pasa por distintos procesos para
llegar al producto final. Los procesos mas destacados son:

e Moldurera: Proceso que se lleva a cabo gracias a maquinas con traccién en sus
ejes y discos de corte permite la fabricacién de la moldura segin el Template *de
éste.

e Ensamblado: Proceso en el cual se ensamblan o unen dos materiales para
conformar el producto final.

e Escuadrado: Proceso donde se corta ambos extremo de la moldura se realiza un
corte en 45 grados.

e Pintura: proceso mediante el cual se pinta las molduras a través de maquinarias.

e Embalar: Proceso donde los lotes que ya estan completos pasan a ser

embalados para luego ser transportados a puerto.

! Template: Coédigo de la forma que tiene la moldura, a través de éste se ordena al taller de afilado que
prepare los discos para la fabricacién de la moldura.

11
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FIGURA 1: LOTES DE MOLDURA

12
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FIGURA 3: PROCESO NEGOCIO DE LA EMPRESA.

Celulosa Paneles Aserradero Remanufactura
~ ~ ~ o~ ~ o~
—> d —> —> *
produce produce produce produce
* Celulosa b.lanca. * Tableros HardBoard. * Madera cepillada. * Molduras.
* Celulosasinblanquear. +  pedium Density . * Postesde madera. e MSD.
*  Muebleria. * Tablerosa base de madera

La figura 3, muestra el recorrido de la materia prima.
Primero por celulosa, luego por paneles y aserradero y por Ultimo Remanufactura. Ademas se
destaca la planta donde se desarrolla el sistema de planificacion.

v Vision:

Ser un referente mundial en el desarrollo sustentable de productos forestales.

13
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2.2 DESCRIPCION DEL AREA DE ESTUDIO.

El area de Planificacion perteneciente al negocio de Remanufactura (Descripcién pagina 10),
planta horcones, la cual es la encargada de maximizar la eficiencia operacional, uso de las
instalaciones, abastecimiento, materias primas, equipo de trabajo en funcion a las necesidades
del cliente y ademas es el responsable de generar programas de trabajo, segin asignaciones

de molduras, fecha de entrega y maquinarias disponibles para la fabricacion.

FIGURA 4: ORGANIGRAMA REMANUFACTURA

Gerente

Administraciony| |
finanzas

Produccién Planificacion Investigacion Seguridad

FIGURA 5 ORGANIGRAMA DEL AREA DE PLANIFACACION.

14
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Jefe de planificacion

Planificador moldural Planificador moldural

Recepcion Finger solida

Encargado Encargado de
De Preparacion elaboracion

Asistente Recepcion

La FIGURA 5, muestra los distintas Unidades del area en estudio, el cual consta desde la jefa
de planificacion, hasta el personal de recepciéon. Elaboracidon propia, aprobado por la jefa de
planificacion.

Descripcion de funciones:

v Jefe de planificacién: Responsable de garantizar que todos los procesos que
intervienen en la fabricacién del producto (recepcion, produccion) cumplan con los

tiempos estipulados y que se proceda de manera eficiente.

v' Recepcion: Encargado de mantener a la planta abastecida de materias primas y de
contactarse con cada centro para que se cumpla un plan de abastecimiento que se

declara mensualmente.

v Planificador Moldura Solida®: Gestor de coordinar y alinear los procesos que
intervienen en el procedimiento productivo, con el fin de cumplir con los volimenes y
FPD (Fecha puesta disposicion), en funcién a los abastecimientos de materias primas y
las asignaciones de éstas.

! Moldura sélidas: moldura compuesta por una pieza sélida.

15
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v Planificador Moldura Finger*: Gestor de coordinar y alinear los procesos que
intervienen en el procedimiento productivo, con el fin de cumplir con los volimenes y
FPD (Fecha puesta disposicion), en funcién a los abastecimientos de materias primas y

las asignaciones de éstas.

v' Asistente de recepcion: Personal que recibe las materias primas en despacho y las

ingresa al sistema (SAP), para luego poder ser contabilizado oficialmente.

v Encargado de preparacion: Personal que trabaja directamente con el planificador de
Finger y es el encargado asignar materias primas a las diferentes maquinas de trozado

en funcién a sus capacidades, para cumplir asi un plan semanal.

v Encargado de elaboraciéon: Personal que trabaja directamente con el planificador de
Finger. El encargado de elaboracion es gestor de asignar materias primas a las
diferentes maquinas de pegado en funcion a sus capacidades, para asi cumplir un plan

semanal.

! Moldura Finger: moldura compuesta de varias piezas, las cuales son ensambladas y pegadas.
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PLAN OPERATIVO REMANUFACTURA 2014

ARD1 26 24 26 24 25 25 26 25 24 26 24 25

Familia ene-14| feb-14| mar-14| abr-14| may-14| jun-14| jul-14| ago-14| sep-14| oct-14| nov-14| dic-14 Total
Block USA - NAC 1] 1] 1] 1] 1] 1] ] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Block ASIA 1] 1] 1] 1] ] 1] I 1] 1] 1] 1] 1] 1]
RC 0 0 0 0 i i i 0 0 0 0 0 0
CTK an & a5 i i Eii] i i i an an an 457
Blank USA 523 &l 753 491 954 388 934 451 463 386 337 336 8129
Blank Kelleher 300 300 300 100 100 100 100 100 100 0 100 100 1800
Blank Asia Al 1] 1] &l ol i) i) Al Al Al il &l 500
Blank Tranferencia 1] 1] 1] 1] 1] 1] ] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
MF.J 514 4EED 3362 4624 il 274 L 4695 4460 Ha have 4305 161 B2E0T
MFJ B4 1300 1300 1300 1200 1200 1200 100 1200 1200 f200 1200 1200 4700
MF.J Aust Directa PYA 450 L1 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 B0
M5 1310 1622 1904 2242 2048 1901 1916 1814 1741 HED 123 170 20756
Maold Europa 1] 1] 1] 1] 1] ] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
MFJ Lam U5SA 1] 1] 1] 1] ] 1] I 1] 1] 1] 1] 1] 1]
SJFJ ETE B4 i Gl i) it E72 it it iy i ity FiTE
5d Sol 1] 1] 1] 1] ] 1] I 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Rab FJ Dir 260 200 300 300 300 200 200 200 200 200 200 200 2760
Rab FJ lam 1501 208 208 208 208 203 208 208 208 208 208 208 438
Moldura Nacional 500 500 500 500 5000 500 500 500 500 500 500 500 G000
Bastidores 1] 1] 1] 1] 1] ] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Flat FJ Dir 00 104 104 104 104 104 104 104 104 104 104 104 1244
Lining Australia 160 160 180 120 1600 180 160 160 160 160 180 160 1880
Decking Australia 160 160 180 120 160 160 160 160 160 160 180 160 1880
Servicio MSD 143 148 48 200 200 200 200 200 200 200 200 200 L)
Board Dir 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] ]
Board Lam 0 0 0 0 i 0 0 0 0 0 0
EGP 1] 1] 1] 1] 1] ] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Yigas 1] 1] 1] 1] ] 1] I 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Square 1] 1] 1] 1] 1] 1] ] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
|Total ARDI 11.32?| 9.985| 11.523| 10.443| 11.103| 10.95{I| 11.4?5| 1'1.153| 10.321| 11.053| 10.210| 10.610| 130.151

TABLA 1: PLAN OPERATIVO REMANUFACTURA.
La TABLA 1 muestra las cantidades producidas por remanufactura. En el afio 2014 se fabrico
130.151 M3 de moldura.

17



Sistema de planificacién remanufacura Horcones
€D ARAUCO

2.3 DESCRIPCION DE LA PROBLEMATICA.

En la actualidad existe un sistema de planificacion (SPLAN), que fue desarrollado el afio 2007,
con la herramienta Microsoft Access 97. Una de las base de datos que utiliza el sistema se
encuentra en un disco compartido y la otra en el disco C de cada ordenador.

La gran cantidad de informacién que almacena el sistema actual, tales como: las asignaciones
de molduras, los programas de maquina que se generan, estados de puerto, fechas de
cumplimiento de orden, maquinarias, procesos Yy estado de fabricacion de lote, hace que el
sistema actualmente en uso no sea eficiente en la entrega de informacién y la calidad de ésta
no sea la 6ptima, dado a la duplicidad de registro, no coherencia, no existencia de relacion
entre las entidades y la no aplicacion de claves primarias y foraneas. Ademas la falta de
mantencion, limpieza de registro antiguos y mal disefio del sistema, hacen que la base de datos
llegue a su capacidad maxima de almacenamiento rapidamente o quede en un estado “No
Reparable” segun MS ACCESS 97, provocando continuas interrupciones en la ejecucion del
programa y reinicio de éste; lo cual conlleva a varios minutos de espera para volver ser
utilizado. Sumado a esto la inestabilidad del software, hace que la impresion de programas sea

una tarea tediosa, llegando a la perdida de eficiencia de la unidad de planificacién.

En resumen, el uso del sistema actual:
v' Tiempo de respuestas excesivas, incluso se puede tardar varios minutos.
v' El software ha dejado de ser estable, en un dia normal puede dejar de funcionar 3 a 5
veces por usuario y debe ser reiniciado.
v' Crea registros erréneos, lo cual no permite generar algunas consultas y hace que el
sistema deje de funcionar.
v/ Continuamente hay que compactar la base de datos e incluso se ha llegado a tener que
repararla.
La existencia de varias bases de datos genera datos duplicados.
funcionalidades del programa que con el tiempo han quedado inutilizables.

No existe ningun tipo seguridad.

AR NERENEEN

Los usuarios tienen acceso completa al sistema, pueden borrar tablas, registros, etc.
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Serbremos Future

v' Dependencia de que todas las bases de datos que son utilizados por el SPLAN deben
estar utilizables, en caso contrario el sistema no arrancara, es decir, si en algun

momento falla una coleccion de datos el sistema no responde.

FIGURA 6: INFORMACION GENERADA.

' Produce

DESPARM.TXT ZOPPAROL.TXT PRODAROLTXT  MSARQLTXT

' Importar

' (Genera

Seguimiento Saldos Imprimir
Programar
Lote Semanales Programa

La FIGURA 6 muestra los archivos generados por SAP y que luego son importados al
SPLAN. Ademas se indica la informaciéon generada por el sistema.

19



Sistema de planificacién remanufacura Horcones
€D ARAUCO

2.3.1 SOLUCION DEL PROBLEMA.

Para solucionar los problemas mencionados anteriormente se tomaron las siguientes
medidas:
v' Para disminuir el tiempo en la importacion de archivos se utilizara funciones SQL
para poder realizar la insercién masiva.
v' Para la estabilidad y eficiencia del sistema se realizd estudio.
v/ Utilizacion de un sistema gestor de base de datos que permita la utilizacion de
TRIGGER y Funciones SQL.
v' Estudio de las funcionalidades que ya no son necesarias.
v' Lenguajes de programacion orientada a web.
v Utilizaciéon del patron MVC, para disminuir la complejidad de mantencién al futuro
administrador.
v' Asignar Rol administrador, para que los usuarios no tengan acceso a la eliminacion o

actualizacién de tablas en la base de datos.
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3 DEFINICION DEL PROYECTO.

3.3 OBJETIVOS DEL PROYECTO.

3.3.1 Objetivos Generales

Desarrollar un sistema software, que permita la generacion de programas de trabajo, de
acuerdo a la asignacién, maquina, proceso de fabricacion y fecha de cumplimento. Ademas,
gue permita la blsqueda avanzada de estado de lote, nave de transporte, puerto de destino y

la insercién, actualizacion de nuevos procesos y maquinarias.

3.1.2 Objetivos especificos

v' Revision del sistema actual (SPLAN), para extraer requerimientos, funcionalidades,
procesamiento de la informacion y visualizar los datos almacenados.

v' Estudio de nuevas funcionalidades del sistema como por ejemplo: programacion en
bloque.

v" Ingreso de forma eficiente de los archivos que carga el sistema para su funcionamiento.

v Insertar archivo de produccién segun cédigo de SAP y segln proceso, para el correcto
funcionamiento del sistema.

v' Validar el formato de ingreso de los archivos (date, decimal, double, etc.).

v' Permitir ingresar y actualizar fechas de cumplimiento (FPD) de las asignaciones de
producto de moldura.

v/ Categorizar los productos para poder asignarlos a un proceso y luego a las maquinas.

v' Permitir asignar, desasignar y actualizar de maquinaria a los productos.

v' Agrupar los datos de produccion para asi poder visualizar el estado en el cual se
encuentra el producto (Terminado, por embalar, etc.)

v" Replanificar los productos segun fecha de entrega (FPD).
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3.4 AMBIENTE DE INGENIERIA EN SOFTWARE

Método de desarrollo:

La metodologia a usar es “lterativo y creciente” ya que la utilizaciéon de un Framework en PHP
(Yii, cakephp, etc.) que utilizan el Modelo, vista y controlador (MVC) ayuda a agilizar el proceso
de codificacion y modificacién, lo que permite a dedicarle mas tiempo a la toma de
requerimientos en cada iteracion de esta metodologia.

La retroalimentacién y cambios de requerimientos, se pueden llevar a cabo con mayor facilidad
gracias a lo mencionado anteriormente.

El usuario esta involucrado en el proceso, ya que, verifica el correcto funcionamiento de las
entregas” y ademas puede generar observaciones para asi disminuir el riego al fin del proyecto.

En cada iteracibn se entregara una version funcional, para que asi exista una mejor
retroalimentacion.

El usuario en el proyecto demuestra interés y entusiasmo en participar en el proceso de
desarrollo del nuevo sistema, aumentando los beneficios de la metodologia escogida.

El problema se puede dividir en médulos, permitiendo que las entregas sean crecientes.

Las técnicas y notaciones:

La principal técnica es la programacion orientada a objetos (POO), para agilizar el
desarrollo del software, facilitar el mantenimiento del software por profesionales de la institucién.
Ademas, para mejor la arquitectura del sistema se utiliza un patron Modelo Vista Controlador
(MVC), separando la légica del sistema, con las vistas (presentacion del sistema) y asi mejorar

aln mas su mantenimiento.
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Estandares de documentacion:

Para la documentacion del proyecto se utiliza una adaptacion basada en el estandar de la IEEE
[EEE Software requirements SpecificationsStd 830-1998]. Esta adaptacion fue realizada por

docentes de la Universidad del Bio-Bio.
Herramientas de apoyo al desarrollo del software:

e Microsoft Project 2010: Herramienta de desarrollo y actualizacién de carta Gantt
del proyecto.

e Sybase PowerDesignar 16.2: Herramienta de desarrollo logico y fisico de
proyectos para generar diagramas, modelos conceptuales Yy fisicos y de procesos.

e PHP 5.3: Lenguaje de programacion utilizada en la codificacion.

e Postgresql 9.3 Herramienta para crear y mantener las bases de datos.

e Yii Framework: Framework basado en PHP y con patron modelo, vista y
controlador.

e Jguery 1.7.1.mins: Librerias complementarias en ayuda al desarrollo y
programacion.

e SQL: Lenguaje que permite ejecutar operaciones sobre la base de datos.

Hardware de uso: computador con especificaciones basicas y conexion en red de Arauco.
Hardware de desarrollo: Computador configurado como servidor para alojar plataformas web.

Lenguaje de Programacion PHP 5.3

Gestor de Base de Datos Postgresql 9.3

Bases de Datos Planificacion

Servidor Localhost

Framework Yii Framework de PHP
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3.5 DEFINICIONES, SIGLAS Y ABREVIACIONES

v Seqgun la programacion:

e SQL: Lenguaje estructura de consultas.

e Yii Framework: Yii es un framework orientado a objetos, software libre, de alto
rendimiento basado en componentes PHP. Su principal caracteristica es el patron
de disefio Modelo Vista Controlador.

e Phppgadmin: Es una herramienta escrita en PHP con la intencion de manejar la
administracion de PostgreSq|.

e Yiistrap: es una libre coleccion de herramientas para la creacion de sitios web y
aplicaciones web. Contiene HTML y CSS plantilas de disefio basadas en la
tipografia, formas, botones, navegacién y otros componentes de la interfaz, asi
como opcionales de JavaScript extensiones.

e Gridview: Es un elemento de control grafico que presenta una vista tabular de los
datos.

e Fancybox: herramienta que ofrece una manera agradable y elegante para agregar
la funcionalidad de zoom para imagenes, contenido HTML y multimedia en sus
paginas web. Esta construido en la parte superior de la popular framework jQuery
JavaScript.

¢ MPDF: Clase de PHP que genera archivos PDF a partir de una codificacion
UTF-8.
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Sembremos

v Sequn el proyecto:

e Molduras: parte saliente de perfil uniforme que sirve para adornar o reforzar obras de
arquitectura, carpinteria, etc.

e FPD: fecha puesta disposicion, fecha en la cual el producto debe estar en los puertos
para ser embarcados.

e OFA: Numero para distinguir el pedido, representa a un conteiner.

e Posicién: Numero que representa una posicidn en un conteiner, esta estrechamente
relacionado con la OFA.

e Lotes: Unidades de pedido de moldura.

e Proceso: Conjunto de actividades secuenciadas en las cuales se aplica maquinarias y
recursos humanos.

e SAP: conjunto de programas que permiten a las empresas ejecutar y optimizar distintos
aspectos como los sistemas de ventas, finanzas, operaciones bancarias, compras,
fabricacion, inventarios y relaciones con los clientes.

e Programacién Bloque: Programar una cantidad de asignaciones al mismo tiempo.

e Asignaciones: pedidos de molduradas realizad por los clientes.

e Materiales Split: Materiales el cual componen a otros materiales (hembra y macho)

e Saldos semanales: Informe en el cual muestra los lotes por fabricar durante la semana.

¢ Replanificar: cambiar la fecha puesta disposicion de un pedidio.
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4 ESPECIFICACIONES DE REQUERIMIENTOS DEL SOFTWARE.

Para lograr los requerimientos del sistema se realiz6 un estudio del area, comenzando por el
sistema de planificacién utilizado (SPLAN) y también de cada proceso o tarea que lleva a cabo
la unidad.
El estudio del SPLAN permitio identificar las funciones e informaciones utilizadas por los
usuarios. Para lograr lo mencionado, demando una gran cantidad de tiempo, ya que la no
existencia de manuales y una base de datos mal disefiada, aumenta la complejidad de captura
de requerimientos. Por ello se tuvo que utilizar toda la capacidad analitica, para poder lograr
dichos requerimientos a través de estudios y entrevistas o consultas al personal de
planificacion.
Los procesos que son realizados por el SPLAN son los siguientes:
v' Programar Asignacion: Indicar la maquina donde se fabricara la asignacion.
v Ver saldos semanales: Visualizar los lotes que aun no estan completados.
v Importar archivos: Importar los archivos provenientes desde SAP al sistema.
v' Buscar Lote: Buscar las caracteristicas del lote a partir del codigo de éste.
v' Guardar informacién histérica: Guardar en la base de datos la informacion
proveniente de los archivos, especialmente aquella que proviene de produccion.
v' Agregar complementos: Agregar a un material los componentes macho y hembra
necesarios para la fabricacion del producto.
v' Crear Archivo TXT al ingresar asignacion: Guardar un archivo con la OFA y
posicién, que luego el usuario subira a SAP.
v" Replanificar: Cambiar la fecha puesta disposiciéon (FPD) de la asignacion.
v' Desasignar: Eliminar Fisicamente de la base de datos el registro de la asignacion

gue fue desasignada.
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4.1 ALCANES

v' El sistema funciona en un servidor local, en donde la base de datos sera alojada
en un disco compartido por los ordenadores de la unidad.

v' Lainformacion (ARCHIVOS) proveniente de SAP, que es importada al sistema no
se puede editar, ya que, estos datos son veraces.

v Los archivos seran cargados en una tabla temporal que luego a través de
funciones SQL seré validada y traspasada a la entidad correspondiente.

v El sistema sera administrado por la Gnica profesional informatica que se
encuentra en la planta. La cual sera la encargada de realizar mantenciones al
sistema.

v' Algunas validaciones fueron descartadas por requisito para la modificaciéon vy

registro a gusto del usuario, principalmente en el registro de fechas.

4.2 OBJETIVOS DEL SOFTWARE

4.2.1 Objetivos generales.

Permitir el almacenamiento de ordenes de producto, que posteriormente el planificador
(usuario) pueda asignarlas a las distintas maquinas segun el proceso de produccion de cada
moldura, y asi lograr la generacién de informes de fabricacion. Ademas, realizar un seguimiento
de los lotes con parametros definidos a priori (OFA, POS, Cddigo del lote, material, etc.), para
verificar el estado de fabricacién segun la informacion proveniente de los archivos de SAP que

son importados al sistema.
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4.2.2 Objetivos especificos
v" AlImacenamiento de los datos provenientes desde SAP.
v' Validar los datos de ingreso para que no exista duplicacién, ya que un lote
puede ser ingresado varias veces. Esta validacion debe realizarse a través de
los parametros de cédigo SAP, fecha modificacién, proceso, producto, etc.
Ingreso, actualizacion y eliminacion (no fisica) de las asignaciones de producto.
Acceso al sistema mediante un Login.
Creacion de archivo PDF con los programas de trabajo.
Asignar de forma automética la linea de produccion a los productos.
Indicar linea de fabricaciéon de un producto.

Asignar a un producto una maquina segun el proceso o linea de produccion.

S N N N N NN

Permitir la programacion en bloque, es decir, asignar una maquina una gran

cantidad de asignaciones.

v" Permitir el cambio de FPD de forma, es decir, cambiar fecha a varias érdenes al
mismo tiempo a través de un formulario.

v" Creacion de un archivo TXT con las asignaciones ingresadas al sistema, para

asi poder bajar informacion desde SAP.

4.3 DESCRIPCION GLOBAL DEL SISTEMA.

4.3.1 Interfaz de usuario

La interfaz gréfica busca principalmente que se tome énfasis en los datos y funcionalidades, por
ello es la utilizacion de pocos coleros llamativos y/o fuertes, y asi lograr que visualmente sea
intuitiva y facil de usar, donde las funcionalidades y Gridview ‘de datos estan bien organizadas
para el facil acceso del usuario. Ademas la utilizacion de la extension Yiistrap, ayuda en

demasia para lograr una interfaz armoniosa y funcionalidades al mismo tiempo.

! Gridview: Visualizacion de los datos en una tabla.
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4.3.2 Interfaz de Hardware

En relacion a Hardware, el sistema es desarrollado a partir de los ordenadores que tiene el

area.

Tarjeta Madre Motherboard INTEL / AMD

Procesador Intel Core i7/ AMD A10

Velocidad 2,8 GHz /3.2 GHz

Memoria RAM 6 GB (1600 MHZ DDR3 RDIMM)

Memoria Caché 4 MB

Disco duro 500GB SATA 2.5 8GB SSHD

Monitor LED 21.5" WIDE ergonomeétrico y de la marca

Tarjeta de Video Integrated Intel HD Graphics / Radeon

Tarjeta de Red 10/100/1000 Mbps

Gabinete Desktop /SFF

Enchufes Magic de seguridad de 10 Amperes, para CPU y monitor

Seguridad Desktop /SFF Cerradura electronica con bloqueo de apertura de chasis e inicio
de equipo

Candado de Seguridad Debe incluir candado con clave ad-hoc

TABLA 2: REQUISITOS MINIMOS DE HARDWARE

4.3.3 Interfaz de Software
En el ambito grafico, para su Optimo funcionamiento es necesario utilizar un navegador
adecuado, ya que uno con menos tecnologia el funcionamiento software no sera afectado, pero
la interfaz grafica se vera perjudicada con desajustes.
Ademds la base de dato serd alojada en un computador local por ello es necesario

instalar APACHE y postgresql en cada ordenador.

Sistema Operativo Windows 7 Pro 64-bit
Navegador Web Internet Explorer 7, Google Chrome, Mozilla Firefox
Gestor de Base de Datos PostgreSQL 9.3

TABLA 3: REQUISITOS MINIMOS DE SOFTWARE
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4.3.4 INTERFACES DE COMUNICACION.
Aungue el sistema sea manejado de forma local, igualmente necesita los protocolos necesarios
para conectarse con el servidor local. Para navegar dentro de la web, se utiliza el protocolo

HTTP para establecer comunicacion cliente-servidor. Ademas incluyendo el protocolo TCP/IP el

cual serd utilizado por los equipos dentro del area de planificacion.

4.4 REQUERIMIENTOS ESPECIFICOS.

IA Nombre Descripcién
RI01 Insercion archivos Las inserciones o importacion de los distintos archivos
(produccion, despacho, saldo de naves, Stock, asignacion y
transferencia de despacho) al sistema debe ser cargado
minimo 2 veces al dia
RI02 Acumular informacion  Cuando se ejecute las inserciones se debe actualizar la fila o
crear una nueva, se debe almacenar informacién histérica
por cada archivo importado.
RIO3 Agregar Una vez que se importe el archivo de asignacion, en caso de ser
complementos necesariose debe agregar los componentes hembra y macho a
un material en especifico.
RI04 Insertar informacion Para bajar una asignacion antes se debe ingresar una OFA
de OFA y POS al sistema de planificacion.
RI05 Crear .TXT Cuando se ingresa la informacion OFA y Posicion para
asignacion agregar una asignacion al sistema, éste debe generar un
archivo TXT, que posteriormente sera cargado a SAP para
bajar los detalles de las asignaciones.
RI06 Actualizar materiales  Una vez al mes debe cargar un archivo donde se actualizan
los materiales que se usan en planta.
RI07 Mostrar asignaciones El sistema debe mostrar las caracteristicas de las Ultimas OFAS
futura gue han sido asignadas
RI08 Mostrar registros Cuando se importe el archivo de stock, en caso de ser necesario
reasignados se debe mostrar los lotes que estan siendo reasignados y

esperar la decision del usuario.
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TABLA 4: REQUERIMIENTOS FUNCIONALES DEL SISTEMA, MOULO INSERCION ARCHIVO.

1A
RPO1

RP02

RPO3

RPO4

RPO5
RPO6

RPO7

RPO8

RP09

RPO010

Nombre
Programar
materiales
Restringir la

programacion

Programar
maquina

Replanificacion

Desasignar
Programacion
Blogue
Visualizar saldos
Modificar algunos
campos de las
asignaciones.

Gestionar secuencia.

Crear informe

programa

Descripcién

La programacion de materiales se puede realizar si y solo si
existen asignaciones no terminadas (Estado).

Verificar que un producto no sea fabricado en una maquina que
no le corresponda. Por ejemplo: un producto no necesita ser
pintado, por lo tanto éste no puede ser programado en una
maquina de pintura.

Asignar materiales filtrados anteriormente a una cierta maquina

La replanificacién consiste en la actualizacion de fecha de una
OFA y posicion dada,

Eliminar una OFA y posicion de las asignaciones.

El sistema debe permitir la insercién a una maquina una gran
cantidad de OFAS de una sola vez.

Consiste en mostrar los avances y los saldos que quedan en los
distintos procesos.

El usuario puede modificar los datos de las asignaciones. Ejemplo:
FPD, Fecha limite, etc.

A cada material asignado a una maquina se debe agregar una

secuencia o prioridad.

Mostrar por pantalla e imprimir s programas generado por los

usuarios, siguiendo el orden o secuencia ingresada.

TABLA 5: REQUERIMIENTOS FUNCIONALES DEL SISTEMA, MODULO PROGRAMACION.
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1A Nombre
RVLO1  Agregar maquina

RVLO2  Agregar proceso
RVLO3  gestionar despachos
acumulados
RVL0O4  Mostrar y buscar

etiqueta EVERTRU
RVLO5 Mostrar y buscar

etiqueta PROPAK?
RVLO6  Buscar Lote

RVLO7 Mostrar saldos

semanales

TABLA 6: REQUERIMIENTOS
MAQUINA.

€D ARAUCO

Descripcion

El usuario puede ingresar una nueva maquina al sistema siempre
y cuando sea asignada a un proceso

El usuario puede ingresar un nuevo proceso.

El sistema debe permitir al usuario visualizar y actualizar los campos
de despachos

El sistema debe mostrar la cantidad de etiquetas EVERTRU “a pedir
por OFA y posicion.

El sistema debe mostrar la cantidad de etiquetas PROPAK a pedir
por OFA y posicion.

El sistema debe permitir la busqueda de un lote para visualizar el
estado 0 las caracteristicas de este.

El sistema debe mostrar las OFAS que se encuentran en fabricacion,

es decir, estan pendientes.

FUNCIONALES DEL SISTEMA, MOULO GESTOR DE LOTES Y

! EVERTRU: tipo de etiqueta que contiene un cédigo de barra que es solicitada por el cliente para

adherirlas a cada pieza del lote.

2 PROPAK: tipo de etiqueta que contiene un cédigo de barra que es solicitada por el cliente para

adherirlas a cada pieza del lote.
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4.4.1 Requerimiento de rendimiento y operatividad.

A continuacién se presenta informacidn sobre los requerimientos de rendimiento y operatividad.

4.4.1.1 De rendimiento

Debido a la gran cantidad de tiempo que le lleva al SPLAN realizar las tareas de importacion de
archivos y generacién de programas y ademas las continuas interrupciones de ejecucion, hace
indispensable que el sistema a desarrollar sea eficiente. En detalle, el SPLAN como minimo
deja de funcionar dos veces al dia por usuario y un tiempo de 2 a 3 minutos por cada archivo

importado. Por lo tanto:

v" Como maximo el sistema debe demorarse 30 segundos por archivo.
v' EL software debe ser estable, no puede dejar de funcionar y por lo tanto debe tener un
control de errores.

v' En caso de que el sistema deje de funcionar, el reinicio de éste debe ser eficiente.

4.4.1.2 Operatividad

Debe permitir el ingreso de las asignaciones

Generar un TXT con la OFA y Posicién, para bajar informacion desde SAP.
El sistema debe mantener una disponibilidad de forma continua.

Imprimir programas de trabajo

Ingresar, actualizar la maquina de un producto.

Ver estado de las OFAS.

Replanificar

Desasignar

NS N N N N N VR NN

Ver las asignaciones recién ingresadas.
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45 INTERFACES EXTERNAS DE ENTRADA.

ID Nombre del item Detalle de Datos contenidos en item
DE 01 Ingresar OFA, posicion y FPD
Asignacion
DE 02 Cargar archivos Produccion.txt, despacho.txt, asignacion.txt, stock.txt y nave.txt

DE 03 Ingresa maquina Nombre de la maquina.
DE 04 ingresar proceso Nombre proceso

DE 05 Replanificar OFA, Posicién, FPD

DE 06 Programar bloque OFA, Posicion y maquina
DE 07 Desasignar OFA y posicién

TABLA 7: INTERFACES EXTERNAS DE ENTRADA.

46 INTERFACES EXTERNAS DE SALIDA.

ID Nombre del item Detalle de Datos contenidos en item Medio
Salida
IS01 Ver OFAS OFA, Posicion, coédigo material, descripcion Por
material, volumen, estado pantalla
IS02 Ver Ultimas OFA, Posicién, material, descripcién, volumen, Por
asignaciones FPD, fecha limite, etc. pantalla
ingresadas.
IS03 Ver programas OFA, posicién, material, descripcion, volumen, Por
Unidades (lotes), maquina, linea de produccion. pantalla,
PDF

IS04 Ver saldos semanales OFA, Posicion, cbdigo material, descripcion Por

material, volumen, estado pantalla,

PDF

IS05 Busqueda OFAYy OFA, Posicion, cbdigo material, descripcion Por
posicién material, volumen, estado, proceso, etc. pantalla
IS06 Materiales Material, grupo, descripcion y Caracteristicas. pantalla

TABLA 8: INTERFACE EXTERNA DE SALIDA.
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4.7 ATRIBUTOS DEL PRODUCTO.

v' USABILIDAD- OPERABILIDAD: Gracias a mensajes que se presentan dentro del
sistema, cada vez que se ejecute alguna operacién, podremos saber si la accion fue
correcta 0 incorrecta, en caso que la operacion sea incorrecta, se indicaran cuales
fueron los errores.

v SEGURIDAD- ACCESIBILIDAD: En cuanto a la seguridad cada usuario tendra su clave
de acceso. Todos tendran los mismos privilegios de planificador.

v' EFICIENCIA- TIEMPO DE EJECUCION/RESPUESTA: La rapidez de respuesta de la
ejecucion de las operaciones del sistema sera de solo segundos, mejorando totalmente

los tiempo de respuesta del sistema anterior.

Importar PRODARO1.txt 6 125
Importar ZOPPO1.txt 11 80
Importar DespARO1.txt 6 60
Ingresar asignaciones 5 50
Programar asignacion 2 40
Imprimir programa 5 120
Imprimir saldos semanales 4 -
Programar bloque 5 -

TABLA 9: TIEMPO DE EJECUCION DE TAREAS.
La tabla 9 muestra los tiempos en segundos en llevar a cabo algunas tareas.

35



Sistema de planificacién remanufacura Horcones

5 FACTIBLIDAD

5.1 FACTIBILIDAD TECNICA

€D ARAUCO

Arauco S.A cumple con los requerimientos minimos, ya que desde un comienzo quedo

estipulado de usar software libre, por temas de licencias.

Software minimo para operacion y desarrollo del sistema:

e Sistema Operative: Windows 7

e Navigator Web: Mozilla, Google Chrome, Internet Explorer 7y 8.
e Servitor Apache

e PHP5.2

e PostgreSql 9.3

Hardware minimo para operacion del sistema:

e (Usuario) Computador remoto con conexion a la red interna de Arauco.

e Equipo que serd usado como servidor local.

5.2 OPERATIVA

Impactos Positivos:

e Rapidez para la insercion de archivos y la creacién de programas.
e Disponibilidad inmediata de informacion.

¢ Rapidez en la busqueda de informacion.

¢ Inicio del sistema inmediata.

e Estabilidad, al hacer una operacion no va a dejar de funcionar.

Impactos Negativo:

e Dependencia ala conexién a la red interna.

Las operaciones que se llevan a cabo dentro de planificacion se ejecutan de forma rapida

sencilla y eficiente, mejorando asi la calidad del trabajo y de vida del area, ya que al imprimir

programas o0 hacer una replanificacibn masiva el sistema deberia ejecutar la tarea en solo

segundos.
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5.3 ECONOMICA

Para la implementacion del sistema, en un comienzo se va a utilizar un computador para
alojar la base de datos, por lo tanto, si el usuario desea interactuar con el software debe activar
el APACHE vy pertenecer ala red de ARAUCO.

Uno de los principales atributos del software en el ambito econémico, es evitar el costo
gue significa la pérdida de tiempo en generar programas, importacién de archivos, basqueda de
lotes, etc. y asi, los funcionarios puedan ser destinados a funciones de mayor importancia
dentro de su cargo como planificador.

Para cuantificar el ahorro de tiempo, se realizd un ejercicio con tres usuarios asociados en
la continua busqueda de informacion, los cuales tuvieron que buscar diferentes lotes y la
importacion de archivos con el sistema (Ver TABLA 8).

A partir del ejercicio, se realiz6 la siguiente tabla dinamica en Excel (ver TABLA 9)para
cuantificar el ahorro de tiempo y calcular el VAN (Valor Actual Neto)

a). Primero se obtiene el promedio de sueldos de los funcionarios incluidos en el ejercicio,
segun el grado y estamento, el cual asciende a $1.200.000.

b). Luego se obtienen los ingresos en concepto de la cuantificacion del ahorro de tiempo por
afio, segun la dotacion total, supuesto de visitas, consultas diarias por afio y la variabilidad del

sueldo anual.
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, ; ganancia anual en S
Personasque | Tiempo total ganado | valor por Visita e variabilidad | Valor por
i ~ | Visitas anuales _ Sueldo promedio $ por utlizacion _
utilizan (x dia) (min) por afio ganado S : sueldoanual | minuto
sistema
5 6.000 48.000 S 1.200.000 | S 889 | S 5.333.333 S 111
5 6.000 48.000 S 1.248.000 | S 924 | S 5.546.667 4 S 116
5 6.000 48.000 S 1.297.920 | S 961 | S 5.768.533 4 S 120
6 7.200 57.600 S 1.349.837 | § 1.000 | § 7.199.130 4 S 125
b 7.200 57.600 S 1.403.830 | $ 1.040 | S 7.487.095 4 S 130
S 31.334.758

TABLA 10: INGRESO ANUALES DEL SISTEMA
En la tabla 9 muestra las ganancias anuales. Para obtener este dato se tuvo que cuantificar los minutos ahorrados al utilizar el sistema,

luego calcular el valor del minuto del sueldo como planificador y promediar las visitas diarias al sistema.

e Personas que utilizan el sistema: en un comienzo son 5 personas.
e \Visitas anuales: 5 visitas diarias por usuario.
e Tiempo total ganado: 8 minutos.

e Valor por minuto: valor ganado por persona, por cada minuto.
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C. Finalmente se realizan los calculos para obtener el valor actual neto del proyecto.

TABLA 11: CALCULO DEL VAN

Alumno en practica total

Costo inicial 1.600.000
Flujo de ingreso Flujo de Egreso Flujo efectiva Neto
Afo A Afio A Afio A
S 1|5 5.333.333 S 1|8 400.000 S 1|58 4,933.333
s 2|5 5.546.667 S 2|5 400.000 5 215 5.146.667
5 3|8 5.768.533 5 3|8 400.000 5 3|8 5.368.533
S 45 7.199.130 S 45 400.000 S 4|35 6.799.130
s 5(% 7.487.095 S 508 400.000 5 5] 8 7.087.095
Total s 31.334.758 Total 5 2.000.000 Total 5 29.334.758

VAN=22.823.564,32

Como el VAN resulté ser mayor a cero, por lo tanto se puede determinar que el
proyecto es altamente rentable y se puede llevar a cabo.

5.4 CONCLUSION DE LA FACTIBILIDAD

Segun los estudios de factibilidad realizados, se puede concluir que el sistema
impactara positivamente varios aspectos del area en estudio, mejorando procesos
importantes como es la generacion de programas y ver los estados de los lotes.
Principalmente, el sistema demostrara un ahorro de tiempo para los funcionarios

mejorando asi su calidad de trabajo y de vida.
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En este punto se presenta el diagrama caso de uso de cada mddulo a implementar

y su especificacién, ademas de mostrar cuales son el o los actores que interactdan

con el sistema.

6.1

6.1.1 Actores

Programar asignaciones:

Administrador

Planificador

Administrador
funcional del
sistema. Rol
asumido por un
profesional  de
Arauco S.A

Los
planificadores
pueden
programar las
distintas
asignaciones a
la maquina que

deseada.

DIAGRAMA CASO DE USO.

Conocimiento
Computacional:
Medio, con
conocimientos  en
navegador web.
Conocimiento de
las
funcionalidades
del sistema.
Conocimiento
Computacional:
Medio, con
conocimientos  en
navegador web.
Conocimiento de
las
funcionalidades
del proceso de
programacién de

productos.

TABLA 12: ACTORES, PROGRAMAR ASIGNACION.
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Nivel de Privilegios:
Todos los privilegios sobre
el sistema.(Super Usuario)

Funcionalidades en el

Software:

e Registro, edicion vy
eliminacion de
asignaciones y
programas.

Nivel de  Privilegios:

Privilegios de programar,
desasignar y visualizar.
Funcionalidades en el
Software:

e Programar,

desasignar, visualizar,
imprimir 'y  agregar
secuencia.
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Ver lotes y maquinas:

Administrador

Planificador

Administrador
del
Rol

asumido por un

funcional

sistema.

profesional de
Arauco S.A.

Los
planificadores

pueden ver los

lotes de las
asignaciones
para visualizar

sus estados e
imprimir ~ saldos

semanales.

Conocimiento
Computacional:
Medio,

conocimientos en

con

navegador web.
Conocimiento de
las

funcionalidades

del sistema.

Conocimiento
Computacional:
Medio,

conocimientos en

con

navegador web.
Conocimiento de
las

funcionalidades
del

programacion de

proceso de

productos.

TABLA 13: ACTORES, GESTOR DE LOTES Y MAQUINAS.
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Nivel de Privilegios: Todos

los privilegios sobre el
sistema.(Super Usuario)
Funcionalidades en el
Software:

¢ Mantenedor de datos de

produccion, ademas de
imprimir informes,
agregar procesos,
agregar maquinas y
agregar maquinas a
procesos

Nivel de Privilegios:

imprimir y visualizar los lotes
de produccion.

Funcionalidades en el

Software:

e Imprimir saldos
semanales

e Ver estados de los

productos asignados.
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Insercién datos y archivos:

Nivel de conocimiento

técnico requerido

Nivel de privilegio vy

funcionalidad del SW

Administrador

Administrador
del
Rol

funcional
sistema.
asumido por un

profesional  de

e Conocimiento
Computacional:
Medio, con

conocimientos  en

navegador web.

Nivel de Privilegios: Todos

los privilegios sobre el
sistema.(Super Usuario)
Funcionalidades en el

Software:

Arauco S.A. e Conocimiento de e Mantenedor de datos de
las naves, insertar los archivos
funcionalidades necesarios para el correcto
del sistema. funcionamiento del sistema

Planificador Los e Conocimiento Nivel de Privilegios: imprimir

planificadores
pueden  cargar
los archivos
para el
funcionamiento

del sistema.

Computacional:
Medio,
conocimientos en

con

navegador web.

e Conocimiento de
las
funcionalidades
del

programacion de

proceso de

productos.

y visualizar los lotes de

produccion.

Funcionalidades en el

Software:

e Cargar archivos al sistema
(nave, produccion, stock y

nave).

TABLA 14: ACTOTRES, INSERCION DE DATOS Y ARCHIVOS.
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6.1.2 Caso de Uso®.

<Include>

Programar Bloque

Admin2

Ingresar programa ingresar secuencia

Eliminar programa

Modificar programa

<Include>

=

—_——— S Buscar programa

<Include>

o — e — —

Desasignar programa

i i ’ |
Planificador2 |
\ Replanificar _<Inc_|ude>_ —

Admin

ver programa

FIGURA 7: DIAGRAMA DE CASOS DE USO, MODULO PROGRAMAR ASIGNACION.

! Pararealizar el diagrama se estudié Diapositivas caso de uso- resolucién de problemas
detectados, Pedro Campos, Christian Vidal, Alejandra Segura. Area curricular ingenieria
software.
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Eliminar maquina

Modificar maquina

Modificar proceso ingresar maquila

Ingresar proceso

Eliminar proceso

Ver Materiales split

admin
Cargar materiales split

Q
/N —

Eliminar almacen

Ingresar almacen

Generar archivo

Planificador
Ingresar Orden
<Include>
Asignar componentes — —
Ver Ordenes 3—
Ver produccién >
In -
grsar Avances
Ver saldos semanal
N/

FIGURA 8: DIAGRAMA DE CASOS DE USO, MODULO SEGUIMIENTO DE LOTES Y
MAQUINAS.
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Diagrama de casos Programar asighaciones: Diagrama compuesto por dos
actores, el planificador y administrador. Los cuales interactian con el sistema
compartiendo la mayoria de los casos. La Unica funcionalidad que necesita permisos

de administrador son las de eliminar fisicamente una asignacion.

6.1.3 Especificacién de los casos de uso.

Diagrama de casos de programar_asignacion.

6.1.3.1 Busqueda avanzada de programas.

e Descripcién: Busqueda de asignaciones programadas O por programar por
distintos criterios.

e Pre-condicién: Es necesario que el usuario debe introducir su nombre de
usuario y password para el login, Luego puede acceder a la busqueda,
utilizando la mayor cantidad posible de parametros para que la busqueda sea
eficiente.

e Flujo de eventos bésico.

Al actor El sistema

1 Registro de parametros de blsqueda | 2 (a) Consulta y despliegue de las
asignaciones  programadas 0 por
programar asociados a la busqueda si

es que registro parametros.

3 Visualizar resultado de bisqueda

e Flujo de evento alternativo.

Al actor El sistema

2 (b) Si no ingreso parametros de
blusqueda, se desplegaran todas las
asignaciones programadas

disponibles.

2 (c) Si el registro de los parametros es

erréneo, se despliegan los programas
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relacionados o similares.

» Post-Condiciones: Despliegue de las asignaciones programadas segun el

registro de parametros realizado por el usuario.

6.1.3.2 Ingresar programa

e Descripcion: asignar a una orden en particular, una maquina segun el proceso
que corresponda.

e Pre-condicién: Es necesario que el usuario debe introducir su nombre de
usuario y password para el login.

e Flujo de eventos basico.

Al actor El sistema

1 seleccionar el nombre de wuna |2 include (Ingresar el nimero de orden
maquina  desde un  combobox., | 0 secuencia)
previamente filtrado por el proceso

seleccionado.

3 Mostrar un mensaje de éxito.

3 Visualizar orden modificada.

6.1.3.3 Desasignar programa

e Descripcion: Eliminar a varias asignaciones de los programas, ingresando su
OFA, Posicién de la OFA y fecha puesta disposicion.

e Pre-condicion: el usuario debe haber ingresado su login y ademas haber
seleccionado la OFA, Posicion y FPD.

e Flujo de eventos basicos.

Al actor El sistema

1 Registro de la OFA, posicién de la |2 (a) validacion que se hayan

OFAy FPD ingresado las tres columnas.

3 include (Buscar las ordenes

ingresadas por el usuario)
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4 Cambiar el estado de las 6rdenes a

desasignadas.

5 Mensaje de éxito.

Flujo de eventos alternativos

Al actor

El sistema

2 (b) validacion incorrecta de las

columnas

3 Mensaje de error, validar la cantidad

de datos.

Post-condiciones: Eliminar las ordenes desasignadas de los programas.

6.1.3.4 Re planificar

Descripcion: Cambiar de fecha puesta disposicibn a una orden, ingresando
OFA, Posicién de la OFA y la nueva FPD.

Pre-condicion: el usuario debe haber ingresado su login y ademas haber

seleccionado la OFA, Paosicion y la nueva FPD.

Flujo de eventos basicos.

Al actor El sistema
1 Registro de la OFA, posicién de la |2 (a) validacion que se hayan
OFA y la nueva FPD ingresado las tres columnas.

3 include (Buscar las ordenes

ingresadas por el usuario)

4 Cambiar la antigua FPD por la nueva

5 Mensaje de éxito.

Flujo de eventos alternativos

Al actor

El sistema

2 (b) validacion incorrecta de las
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columnas

3 Mensaje de error, validar la cantidad

de datos.

e Post-condiciones: modificacion exitosa de la fecha puesta disposicién (FPD) de

las asignaciones.

6.1.3.5 Programar en bloque

e Descripcidon: Programar una gran cantidad de érdenes a una cierta maquina,
ingresando FPD, Posicién de la OFA y FPD.

e Pre-condicién: el usuario debe haber ingresado su login y ademas haber
seleccionado la OFA, Paosicion y la nueva FPD.

¢ Flujo de eventos basicos.

Al actor El sistema

1 Registro de la OFA, posicién de la| 2 (a) validacibn que se hayan
OFA, FPD y ademas seleccionar la | ingresado las tres columnas y la

maquina a programar. maquina.

3 Mensaje de éxito

¢ Flujo de eventos alternativos.

e Al actor e El sistema

2 (b) validacion incorrecta de las

columnas

3 Mensaje de error, validar la cantidad

de datos.

e Post-condicion: Registro de las érdenes en una maquina y secuencia

asignada.

6.1.3.6 Eliminar 6rdenes o programas.

e Descripcion: Eliminar fisicamente de la base de datos una orden en especifico.
e Pre-condicion: el usuario debe haber ingresado su login y ademas tener la
informacion de la orden a eliminar
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e Flujo de eventos bésicos.

Al actor El sistema

1 seleccionar la orden que se desea | 2 include (Buscar la orden que el

eliminar usuario desea eliminar)

3 mensaje, solicitando confirmacion

4 Mensaje de éxito.

e Post-Condicién: eliminacion de las 6rdenes.

6.1.3.7 Eliminar maquina.

e Descripcion: Eliminar fisicamente de la base de datos una maquina.
e Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN y tener la
informacién de la maquina .a eliminar.

e Flujo de eventos basicos

Al actor El sistema

1 Seleccionar la maquina que desea | 2 mensaje solicitando confirmacion.

eliminar

3 buscar la maquina a eliminar.

4 Eliminar la maquina previamente

buscada.

4 Mensaje de éxito.

6.1.3.8 Modificar maquina.

e Descripcién: modificar caracteristicas de una maquina.
e Pre-condicién: El usuario debe haber ingresado su LOGIN y tener la
informacién de la maquina a modificar.

e Flujo de eventos bésicos
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Al actor

El sistema

1 seleccionar la maquina que desea

modificar

2 buscar la magquina selecciona y

mostrar los atributos

3 registrar las modificaciones

4 mensaje solicitando confirmacion.

5 (a) Validacion de los datos

6 mensaje de éxito

Flujo de eventos alternativos.

Al actor

El sistema

5 (b) error en la validacion de los datos.

6 mensaje de error de modificacién, se
debe

continuar.

modificar los datos para

6.1.3.9 ingresar maquina.

Descripcion:

necesarios.

Registrar una nueva maquina, ingresando todos los campos

Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN.

Flujo de eventos basicos.

Al actor

El sistema

1 Registro de los parametros de la

nueva maquina.

2 (a) Validacion del registro segun los
parametros  obligatorios y/o  sus

respectivos formatos.

3 Mensaje de éxito de un nuevo
registro.
4 Visualizacion del nuevo registro.
* Flujo de Eventos Alternativo:
Al actor El sistema

2 (b) Validacion incorrecta del registro.
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3 Mensaje de error en el registro, se

debe modificar para continuar.

» Post-Condiciones: Registro con éxito de la nueva maquina.

6.1.3.10 Eliminar proceso.

e Descripcion: Eliminar fisicamente de la base de datos un proceso.
e Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN y tener la
informacion del proceso a eliminar.

e Flujo de eventos basicos

Al actor El sistema

1 Seleccionar el proceso que desea | 2 mensaje solicitando confirmacion.

eliminar

3 buscar el proceso a eliminar.

4 Eliminar el proceso previamente

buscado.

4 Mensaje de éxito.

6.1.3.11 ingresar proceso.

e Descripcion: Registrar un nuevo proceso.
e Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN.

e Flujo de eventos basicos

Al actor El sistema

1 Registro de los parametros del | 2 (a) Validacion del registro segun los
nuevo proceso. parametros  obligatorios  y/o  sus

respectivos formatos.

3 Mensaje de éxito de un nuevo

registro.

4 Visualizacion del nuevo registro.

* Flujo de Eventos Alternativo:
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Al actor El sistema

2 (b) Validacion incorrecta del registro.

3 Mensaje de error en el registro, se

debe modificar para continuar.

= Post-Condiciones: Registro con éxito del nuevo proceso.

6.1.3.12 Modificar proceso.

¢ Descripcion: modificar caracteristicas 0 campos de un proceso.
e Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN y tener la
informacién del proceso a modificar.

e Flujo de eventos bésicos

Al actor El sistema

1 seleccionar el proceso que desea | 2 buscar el proceso y mostrar los

modificar atributos

3 registro las modificaciones 4 mensaje solicitando confirmacion.

5 (a) Validacion de los datos

6 mensaje de éxito

e Flujo de eventos alternativos.

Al actor El sistema

5 (b) error en la validacion de los datos.

6 mensaje de error de modificacion.
Debe modificar los datos para

continuar.

e Post-condicion: Registro del proceso modificado.

6.1.3.13 Agregar materiales Split.
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e Descripcion: cargar el archivo de todos los materiales.
e Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN.

e Flujo de eventos basicos

Al actor El sistema

1 Buscar y cargar el archivo| 2 (a) validar el nombre del archivo y los

ZMMV06.DBF. campos de éste.

3 Mensaje de éxito.

e Flujo de eventos alternativos.

Al actor El sistema

2 (b) Validacion incorrecta del archivo.

3 Mensaje de error, se debe modificar

para continuar.

e Post-condicion: Nuevos registros de materiales.

6.1.3.14 ver materiales Split.

e Descripcion: visualizacion de los materiales Split, permitiendo bulsqueda
avanzada de los materiales.
e Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN.

e Flujo de eventos bésicos

Al actor El sistema

1 Registro de parametros de bisqueda |2 (a) Consulta y despliegue de los
materiales asociados a la blusqueda, si

es que registro parametros.

53



T

Sistema de planificacion remanufacura Horcones
€ ARAUCO

3 Visualizar resultado de bisqueda

¢ Flujo de evento alternativo.

Al actor El sistema

2 (b) Si no ingreso parametros de
basqueda, se desplegaran todos los

materiales

2 (c) Si el registro de los parametros es
erréneo, se despliegan los materiales

relacionados o similares.

= Post-Condiciones: Despliegue los materiales segun el registro de

parametros realizado por el usuario.

6.1.3.15 Ingresar 6rdenes.
e Descripcion: Programar una gran cantidad de érdenes a una cierta maquina,
ingresando FPD y posicién de la OFA.
e Pre-condicion: el usuario debe haber ingresado su login y ademas haber
seleccionado la OFA y Posicion.

e Flujo de eventos basicos.

Al actor El sistema

1 Registro de la OFA, posicion de la |2 (a) validacibn que se hayan

OFA. ingresado las columnas necesarias.

3 Generar archivo .TXT, en la ruta
C:\SAPworkdir.

4 cargar archivo msarOl.txt, con todas

las asignaciones u érdenes.

5 cargar solamente las OFAS vy
POSICIONES que se encuentras en el
archivo TXT generado, en comparacion
con la informacion de MSAROL.txt

6 mostrar mensaje de éxito y link con
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las ordenes cargadas.

Flujo de eventos alternativos.

e Al actor

e FEl sistema

2 (b) validacién incorrecta de las

columnas

3 Mensaje de error, validar la cantidad

de datos.

e Post-condicion: Registro de las 6rdenes y generacion de archivo.

6.1.3.16 Visualizar 6rdenes.

Descripcion: visualizacion de las ordenes, permitiendo busqueda avanzada de

éstas.

Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN.

Flujo de eventos basicos

Al actor

El sistema

1 Registro de parametros de busqueda

2 (a) Consulta y despliegue de las
Ordenes asociadas a la busqueda, si es

que registro parametros.

3 Visualizar resultado de bisqueda

Flujo de evento alternativo.

Al actor

El sistema

2 (b) Si no
bdsqueda, se desplegaran todas las

ingreso parametros de

ordenes

2 (c) Si el registro de los parametros es

erroneo, se despliegan las 6érdenes

relacionadas o similares.
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= Post-Condiciones: Despliegue las érdenes segun el registro de parametros

realizado por el usuario.

6.1.3.17 Visualizar producciones.

e Descripcion: visualizacion de las ordenes, permitiendo blusqueda avanzada de

éstas.

e Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN.

e Flujo de eventos bésicos

Al actor El sistema

1 Registro de parametros de blsqueda | 2 (a) Consulta y despliegue de los lotes

de producciéon, asociados a la

basqueda, si es que registro

parametros.
3 Visualizar resultado de blusqueda
e Flujo de evento alternativo.
Al actor El sistema

2 (b) Si no ingreso parametros de
blusqueda, se desplegaran todas las

producciones

2 (c) Si el registro de los parametros es
erroneo, se despliegan los lotes
producidos, relacionados a la

busqueda.

= Post-Condiciones: Despliegue de los lotes de produccion, segun el registro

de parametros realizado por el usuario.
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6.1.3.18 Visualizar saldos semanales

e Descripcion: visualizacién de las ordenes que se encuentran en proceso de
produccion, indicando su estado, FPD, etc. Filtrando por fecha.
e Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN.

e Flujo de eventos bésicos

Al actor El sistema

1 Registro de parametros de blsqueda | 2 (a) Consulta y despliegue de los lotes

de producciéon, asociados a la

basqueda, si es que registro

parametros.
3 Visualizar resultado de blusqueda
e Flujo de evento alternativo.
Al actor El sistema

2 (b) Si no ingreso parametros de
busqueda, se desplegaran todas las

producciones

2 (c) Si el registro de los parametros es

errbneo, se despliegan los lotes

producidos relacionados o similares.

= Post-Condiciones: Despliegue de los saldos semanales, segun los

parametros de busqueda por el usuario.

6.1.3.19 ingresar almacén.

e Descripcion: Registrar un nuevo almacén.
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e Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN.

e Flujo de eventos basicos

Al actor El sistema

1 Registro de los parametros del | 2 (a) Validacion del registro segun los
nuevo almacén. parametros  obligatorios y/o  sus

respectivos formatos.

3 Mensaje de éxito de un nuevo

registro.
4 Visualizacion del nuevo registro.
* Flujo de Eventos Alternativo:
Al actor El sistema

2 (b) Validacion incorrecta del registro.

3 Mensaje de error en el registro, se
debe modificar para continuar.

» Post-Condiciones: Registro con éxito del nuevo almacén.

6.1.3.20 Eliminar almacén.

e Descripcion: Eliminar fisicamente de la base de datos un almacén.
e Pre-condicion: El usuario debe haber ingresado su LOGIN y tener la
informacién del almacén a eliminar.

e Flujo de eventos bésicos

Al actor El sistema

1 Seleccionar el almacén que desea | 2 mensaje solicitando confirmacion.

eliminar

3 buscar el almacén a eliminar.

4 Eliminar el almacén previamente

buscado.

4 Mensaje de éxito.
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6.2 MODELO DE DATOS.
Para modelar la base de datos se realiz6 un estudio de cada datos de los archivos que
son importados al sistema y ademas de los proceso o tareas realizadas por del area
en estudio. La modelacion de la base de datos fue la tarea mas compleja, ya que se
tuvo que analizar cientos de datos para poder lograr que el modelo cumpla con los
criterios béasicos. La base de datos consta alrededor de 15 entidades, a las cuales se
les aplico la primera, segunda, tercera forma normal, para asi no tener problemas de

duplicidad de registros, repeticion de grupos, tablas dentro de otras, etc.
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FIGURA 9 MODELO ENTIDAD RELACION.
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7 DISENO

7.1 DISENO FISICO DE LA BASE DE DATOS

FIGURA 10 MODELO FiSICO DE LA BASE DE DATOS.
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7.2  DISENO DE LA ARQUITECTURA FUNCIONAL

Nuestro proyecto esta creado basado en el patron de software Modelo Vista Controlador,
utilizando el framework Yii 1.1, que trabaja en entorno PHP. A continuacion se representan

los directorios del sistema.

P assets
P css
P images
¥ protected

P commands
components
config
cantrollers
data
extensions
Messages
migrations

maodels

y¥Yv¥y¥Yvy vy vy yyewy

maodules
P runtime
b tests
P vendor
P views
htaccess
yiic
yiic.bat
yiic.php
b themes
index-test.php
index.php

FIGURA 11: ARQUITECTURA FRAMEWORK YII
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Cada directorio es necesario para cumplir cada funcionalidad del sistema.
Ademas pueden ser manipulados o alterados modificandose de la forma que se

desee.

e WebRoot/protected: Directorio base del sistema en el cual estan todos los archivos
PHP, imagenes, etc. Este directorio junto con todos los documentos en su interior
debe ser protegido para evitar o restringir accesos.

e WebRoot/protected/runtime: Directorio en el cual se encuentran los archivos
privados y temporales generados al ejecutar las aplicaciones del sistema.

o WebRoot/protected/extensions: Directorio con todas las extensiones que se
agregan y utilizan dentro del sistema.

e WebRoot/protected/modules: Directorio en cual se encuentran todos los médulos
del sistema junto con sus correspondientes subdirectorios o subcarpetas.

e WebRoot/protected/controllers: Directorio donde se encuentran todos los archivos
controladores del sistema.

e WebRoot/protected/views: Directorio con los archivos de vista de los mddulos del
sistema.

o WebRoot/protected/views/ControllerID: Directorio con los archivos de vista de un
solo controlador correspondiente a una modulo en particular.

¢ WebRoot/protected/views/layouts: Directorio en el cual estan los archivos de vista
del esquema layout.

¢ WebRoot/protected/views/system: Directorio en el cual estan los archivos de vista
del sistema, utilizados para mostrar excepciones y errores dentro del mismo sistema.

¢ WebRoot/assets: Directorioconlos archivos CSS (Hoja de estilo en cascada) de las
extensiones utilizadas en la aplicacion.

e WebRoot/themes: Directorio con las plantillas utilizadas en el sistema.
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A continuacion, a través de un diagrama, se mostrara un ejemplo para explicar la
separacion de capas de aplicacion junto con el uso de framework de nuestro

sistema.

CactiveRecord Tesis

Capa Modelo

CController

Capa controlador

TesisController

Controller

oeate _form updats view admin index

capa Vista

CHtml CacliveForm Chenu CGridView ClistView

Por dltimo, se presentara una matriz de dependencia de clases fundamentales de

nuestro software, aunque parauna mejor apreciacion se generalizaron debido a que

el patron de implementacion automatica del framework se realiza para cada médulo.
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Médulo General: Las clases con formato negrita son propias del framework Yii y el

resto son propias del sistema.

Clase Identificador
CActiveRecord C1
CController Cc2
Controller C3
CActiveForm C4
CGridView C5
CListView C6
CMenu Cc7
CHtml C8
GeneralController C9
General (Modelo) Cc10
Create Cl1
Update C12
View C13
Admin = general/inicio Cc14
Index = home C15
_form C16
_view = _report C17
_search = buscador C18
_update C19

TABLA 15: CLASES DEL SOFTWARE
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Matriz de Dependencia de Clases Mdédulo General: Sirve para una mejor
comprensién del patron Modelo Vista Controlador utilizado a través del Framework Yii
y asi visualizar las dependencias que poseen las distintas clases y vistas propias del
software.

Cl11|C12|C13(C14|C15|C16 |C17|C18 | C19

C3
C4
C5
C6
C7
C8
C9
C10 .
C16
C17
Ci8
C19

TABLA 16: MATRIZ DE DEPENDICA DE CLASES
Por ejemplo los médulos C11, C12, C13, C14, C15, C16, C17, C18 y C19 (que

vendrian siendo; create, update, formulario, etc...) estan directamente relacionados

con el médulo C9 GeneralController, debido que dentro de esta clase se encuentran
las funciones o métodos para poder llevar a cabo los mddulos anteriormente
mencionados (create, update, _formulario, etc...) y que estos se ejecuten de la debida

forma.
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7.3 DISENO INTERFAZY NAVEGACION
7.3.1 ESPECIFICACION GENERAL DE DISENO

El sistema posee una interfaz simple, en cuanto a colores Yy graficos, donde
siempre se intenta resaltar la informacion. En cuanto los colores usados son neutros,
ya que, el usuario utiliza el sistema varias horas diariamente.

1. Cabecera: Se visualiza un logo de Arauco S.A 'y el menu principal de los
sistemas. El menu despliega los items disponibles para cada usuario
registrado, segun su rol y privilegios sobre el sistema.

2. Contenido: En la pantalla de bienvenida, se muestra una imagen
representativa del sistema, acompafiado en el lado derecho de la
pantalla, un formulario de ingreso con sus respectivos campos de texto y
boton. Una vez registrado, se despliega toda la informacién determinada
de cada sistema.

3. Pie de pagina: Bloque dedicado exclusivamente a la muestra de

informacion resumida del sistema.

A continuacién se muestran las cuatro interfaces mas representativas del
sistema, con las cuales podemos apreciar caracteristicas propias del sistema ya
mencionadas, como por ejemplo, la amigabilidad a través de iconos representativas

para una facil interaccién con el usuario.
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0) ARAUCO. -

Bienvenidos sistema de planificacion

Nombre de usuario o Email: *

admin

0 Clave de Acceso: * 4

Recordar en este equipo
‘ Iniciar Sesion ‘?ewzupemr Clave Registrarse

= @

Sembremos Futuro.

FIGURA 12: INTERFAZ DE BIENVENIDA

Interfaz de Bienvenida.

1. Logotipo Institucional de Arauco S.A, version blanco.
2. Menu principal del sistema.
3. Contenedor de informacion (Imagen de bienvenida).
4. Cuadro de acceso al sistema.
5. Pie de pagina con informacién breve e importante.
1
€ ARAUCO
nicio » Produccions » Manage
Ver Lotes
Busqueda avanzada
Ofa 2
Pos | saleccione POS
Buscar
FIGURA 13: INTERFAZ VISUALIZACION DE LOTES. 3

Interfaz de ver Lotes.
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1. Barra de mend, resaltando la pagina visitada, ademas de indicar el usuario.
2. Lugar donde se sitta algunos parametros de blusqueda avanzada.
3. Contenedor de todos los lotes de produccion.
) ArRAUCO
licio » Programas » Administrar
Programar Bloque Rep\anmcacidn Desasignar ~ Ver maquina = Imprimir 1
Programar
Blsqueda avanzada
Maquina  gejaccione maguina v
Actualizar 2
3
Click to 2015-01-14

o e T QORERT QM RDQT WA 200 41H4AWD B/@vd? T 1 7 7Mm A4

FIGURA 14: INTERFAZ DE PROGRAMA

Interfaz de programa.

1. Barra de menu de la vista programa, donde se puede implementar distintas
funciones, entre las cuales se encuentran: programar en bloque, re-
planificar, desasignar, imprimir, etc.

2. Lugar donde se sitla algunos parametros de busqueda avanzada, en este
caso se puede buscar por maquina.

3. Contenedor las ordenes programadas 0 por programar.
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]
€D ARAUCO

nicio » Agregar asignacion

ignaci [2]

Agregar asignaciones
Por favor pegue las asignaciones en |a caja de textol
Campos con * Son requendos.

Orden *

4 ™

- A

| Generar TXT | | BajarOFA | 3

FIGURA 15: INTERFAZ AGREGAR ASIGNACIONES

Interfaz de agregar asignaciones.
1. Barra de menu indicando la pagina visitada y ademas el nombre del

sistema.
2. Contenedor donde se ingresa la OFA y posicion
3. Botones para poder implementar las distintas funcionalidades del

formulario.
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7.3.2 Jerarquia de menda.

1 Login
1.1 Login Administrador
1.2 Login planificador.

1 Login administrador

Hofl (T OIS 1 Login Planificaor

1.2 Cargar avances.

1.3 Ver tablas
1.3.1 Cliente
1.3.2 Produccion.
1.3.2 Ordenes
1.3.3 Materiales

1.4 ver lotes

1.1 Agregar ordenes
1.2 Cargar avances.
1.3 Ver tablas
1.3.1 Produccion.
1.3 verlotes

1.4 Programar

1.5 Programar

FIGURA 16: JERARQUIA DE MENU.
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7.4 ESPECIFICACION DE MODULOS

Se presentaran a continuacién los patrones mas importantes dentro del nivel de
disefio de Arquitectura Funcional, con los cuales se representaran los médulos

programados dentro de la codificacion.

Nombre Médulo: Verificar Columnas

Parametros de entrada Parametros de Salida

Nombre: Tipo de dato: Nombre: Tipo de dato:
Asignaciones, re- | String Columnas Boolean
planificar

Nombre Médulo: cargar posiciones de la OFA seleccionada "cargarPos”

Parametros de entrada Parametros de Salida

Nombre: Tipo de | Nombre: Tipo de dato:
dato:

Nombre Funcionario “OFA” | String Posiciones “Pos” Array

Nombre Médulo: Mostrar maquinas “actionCargarMaquina”

Pardmetros de entrada Parametros de Salida

Nombre: Tipo de | Nombre: Tipo de
dato: dato:

Proceso String Méaquinas “nombre_maquina” string

Nombre Médulo: generar TXT “action TXT”

Parametros de entrada Parametros de Salida
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Nombre: Tipo de | Nombre: Tipo de
dato: dato:

Ordenes Array Archive OFAS.txt TXT

Nombre Médulo: Cargar archivos “actionCargarArchivo”

Pardmetros de entrada Pardmetros de Salida

Nombre: Tipo de | Nombre: Tipo de
dato: dato:

Ruta archivo “filename” String - registro

Nombre tabla “table” String

Delimitador “delimiter” String

Nombre Médulo: validar columna, mordicando caracteres “actionValidate”

Parametros de entrada Parametros de Salida

Nombre: Tipo de | Nombre: Tipo de
dato: dato:

Fila “row” String fila “row” string

Nombre Médulo: Crear PDF“actionPDF”

Parametros de entrada Parametros de Salida

Nombre: Tipo de | Nombre: Tipo de
dato: dato:

- - Archivo pdf PDF

Nombre Médulo: programar bloque “actionProgramarBloque”
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Parametros de entrada

Parametros de Salida

Nombre: Tipo de | Nombre: Tipo de
dato: dato:

- - Nuevos registros Registros

Nombre Médulo: cargar ordenes base de datos“actionLoad”

Pardmetros de entrada Pardmetros de Salida

Nombre: Tipo de | Nombre: Tipo de
dato: dato:

- - Nuevos registros Registros

Nombre Médulo: Replanificar “actionReplanificar’

Parametros de entrada Parametros de Salida

Nombre: Tipo de | Nombre: Tipo de
dato: dato:

Modificacion registros de ordenes
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8. PRUEBAS
8.1 ELEMENTOS DE PRUEBA

Los elementos que seran probados se determinan en base a la prioridad e

importancia en el funcionamiento eficiente del sistema.

e Programar en bloque: Mddulo donde el cual en una caja de texto se ingresa
OFA, Posicién, materia y por ultimo seleccionar la maquina en la cual se
programara.

e Replanificar: Modulo en el cual se cambia a las asignaciones la FPD (fecha
puesta disposicién), ingresando OFA, Posicién y la nueva FPD.

e Desasignar: Modulo necesario para desasignar las ordenes, es decir, cambiar
el estado. Es necesario que el usuario ingrese la OFA y posicién de la OFA.

¢ Ingresar Maquina: Modulo en el cual se ingresa una nueva maquina

e Ingresar Proceso: Modulo en el cual se ingresa un nuevo proceso.

e Ingresar secuencia: Modulo donde se indica el orden de cada asignacion
programada, para luego ser fabricado.

e Bulsqueda avanzada de productos: Modulo donde se busca los lotes de cada
OFA y posicion. Para verificar su estado de fabricacion.

e Agregar comentario: Modulo donde se ingresa comentarios de cada orden
programada.

e Modificar FPD: Modulo donde se cambia la FPD de cada asignacién (no en
grupo), en este caso se debe validar el formato del fecha.

e Programar asignacion: Programar asignacion una a la vez, asignando la
maquina segun el proceso.

e Buscar saldos semanales: Visualizar los saldos semanales de las

asignaciones que se encuentran en proceso de fabricacion.
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ESPECIFICACION DE LAS PRUEBA

Estas seran las caracteristicas que seran probadas en el sistema.

Criterios de cumplimiento. Criterio a cumplir para dar por terminada y superada la prueba.

€ ARAUCO

Nivel de Técnicas
prueba Enfoque para para la
Caracteristicas (Umdad,_’ Objetivo  de la|la definicion definicion | Actividades de prueba Criterios de cumplimiento
a probar Integracion, |Prueba de casos de de  casos
Sistema, prueba de prueba
Aceptacién) P
Se ingresaran distintos tipos de datos y
valores en cada moddulo para verificar
Sistema Probar su correcta Valores que no se guarden datos que no Poder programar, desasignar y/o
Funcionalidad acentacion y funcionalidad Caja negra limites y | correspondan dentro de la base de mo dificar: Iags asi n1aciones 9 y
P particiones | datos. Ademdas se verificara que los 9 '
distintos tipos de busqueda funcionen
correctamente.
Se ingresaran distintos tipos de datos y
' Sistemna y Segurldad_a la hora ' \,/al'ores valores en cada modulo para verificar Poder programar, desasignar y/o
Seguridad acentacion de  manipular y|Caja negra limites y|lqgue no se guarden datos que no modificar |as asianaciones
P guardar datos particiones | correspondan dentro de la base de 9 '
datos.
Sistema E;Sga;!?éﬁg'"da%rig Se navegara y \verificara en cada|La coherencia con los destinos de
Navegacion Y 9 J Navegacion Navegacién | modulo el correcto re-direccionamiento | cada redireccion junto con un
aceptacion con el re-

direccionamiento

junto con sus tiempos de respuestas

tiempo répido de ejecucion.

TABLA 17: ESPECIFICACION DE PRUEBAS
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| Tipo de Prueba
Funcionalidad

Responsable
Gustavo Beltran
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Navegacion

Gustavo Beltran

Seguridad

Gustavo Beltran

8.4 CALENDARIO DE PRUEBAS

Responsable

Gustavo Beltran

| Prueba

Programar en bloque

Re-planificar
Desasignar

Agregar maquina
Agregar Procesos

Agregar comentario
Modificar comentario
Busqueda avanzada de productos
Ingresar secuencia
ver saldos semanales
Buscar saldos semanales

Imprimir programa

Imprimir saldos semanales

Fecha

02-03-2015
02-03-2015
03-03-2015
03-03-2015
03-03-2015
04-03-2015
04-03-2015
04-03-2015
05-03-2015
05-03-2015
05-03-2015
06-03-2015
06-03-2015
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Los datos de Entrada para la realizacién y revision funcional de cada mdédulo, estara en la
parte de caja negra para mantener orden y una mejor visualizacion de las pruebas realizadas.

TABLA 18: ESPECIFICACIONES DE LAS PRUEBAS

Salida Evaluacion
Id Descripcién Requerimiento Funcional Salida esperada ; — —
p q p Obtenida Exito /| Criticidaden caso
Fracaso [ Fracaso
o1 Programar en blogue As'lgngcmnes pr_ogramadasen la As'lgnguonespr_ogramadasen la Exito
maguina seleccionada. magquina seleccionada.
Cambiar la fecha puesta | Cambios de la fecha puesta
02 Re-planificar d|spo's!cu_3n de las OEA y dlSpO§!CI9n de las OF_A Y | Exito
posicion ingresadaen la caja de | posicioningresadaen la caja de
texto. texto.
Cambiar de estado a la
03 Desasignar asignacionesa no programable, Estad(_)s de la OFA y posicion Exito
esdecir, no deben aparecer en la | cambiadas
vista de por programar
04 Ingresar Maquina Nueva maquina creada m:‘g:tlga creada y visualizacion Exito
Pr r vi lizacion | - .
05 Ingresar Proceso Nuevo proceso creado 0ceso ¢ eado y visualizacio Exito
de ésta.
06 Ingresar secuencia Ingresa_lr o] mt?dlflcar el orden a Ingreso _c,orrecto delorden a una Exito
una asignacion programada. asignacion programada.
. Agregar comentario a las . - .
07 Agregar comentario asignaciones. Comentarios creados Exito
Mf)strar los resultados de las Resultadosde las busquedas de
08 Busqueda avanzada de productos busq_uedas de las los lotes las los lotes fabricados segun | Exito
Fabricados segun OFA y i
L OFA y posicion.
posicién.
09 Modificar FPD CqmblarFPDdesde lavista auna Ca_mblo_sl de Ia_ FPD a la Exito
asignacion a la vez. asignacion seleccionada
. L. Asignar a una orden alavezla | asignacién a una ordenalavez | -_.
10 Programar asignacion P - Exito
maquina deseada la maquina deseada
1 Buscar saldos semanales Visualizacién de los saldos de | Visualizacion de los saldos de Exito
las ordenes las ordenes
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8.5.1 Caja Negra
TABLA 19: DETALLE PRUEBAS CAJA NEGRA
Funcionalidad Valores limites Particiones equivalentes
Programar en | Asignacion(se ingresan 3 columnas ) OFA(%&$%E:,
bloque OFA (Ndmeros, no vacio) test12,510000,510000001268574,
OFA(MIN 10 digitos, maximo 13 digitos) 510000269879)
E}os?c!c}n (I\N/lgmero,zng’ vacio) 5 dig Posicion (%&$%&,
Matorial (‘,\,ﬂ;‘r‘c’, No'g\j;";b)max'mo lgitos) test12,5,510000001268574, 110)
- ' ot . Material (&/%&, test, test2,12t, 78765)
Méaquina (dropDownList - Option) Maguina (M22)
Re_planificar Asignacion(se ingresan 3 columnas ) OFA (%&$%&,
OFA (Numeros, no vacio) test12,510000,510000001268574,
OFA(MlN 10 digitos, méximo 13 digitos) 510000269879)
Posicion (Ngmero, no vacio) B N Position (%&$%&,
Posicion (Minimo 2 digitos, maximo 5 digitos) test12,5,510000001268574, 110)
FPD (DATE, No vacio) EPD o ’
(&%%$%&%$%,2014-12-0p, 2014-12-2)
Desasignar Asignacion(se ingresan 3 columnas ) OFA (%&$%&,
OFA (Numeros, no vacio) test12,510000,510000001268574,
OFA(MIN 10 digitos, maximo 13 digitos) 510000269879)
T e, o) mo s (hesic.
osicion (Minimo 2 digitos, maximo 5 digitos) test12,5,510000001268574, 110)
Ingresar Nombre maquina (letras, alfanumérico, no vacio) Nombre maquina (%&%3$,
Maquina maquina/&&%&/, 5,maquina2, maquina )
Modificar Nombre maquina (letras, alfanumérico, no vacio) Nombre maquina (%&%S$,
maquina maquina/&&%&/, 5,maquina2, maquina )
Ingresar Nombre Proceso (letras, alfanumérico, no vacio) Nombre Proceso (%0&%$, Proceso/&&%8&/,
proceso 5/&&%/,Proceso43, Proceso )
Modificar Nombre Proceso (letras, alfanumérico, no vacio) Nombre Proceso (%&%$, Proceso/&&%&/,
proceso 5/&&%/,Proceso43, Proceso )
Asignar Nombre Proceso (letras, alfanumérico, no vacio) Nombre Proceso (%0&%$, Proceso/&&%&/,
méaquinas a | Nombre maquina (letras, alfanumérico, no vacio) 5/&&%/,Proceso43, Proceso )
procesos Nombre maquina (%&%3,
maquina/&&%&/, 5,maquina2, maquina )
Ingresar Numero de secuencia (NUmero, no vacio) Numero de
secuencia secuencia(&%&%%,5GDHGSAH, 3;JJ,4)
Modificar Numero de secuencia (Nimero, no vacio) NUmero de
secuencia secuencia(&%&%%,5GDHGSAH,3;JJ,4)
Agregar Comentario(alfanumérico, vacio) Comentario(%&%&%&%&&%, este es un
comentario comentario valido 54)
Modificar Comentario(alfanumérico, vacio) Comentario(%&%&%&%&8&%, este es un
comentario comentario valido 54)
Busqueda OFA (Numeros, no vacio) _ OFA (%8&3$%&,
avanzada de | OFAMIN 10 digitos, maximo 13 digitos) test12,510000,510000001268574,
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productos

Posicion (Numero, no vacio)
Posicion (Minimo 2 digitos, maximo 5 digitos)

510000269879)
OFA (%&$%&,
test12,5,510000001268574, 110)

Modificar FPD

FPD(Fecha, no vacio)

Fecha (17-12-2014, 15-12-5959, ;&&, “ )

Programar Maquina (dropDownList - Option) Méaquina(M22)
asignacion
Busqueda OFA (Numeros, no vacio)_ _ OFA (%8$%&,
avanzada de | OFAMIN 10 digitos, maximo 13 digitos) test12,510000,510000001268574,
duct Posicion (Numero, no vacio) 510000269879)

2r0 ug 0S Posicién (Minimo 2 digitos, maximo 5 digitos) OFA (%&S%E&

cueraos - )
Blsqueda test12,5,510000001268574, 110)

8.6 CONCLUSIONES DE LAS PRUEBAS.

Todos los modulos existentes dentro del sistema que fueron probados funcionan de

manera correcta y sin errores, logrando ser validados de acuerdo a los requisitos previamente

establecidos por la empresa, mostrando los resultados esperados a la hora de la realizacién

de las pruebas.
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9 RESUMEN ESFUERZO REQUERIDO

Horas destinadas para realizar la documentacién y desarrollo del software, tomando las

siguientes consideraciones.

1. El desarrollador realizd la practica y proyecto de titulo en la institucién, por lo cual
puede tener mejor relaciéon y comunicacién con el cliente y/o usuarios.

2. Los primeros 4 meses de desarrollo, se recopilo toda la informacion necesaria para
poder empezar a desarrollar el sistema. Ya que, se tuvo que hacer un estudio
minucioso de cada datos de carga. Se tuvo que aprender el negocio de la empresa en
el menor tiempo posible, aun cuando este proceso de planificacion se tarda afios en
manejar.

3. Algunas de las tareas que se realizaron para el estudiar del area son las siguientes:

a. Estudiar un sistema que ya estaba en uso (ACCESS 97), el cual las tablas no
tenian relaciones ni cardinalidad y menos clave primaria representativa, lo que
aumentaba la dificultad para comprenderlo.

b. Estudiar cada dato que utiliza el sistema (cientos), para ver si era (til para el
funcionamiento de éste.

c. Estudiar los miles de materiales que existen, para poder categorizarlos en
algun proceso y ademés estudiar los largos, anchos y espesor.

d. Estudiar cada proceso que se utiliza para la fabricacion de los productos.

e. Estudiar cada maquina de la empresa y vincularla con el proceso
correspondiente

f.  Estudiar los informes que se utilizan para el funcionamiento del &rea.

4. Se incluye horas de esfuerzo requerido para la revisién en conjunto con profesionales
del area.

5. Se definieron roles durante el desarrollo del proyecto tales como:

¢ Jefe de Proyecto: Gustavo Beltran.
e Desarrolladores: Gustavo Beltran.
e Programador gréafico: Gustavo Beltran.

e Analista de base de datos y pruebas: Gustavo Beltran.
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TABLA 20: DISTRIBUCION DE ESFUERZO REQUERIDO

Responsable | Iteracion Subdivisién de la iteracion
Gustavo Insercion Archivos e Estudiar cada dato de entrada (formato,
Beltran utilidad, etc.)

¢ Implementacién de la base de datos

¢ Normalizacion de la base de datos

e Insercioén de los archivos

Gustavo Programar e Insercién de las ordenes a la base de

Beltran asignaciones datos.

e asignar el o los procesos de fabricacion
de cada orden.

e Asignar maquinas a las asignaciones

¢ Validaciones segun procesos

e Imprimir programa

Gustavo Ver Lotes y e Consultas de informacién.

Beltran Maquinas e Seguimiento de informacién por interfaz.
e Validaciones de datos

Gustavo Bldsqueda avanzada e Consultas de informacion.

Beltran saldos semanales e Seguimiento de informacién por interfaz.

e Validaciones de datos

Gustavo Beltran

Actividades/fases N° Horas
Recopilacién de informacién 320
Toma de requerimientos 160
Estudio de los Archivos de carga 100
Estudio de los materiales, procesosy maquinas 100
Optimizacion de registro de archivos 180
Disefio Fisico de la base de datos 6
Normalizacién de la base de datos 180
Especificacién de los casos de uso 2
Factibilidad econémica 5
Desarrollo Iteracién 1, Insercién de archivos 86
Validacién de datos 4
Desarrollo Iteracion 2, Programar asignaciones 132
Normalizacién base de datos FR 10
Validacién de datos 4
Validacién del informe, entrega 2 2
Desarrollo Iteracion 3, Ver lotes, saldos semanalesy maquina 124
Validacién de datos 6
Pruebas 8
Documentacién y revision final del informe 32
Puesta en marcha 24
TOTAL 1485
Documentacién y revision final del informe. 32
Puesta en marcha 24
TOTAL 1541
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Podemos concluir que la mayor parte del trabajo se centrdé sobre la captura de requerimientos
y estudio del area (planificacion) y también, gracias a la utilizacion del FRAMEWORK YII, se
pudo disminuir el tiempo de codificacion del sistema. Otro punto de importancia es el tiempo
dedicado a la optimizacion de registro de archivos. Logrando disminuir mas de 1 minuto por

insercién, lo cual justifica el tiempo invertido.

10. PLAN DE CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO

Usuarios a capacitar:

Se determinaron funcionarios especificos, que tendran la futura misiébn de resolver dudas,
administrar el sistema y capacitar a los futuros usuarios del sistema. No obstante, cualquier
usuario podia asistir a la capacitacion del sistema.

Los funcionarios seleccionados fueron

v Planificadores

v Jefa de planificacion.

v Informatica.

Tipo de capacitacion y entrenamiento:
La modalidad de la capacitacién sera presencial, en una reunién en el establecimiento de la
empresa, la cual consta de tres etapas.
1. Entrega de manual de usuario, presentacion y caracteristicas generales del sistema.
2. Revisién del software, en el cual se explicara dinamicamente las funcionalidades del
sistema, como funciona, consideraciones que deben saber al momento de usarlo y
visualizacion de la base de datos
3. Resolver dudas que puedan aparecer durante la capacitacion.
4. Resolver dudas post-capacitacion y entrenamiento via correo electronico.
Responsable
Los responsables de la capacitacion y entrenamiento, serd por el mismo desarrollador del
sistema.
Tiempo Estimado: 4 Horas presenciales
4 Horas para resolver dudas post capacitacion.

Recursos requeridos.
Los recursos necesarios para la capacitacion y entrenamiento son:

v" Proyecto.

v' Computador con software adaptado segun los requisitos de hardware y software. (*

Ver tablas 1y 2).
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v/ Sala de reunién disponible.

11. PUESTA EN MARCHA

Acorde a la fecha presupuestada, se implementa el sistema, configurando el software y
el equipo donde se instalara la base de datos y se procede a traspasar los archivos fisicos del
sistema. Luego de la realizacibn de arduas pruebas y correcciones al sistema con sus
principales funcionalidades, obteniendo resultados positivos esperados acorde al andlisis de
pruebas, diversos estudios y analisis en base a la factibilidad econdémica, se publica el
software para que los usuarios dentro de la empresa comiencen a familiarizarse con el
software.

La marcha blanca se define para dos dias habiles para la administradora y 3 dias para

los planificadores.

El analisis de los resultados de la puesta en marcha, apoyados por el profesional de

informética:
v' Se cargaron 2 veces al dia los archivos de produccién, despacho, stock y nave.
v/ Se imprimieron varios programas diarios.
v/ Se ingresaron nuevas maguinas y se asignaron al proceso correspondiente.
v' Se visualizaron el estado de los lotes de cada OFA vy posicion.
v Se registraron nuevas 6rdenes al sistema.
v

Se carg6 el archivo ZMNV06.DBF, el cual contiene todos los materiales y/o

productos actualizados de la empresa.
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12. CONCLUSIONES

El software cumple con los objetivos planteados inicialmente, asi también los
requerimientos y fechas establecidas para la entrega y puesta en marcha, los cuales
permitieron que el area de planificacion cuente con un nuevo sistema que entre sus
caracteristicas mas destacas son eficiencia y estabilidad, esto le permitié a los trabajadores
del area mejorar su calidad de vida laboral. Si bien la estimacién de horas que se calculd
inicialmente fue distinta a la real, ya sea por inexperiencia en el trato con el cliente y la
dificultad del proceso del area en estudio, se realizaron los esfuerzos necesarios para

desarrollar un software que cumpliera las expectativas esperadas.

Para el desarrollo del sistema, fue necesario utilizar una metodologia de trabajo para una
mayor eficiencia en el funcionamiento del software y ademas del FRAMEWORK, el cual fue

muy util para el desarrollo a través del Crud y Gridview.

El desarrollo de proyecto en una institucion externa a la Universidad, brind6 variadas
ensefianzas para el futuro laboral, tales como;
v' Estar en constante actualizaciéon respecto a las tecnologias de informacién.
v' La importancia de una buena comunicacion entre los distintos actores que participan
en el proyecto, asi también con el cliente.
v' Desarrollar y mejorar las habilidades blandas.
v' Definir y establecer de manera eficiente los requerimientos iniciales, ademas de

proponer analisis de requerimientos por iteraciones y/o modulos.

Una experiencia muy completa, aprendiendo nuevos y variados conocimientos del mundo
laboral en el desarrollo de software, aplicando al maximo las herramientas adquiridas durante
los afios del plan de estudios de la carrera Ingenieria Ejecuciébn en Computacion e

Informéatica, asi también la ayuda, experiencia y consejos de los docentes de la Universidad.
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14. ANEXO1: ASPECTOS DE SEGURIDAD

El sistema serd ejecutado en una red privada de Arauco S.A que brinda la seguridad
necesaria para la privacidad de la informacion.

Por otra parte se establecieron ciertos aspectos necesarios de asegurar para el eficiente

funcionamiento del sistema.

TABLA 21: ASPECTOS DE SEGURIDAD.

ﬁreizso de  ASPECTOS A ASEGURAR MEDIDAS DE SEGURIDAD
Estudio de Factibilidad Técnica (Software y Hardware).
Proyecto Sustentabilidad del proyecto. Estudio de Factibilidad Operativa
Estudio de Factibilidad Econémica: VAN
Integridad fisica del Hardware Hardware instalado con soporte para evitar dafios.
Hardware Verificar configuracion y compatibilidades de Software.

Operatividad del Hardware - S
Verificar conexién a la red.

Variado levantamiento de informacion, a través de entrevistas,

Calidad de Requerimientos. .
q reuniones y encuestas.

Asegurar calidad de interfaces apropiadas para usuario
Calidad del Disefio Légico Disefio y navegacién amigable, con todos las funciones con sus
descripciones asociadas.

Documentar rigurosamente aspectos técnicos del sistema

Comentarios de los métodos, sobre los propios archivos fisicos del
Calidad del Disefio Fisico sistema.

Metodologia adecuada a la realidad de los desarrolladores, definiendo

iteraciones de desarrollo y de pruebas.

Personas del
equipo de
desarrollo

Producto de Calidad — Efectividad — Eficiencia —

software Funcionalidad Plan de pruebas asociada a la calidad del software.

87



Sistema de planificacion remanufacura Horcones

15. ANEXO2: PLANIFICACION INICIAL DEL PROYECTO

€ ARAUCO

id Modo de |Nombre de tarea Duracion Comienzo Fin
tarea
1 P Definicion del software .4 dias lun 03/03/14 jue 15/05/14
2 o Estudio de la institucian 5 dias lun 03/03/14 vie 07/03/14
3 = Analisis del proceso 27 dias lun 10/03/14 mar 15/04/1¢
4 = o Definicion de objetivos 22 dias mié 16/04/1¢ jue 15/05/14
5 o Andlisis 33 dias jue 15/05/14 lun 30/06/14
= = o Toma de Requerimientos 11 dias jue 15/05/14 jue 29/05/14
7 = Interfaces del sistema 2 dias vie 30/05/14 lun 02/06/14
8 o analisis de factibilidad 2 dias mar 03/06/1¢ mié 04/06/1<
9 = Diagrama caso de usos 3 dias jue 05/06/14 lun 09/06/14
10 P o modelamiento de datos 7 dias lun 09/06/14 mar 17/06/1<
11 = o especificacion de requerimiento 9 dias mié 18/06/1¢ lun 30/06/14
12 P o Disefio 23 dias mar 01/07/1¢ jue 31/07/14
13 = o Desarrollo modelo logico relacional 10 dias mar 01/07/1¢ lun 14/07/14
14 P o Disefio Fisico 7 dias mar 15/07/1¢ mié 23/07/1¢
15 b o Diserio arquitectura funcial 3 dias jue 24/07/14 lun 28/07/14
16 P Disefio grafico 3 dias mar 29/07/1¢ jue 31/07/14
17 o Iteracion N2 1 Insercion Datos y archivos 32 dias lun 04/08/14 mar 16/09/1¢
18 P Implementar base de datos 6 dias lun 04/08/14 lun 11/08/14
19 o Disefio del sw 16 dias mar 12/08/1¢ mar 02/09/1¢
20 P Disefio de la interfaz 2 dias vie 08/08/14 lun 11/08/14
21 o Optimizar insercion archivos 10 dias lun 11/08/14 vie 22/08/14
22 = Registro de la informacion 2 dias sab 23/08/14 lun 25/08/14
23 = o Consultas de informacion 3 dias mar 26/08/1¢ jue 28/08/14
24 o Pruebas del sw 13 dias vie 20/08/14 mar 16/09/1¢
25 = o pruebas de funcionalidad 5 dias vie 29/08/14 jue 04/09/14
2B = Prueba de validaciones 2 dias vie 05/09/14 mar 16/09/1¢
27 o Iteracion N2 2 Programar asignaciones 30 dias mar 16/09/1¢ lun 27/10/14
28 = Disefio del sw 20 dias mar 16/09/1¢ lun 13/10/14
29 P o Registro de la informacion 9 dias mar 16/09/1¢ vie 26/09/14
30 = o consultas de informacion 6 dias vie 26/09/14 vie 03/10/14
31 P o seguimiento informacion 7 dias vie 03/10/14 lun 13/10/14
32 b o Pruebas sw 11 dias lun 13/10/14 lun 27/10/14
33 P pruebas de funcionalidad 4 dias lun 13/10/14 jue 16/10/14
34 o Prueba de validaciones 2 dias jue 16/10/14 lun 27/10/14
35 P Iteracion N2 3 Ver lotes, saldos y mdquinas 30 dias vie 10/10/14 jue 20/11/14
36 o Disefio del sw 15 dias vie 10/10/14 jue 30/10/14
37 P Registro de la informacion 7 dias vie 10/10/14 lun 20/10/14
38 o consultas de informacion 4 dias lun 20/10/14 jue 23/10/14
39 P seguimiento informacion 5 dias jue 23/10/14 mié 29/10/1¢
40 o Pruebas sw 16 dias jue 20/10/14 jue 20/11/14
41 = pruebas de funcionalidad 4 dias jue 30/10/14 mar 04/11/1<
4z = o Prueba de validaciones 13 dias mar 04/11/1¢ jue 20/11/14
43 o Capacitacion y entrenamiento 2 dias vie 21/11/14 lun 24/11/14
44 = o Puesta en marcha 10 dias mar 25/11/1¢ lun 08/12/14
45 = Documentacion final sw 10 dias mar 09/12/1¢ lun 22/12/14
FIGURA 17: CARTA
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16. ESTIMACION DEL PROYECTO ¥,

Actores Tipo complejidad Factor Caso de uso Transacciones Complejidad Factor

Administrador Complejo 3 Insertar maquina Validar-verificar-insert simple 5

Planificadores Complejo 3 Eliminar Maquina Verificar-delete simple 5

UAW 6 Modificar Maquina Validar-verificar-update simple 5

Insertar proceso Validar-verificar-insert simple 5

eliminar proceso Verificar-delete simple 5

Modificar proceso Validar-verificar-update simple 5

Ver materiales Validar-select simple 5

Cargar materiales split | Validar-verificar-insert simple 5

Ingresar Orden Validar-verificar-insert simple 5

ver ordenes Validar-select simple 5

Ver produccién Validar-select simple 5

Asighar componentes verificar-validar-insert simple 5

Ver produccién Validar-select simple 5

Ingresar avances Validar-verificar-insert simple 5

ver saldos semanales Validar-select simple 5

ver lotes Validar-select simple 5

ver clientes Validar-select simple 5

ingresar almacén Validar-verificar-insert simple 5

modificar almacén validar-verificar-update simple 5

eliminar almacén Verificar-delete simple 5

ver almacén validar-select simple 5
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ver Transporte Validar-select simple 5
programar bloque Validar-verificar-insert simple 5
Ingresar programa Validar-verificar-insert simple 5
ingresar secuencia Validar-verificar-insert simple 5
Modificar programa Validar-verificar-insert simple 5
desasignar programa Verificar-update simple 5
Replanificar Validar-verificar-update simple 5
ver programa Validar-select simple 5
eliminar programa Verificar-update simple 5
Uucw 150

Factores Técnicos Valor Multiplicador
1 | Sistema Distribuido 2 2 4
2 | Objetivo de desempeiio 5 1 5
3 | Eficiencia usuario final 5 1 5
4 | Complejidad proceso 3 1 3
5 | Renovabilidad 2 1 2
6 | Facilidad instalacion 0 0,5 0
7 | Tolerabilidad usabilidad 4 0,5 2
8 | Portabilidad 0 2 0
9 | Cambialidad 2 1 2
10 | Concurrencia 3 1 3
11 | caracteristica de seguridad 3 1 3

acceso a terceras
12 | aplicaciones 1 1 1
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13 | Facilidad entrenamiento 1 1 1 TCF=0,6+(0,01*FT)

Total FT 31 TCF=0,91
Factores Técnicos Valor Multiplicador

1 | Objetory 4 15 6

2 | Experiencia de aplicacién 4 0,5 2

3 | Experiencia orientada objetos | 3 1 3

4 | capacidad analista 4 0,5 2

5 | Motivacion 4 1 4

6 | Requerimientos estables 2 2 4

7 | part-time trabajadores 0 -1 0

8 | Dificultad lenguaje 2 -1 -2 EF=1,4+(-0,03* FE)
Total FE 19 EF=0.83

FIGURA 18: ESTIMACION PROYECTO.
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17. ANEXO 4: DIAGRAMA DE FLUJO.

Visualizar en estado Programar en
Cargar Ordenes P
por programar maquina
TXT
ngresar secuencia gresar Comentario Imprimir
PDF

Cargar avances Ver lotes ueda avanzada

TXT

J

{

Generar excel
Excel
(e]

FIGURA 19: DIAGRAMA DE FLUJ
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18. ANEXOS5: DICCIONARIO DE DATOS DEL MODELO DE DATOS.

Especificaciones de las entidades utilizadas en el sistema:

e Adhesivo
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
adh_cod Cdédigo de adhesivo, Serial Integer serial, PK, not null
adh_nombre Nombre adhesivo Varchar(40), null
Adh_descr Descripcion adhesivo Varchar(50), null

e Almacén
Atributo Descripcion Tipo de restriccion del dato

almacen_codigo

Caodigo almacén

Integer serial, PK, not null

almacen_nombre

Nombre almacén

Varchar(40), null

almacen_desc

Descripcion adhesivo

Varchar(50), null

e Asignacion.

Atributo Descripcion Tipo de restriccion del dato
asig_id Cédigo asignacion Integer serial, PK, not null
asig_ofa Numero OFA del pedido Varchar(50), not null
asig_posofa NUimero posicibn de la Varchar(10), not null
OFA
asig_fechaofa Fecha en la cual debe Date, null.
estar fabricada la OFA
Asig_fpd Fecha puesta disposicion Date. Not null
OFA
Asig_sem Semana de la FPD Date, not null.
asig_fpdoptima Fecha optima de Date, null
fabricacion
asig_unit Unidades a fabricar Integer, not null
Asig vol Volumen a fabricar Decimal, not null.
Cliente_nro Numero del cliente Integer, null
Asig_logo indica si es es necesario el Varchar(10)
logo del cliente
mat_material Cédigo del material a Integer
fabricar
Planta_id Caodigo de la planta a la Varchar(30)
cual fue destinada la orden
e Calidad
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
cal_codigo Caodigo de la tabla calidad Integer, serial, not null.
cal nombre Nombre calidad Varchar(40), not null
Cal_descr Descripcion Varchar(50), null
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e Clase
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
clase cod Cddigo de la tabla calidad Integer, serial, not null.
clase _nombre Nombre de la clase Varchar(40), not null
clase desc Descripcion de la clase Varchar(50), null

e Cliente
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
cliente_nro Cddigo del cliente Integer, not null.

cliente_nombre

Nombre cliente

Varchar(40), not null

e Despacho

Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
desp_codigo Cadigo del cliente Integer, not null.
transp_patente Nombre cliente Varchar(40), not null

prod lote Cadigo del lote Varchar(50)

desp ctr dest Centro de destino Varchar(50)

des nro guia Numero de guia Varchar(15)

des fecha Fecha de despacho Date

e Embarca

Atributo

Descripcion

Tipo de restriccion del dato

emb id

Cddigo del cliente

Integer, not null.

num_viaje_nave

Nombre cliente

Varchar(40), not null

Feta

Cadigo del lote

Varchar(50), null

num_transporte

Centro de destino

Varchar(50), null

doc_unico_salid

Codigo salda de Ila
embarcacion.

Varchar(50), null

emb_fecha limite

Fecha limite de embarco

Date, null

asig_id Cdbdigo de la asignacion Integer, not null
pto_id Cadigo del puerto Integer, not null
nave id Caodigo de la nave Integer, not null
e Estado
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato

estado_codigo

Nombre del proceso

Varchar (45), PK, not null

almacen_codigo

Cadigo almacén que
pertenece el estado

Integer, not null

estado_nombre

Nombre del estado

Varchar(40), not null

estado_descr

Descripcion del estado

Varchar(50), null
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Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
est_id Cadigo estado de Integer, serial, not null, PK
autorizacion de embarque
est_nombre Nombre estado de Varchar (40),not null

autorizacion.
est_descr Descripcion estado de Varchar (50),not null

autorizacion.

e Estado_emb_asig

Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
est emb cod Cdédigo autoincremento. Integer, serial, not null, PK
asig _id Cdédigo de la asignacion. Varchar (45), PK

est_id Cddigo estado de

autorizacion de embarque

est_emb_fecha

Fecha en Ila cual se
registro la tupla.

Date, not null

e Estado_ordenes

Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato

est_cod Cddigo autoincremento. Integer, serial, not null, PK

asig_id Cddigo de la asignacion. Integer, not null

est_codigo Cédigo del estado de la Integer, not null
asignacion

est_fecha Fecha en la cual se Date, notnull

registro la tupla.

e Estado_pedido

Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
est_codigo Cédigo autoincremento. Integer, serial, not null.
est_nombre Nombre del estado de la Varchar (40), not null.
asignacion.
est_descr Descripcion del estado de Varchar (50), null
la asignacion
o Familia.
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
fam_nombre Nombre de la familia Varchar(40), pk, not null.

fam caracteristicas

Caracteristica de la familia

Varchar (50) null.

e Grupo
Atributo

Descripcion

Tipo de restriccion del dato

grupo_codigo

Cédigo del grupo

Varchar(30), pk, not null
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Grupo_descr

Descripcion grupo

Varchar(50) null.

e Kind_pack
Atributo

Descripcion

Tipo de restriccién del dato

kind_pack cod

Cddigo kind pack

Integer, serial, not null

kind_pack nom

Nombre kind pack

Varchar(40), null

kind pack des

Descripcion kind pack

Varchar(50), not null

e Linea prod

Atributo Descripcion Tipo de restriccion del dato
idlinea prod Cadigo linea produccion Integer, serial, not null
mat_material Caodigo del material Integer, not null
proc_codigo Caodigo del proceso Integer, not null
e Lote

Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
prod_lote Cadigo linea produccion Integer, serial, not null
asig_id Cadigo de la asignacién Integer, not null

clase_cod Cdédigo de clase de lote Integer, not null
mat_material Cddigo del material Integer, not null

prod_fechacont Fecha que se contabilizo el Date, null
lote
prod_horaingreso Hora ingreso al sistema Time, null
SAP
e Lote_maquina
Atributo Descripcion Tipo de restriccion del dato

lote_maq cod

prod_lote

Cadigo linea produccion

Integer, serial, not null

magq_ codigo

Caodigo del material

Integer, not null

estado_codigo

Codigo del estado en la
gue se encuentra en ese
momento el lote

Integer, not null

mat_material

Cédigo del material

Integer, not null

lote_magqg_fecha Fecha que se contabilizo el Date, null
lote

lote_maqg_vol Volumen fabricado del lote  Decimal, null

lote_maq_pieza NUmero de piezas Decimal, null
fabricadas

lote_maqg_fecha prod Fecha de produccion Date, null

e Lote_turno

Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
lote turno id Caodigo autonumerico Integer, serial, not null
turno_id Caodigo del turno Integer

prod_lote Nombre de usuario Varchar(64)
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e Maquina
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
magq_ codigo Caodigo autonumerico Integer, serial, not null
maguina_nombre Nombre de la maguina Varchar(50), not null
proc_codigo Cdédigo del proceso que Integer, null

realiza la maquina.

e Mercancia

Atributo Descripcion Tipo de restriccion del dato
mer_cod Caodigo autonumerico Integer, serial, not null
mer_nombre Nombre de tipo de Varchar(40), not null
mercancia
mer_descr Descripcion de la Varchar(50), null
mercancia
e Nave
Atributo Descripcion Tipo de restriccion del dato
nave id Cdédigo autonumerico Integer, serial, not null
nave nombre Nombre de la embarcacion Varchar(40), not null
nave carac Caracteristicas de lanave  Varchar(50), null
e Planta
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
planta_id Caodigo de la planta Varchar(30), not null

planta_nombre

Nombre de la planta

Varchar(40), not null

Planta_direcc

Direccién de la planta

Varchar(50), null

e Proceso
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
Proc_codigo Codigp autonumerico del Integer, serial, not null
proceso

Proc_nombre

Nombre del proceso

Varchar(40), not null

Proc_descr Descripcion del proceso Varchar(50), null
e Producto

Atributo Descripcién Tipo de restriccién del dato

Mat_material Cadigo y clave primaria de un material Integer, PK

Mat_descripcion Descripcién del producto. Varchar (45)

Mat_espCub Cubicacién fraccional del espesor del Varchar()
material

Mat_ancCub Cubicacién fraccional del ancho del Varchar(5)
material

Mat_larCub Cubicacién fraccional del largo del Varchar(5)
material
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Mat_espNominal Espesor en unidad de medida mmm del Integer
material

Mat_ancNominal Ancho en unidad de medida mmm del Integer
material

Mat_larNominal Largo en unidad de medida mmm del Integer
material

Mat_nro_subpqt Numero de subpaquete necesario por Integer
cada material

Mat_subp_alt Numero de subpaquete de alto necesario Integer
por cada material

Mat_subp_anc Numero de subpaquete de ancho Integer
necesario por cada material

Mat_subp_esp Numero de subpaquete de espesor Integer
necesario por cada material

Mat_m3 Metros cubico del material, acompafiado Varchar(45)
de la unidad de medida

Mat pza Numero de piezas por material Integer

Mat_nro_upcPza Numero de etiquetas que van pegadas Integer
por piezas.

Mat_nro_etiqueta Numero de barras que debe ser pegada Integer
en la pieza

Mat_unit_high Unidades de piezas de alto por material Varchar(45)
fabricado

Mat fct wendt Factor de fabricacion Integer

Mat_mittering

Mat_colorPint Color de la pintura, si es que el material Varchar(45)
es pintado

Mat_nro_faces Numero de cepillados necesarios para la varchar(20)
fabricacion del producto

fam_nombre Nombre de la familia que pertenece el Varchar(40)
grupo

grupo_codigo Grupo al que pertenece el producto Varchar(30)

cal_codigo Calidad del producto Integer

adh_cod Tipo de adhesivo Integer

mer_cod Tipo de mercancia Integer

tem_cod Cdédigo del template del material Integer

kind_pack cod Kind pack cédigo Integer

e Producto split

Atributo Descripcion Tipo de restriccion del dato

prd_split Caodigo autonumerico Integer, serial, not null

mat_material Codigo producto que se Integer, not null

compone de otros dos
mat_componente Caodigo producto que Integer, not null

compone a otr producto
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Atributo Descripcion Tipo de restriccion del dato
prod proc id Caodigo autonumerico Integer, serial, not null
mat_material Caodigo producto que se Integer, not null

compone de otros dos

mat_componente

Cadigo producto
compone a otr producto

que

Integer, not null

e Planta
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
Planta_id Cdédigo de la planta Varchar(10), PK
Planta_nombre Nombre de la planta Varchar(45)
Planta_direccion Direccion de la planta. Ej.: Varchar(100)

Horcones, nueva aldea,
etc.
e Programa
Atributo Descripcion Tipo de restriccion del dato
prog_id Cdédigo de la asignacién Integer, serial, PK, not null
programada.
id_usuario Cddigo usuario que realizo Integer, not null.
la operacion.
magq_codigo Cdodigo de la maquina Integer, not null.
donde fue progrmada Ila
asignacion.
asig_id Cadigo de la asignacién Integer, not null.
prog_secuencia Orden de fabricacion. Integer, null.

prog_comentario

Comentario de la
asignacion programada

Varchar(100), null

prog_avance Unidades terminadas Integer
prog saldo Unidades por fabricar Integer
e Puerto
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
pto_id Caddigo autonumerico del Integer, serial, pk, not null
puerto
pto_nombre Nombre del puerto Varchar(40)
pto_ubicacion Ubicacién del puerto Varchar(50)

e Subfamilia

Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato

subf_codigo Cdédigo autonumerico de la Integer, serial, pk, not null
subfamilia del material.

subf _nombre Nombre de la subfamilia Varchar(40)

subf descr Descripcion subfamilia Varchar(50)
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o Template
Atributo Descripcion Tipo de restriccion del dato
tem_cod Codigo autonumerico del Integer, serial, pk, not null
tamplate del material.
tem_nombre Nombre del template Varchar(40)
tem_descr Descripcion template Varchar(50)

e Tipo_etiqueta

Atributo

Descripcion

Tipo de restriccion del dato

tp_et_codigo

Cddigo autonumerico del
tipo de etiquta.

Integer, serial, pk, not null

tp_et_nombre

Nombre de la etiqueta

Varchar(40)

tp_et descr

Descripcion de la etiqueta

Varchar(50)

e Transporte

Atributo

Descripcion

Tipo de restriccién del dato

transp_patente

Patente del camion que
transporta los lotes.

Varchar(10), pk, not null

transp_descripcion

Descripcion del transporte

Varchar(50)

e Turno
Atributo Descripcion Tipo de restriccién del dato
turno_id Cédigo turno Varchar(10), pk, not null
turno_inicio Hora inicio turno Time, not null
turno_fin Hora fin turno Time, not null
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Introduccion

El sistema tendra un administrador Unico asignado a un Profesional de la Unidad de
informatica, el cual tendra los privilegios y conocimientos necesarios para controlar y
seguir toda la documentacion relevante, para resolver dudas y/o problemas que

pudieran tener los usuarios al momento de utilizar el sistema.

Nociones bésicas.
1. Conectarse al sistema.
Utilizando el computador personal asignado como funcionario, el cual debe
estar conectado a Internet, basta con ingresar la URL.

2. Acceso al sistema.

Para acceder, debe ingresar la misma cuenta de usuario y clave.

MNombre de usuario o Email: *

admin

Clave de Acceso:

Recordar en este equipo:

Iniciar Sesion | Recuperar Clave Registrarse

Si olvido la cuenta de usuario y/o clave, se debe comunicar con un
Profesional de la Unidad de Informatica, con el cual se abrira un ticket de

soporte y se recordara el nombre de usuario y se re-estableceran la clave.
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3. Privilegios de los usuarios.

El sistema posee 2 tipos de roles, en el cual se encuentran los planificadores y
administrador (profesional de la empresa). Por peticion del area, la jefa de
planificacion tiene los mismos privilegios que los ayudantes y/o planificadores.
Las limitaciones principales se realizan sobre el administrador de usuarios y la

eliminacion fisica de la base de datos.

4. Objetivo del manual de usuario.
El manual de usuario tiene como objetivo explicar las principales funcionalidades
que utilizaran los usuarios en el sistema, no incluyendo las funciones de
administrador del software, quien tendra una capacitacion y entrenamiento
personal y detallado.
Funcionalidades del sistema.
1 Generar avances
Una de las funcionalidades basicas del sistema y una de las mas importantes,
en el cual consta de cargar datos al sistema. Como los archivos siempre de carga
siempre estan ubicados siempre en la misma carpeta, no es necesario que los
usuarios busquen el archivo manualmente, el sistema autométicamente carga los

datos. Ejemplo:

Sistema Planificacion Inicio  Agregar Orden | Avance ~

Cargar Produccion
Cargar Stock
Cargar Despacho
a A RAU CO Cargar Saldo Nave
< i Cargar Materiales

Cargar Ordenes

Cargar Todos

: anmificacion

Bienvenidos sistel

En el cuadro rojo se puede visualizar los distintos menus para la carga de archivos. El
cual se puede realizar individualmente o masiva a través de la funcién de “Cargar

todos”. Una vez cargado los datos el sistema enviara el mensaje correspondiente.
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2 Visualizacién de las tablas.

Tablas ~ Ver Lotes

Produccion
Control Orden

Nave

@ ARAU CO Materiales

nicio » Produccions » Manage

Ver Lotes

Busqueda avanzada

Para la visualizacion de las entidades mas importantes para el usuario, basta con ir al
menu, pinchar sobre tablas y seleccionar la que desea visualizar.
Las tablas mas utilizadas son las siguientes:
e Produccion: entidad que contiene todos los lotes en estado de fabricacion o
ya terminados. Mostrando informacion como la fecha, turno, volumen, etc.
e Control de orden: Todas las ordenes o0 asignaciones dela planta.
¢ Nave: Entidad que muestra informacion de embarque de la OFA y posicion.
e Materiales: Lista de todos los materiales con el cual trabaja la

remanufactura.
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3 Agregar ordenes (Asignaciones)

€ ARAUCO

nicio » Agregar asignacion

Agregar asignaciones

Por favor pegue las asignaciones en la caja de texto (OFA/POS)!

—~ o

Campos con * Son requendos

Orden *

an 2014080
U <U180CU

S0 20140
20 20140
11 201408
11 20140812

20 20140812

Generar . TXT Bajar OFA
Para agregar las érdenes es necesario que el usuario ingrese la OFA, posicién y la
FPD, luego debe generar un archivo TXT y finalmente generar la asignacion.
Es necesario generar el archivo, ya que, fue requerimiento del usuario y para obtener
la dltima asignacion. Una vez ingresada la asignacion el sistema debe retornar un
mensaje con un link el cual redirecciona a la visualizacion de las asignaciones recién
insertadas.
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4 Ver Lotes.

» Manage

Ver Lotes

Bisgueda avanzada

O | 510000263745
Pos v
Buscar
B N e e N EE N ==
51000026 | | | 00
510000263746 | 0010  MOLDURERA  M22 T2 30T20m LMsazeD | M2 1002603 | FJM BRCT CA-C13 11/18x3_1/2¢17 D3 3.447 TERMINADO
510000263745 = D010 MOLDURERA = M22 ™= 31.07.2014 LN3a241 | M 1002606 FJM BRCT CA-C13 11/18x3_1/2x17 D3 3447 TERMINADO
51000063748 0010  MOLDURERA M2 T 30T20m Lnsane2 | M2 1002603 | FJM BRCT CA-C13 11/18x3_112¢17 D3 3.447 TERMINADO
510000263748 | 0010  MOLDURERA  M22 T2 30T20m LMaa2ss | M2 1002803 | FUM BRCT CA-C13 11/18x3_1/2¢17 D3 3447 TERMINADO
510000263745 = D010 MOLDURERA = M22 ™= 31.07.2014 LN3a243 | M 1002606 FJM BRCT CA-C13 11/18x3_1/2x17 D3 3447 TERMINADO
51000063748 | 0010  MOLDURERA M2 T2 3n0720m LMgan45 | M2 1002803 | FM BRCT CA-C13 11/18x3_112¢17 D3 3.447 TERMINADO
510000263748 | 0010  MOLDURERA  M22 T2 30T20m LMaa245 | M2 1002803 | FUM BRCT CA-C13 11/18x3_1/2¢17 D3 3447 TERMINADO
510000263746 | 0010  MOLDURERA = M22 T2 3OTa0m LNSE24T | MZ 1002606 | FJM BRCT CA-C13 11/16x3_112¢17 D3 3.447 TERMINADO
510000253745 0010 MOLDURERA = M22 m™ 31.07.2014 LRG2000 | M 1002606 FJM BRCT CA-C13 11/18x3_1/2x17 D2 3.447 TERMINADO
51000063748 0010  MOLDURERA M2 T 30T20m Lmsans | M2 1002603 | FJM BRCT CA-C13 11/18x3_112¢17 D3 3.447 TERMINADO
510000263746 | 0010  MOLDURERA  M22 T 30T20m LMgssss | M2 1002603 | FJM BRCT CA-C13 11/18x3_1/2¢17 D3 3.447 TERMINADO

Para ver los lotes y su estado es necesario ingresar la OFA. Una vez ya ingresado el
sistema automaticamente selecciona las posiciones adjuntas ésta. Para asi no
generar informes o visualizaciones sin contenido.

Ademéas existen otros filtros propios de la Gridview, como la méquina, proceso, turno,

etc.

5 programar asignaciones individualmente
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Programar Blogue  Replanificacion  Desasignar  er maguinag = Imprimir

Programar

Blsqueda avanzada

Maquina | celecrione magquina v

fick fo e -
Click foecit = 201435 510000260278 0050 WMMBS | 20140826 751838 SMERST WA-85 0/18x1_3/4x13 4 BRb 1 7.030 315—31_” 4215
""""" adit 14:00:07.531
) . - N . . Click fo 20150114
Click fo ecit |~ 201435 | 510000280870 | 0G0 | LWMZ23@ | 20140826 751751 | SMBRST LWM-230_545 11/18x11/18x13 P 3.624 e 4218
edit :00:07.
- | mmesne | canmnnnnnnee | anee | W vt s aramnn | mrsmmariims ssnn sin n ais an Gligkig S 15 1)

Para programar las asignaciones individualmente es necesario ingresar a la vista de

programas, y seleccionar la maquina sobre la gridview.

6 Programar bloque.

Inicia » Agregar asignacion

Programacion Bloque

Por favor pegue (OFAPOS/IMATERIAL) programa en la caja de textol!
Campos con * Son requendos.
Proceso *

ENSAMBLADO

Maquina *

ARMADO.

Pragrama *

/'
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Programacion en bloque, funcionalidad mas utilizada por los usuarios, donde es
necesario seleccionar el proceso, luego el sistema de forma automatica debe mostrar
las maquinas asignadas a ese proceso seleccionado y por ultimo, en la caja de texto
debe ingresar la OFA, posicion y el nUmero del material.

6 Replanificacion

Inicio » Replanificacion

. gn .-
Replanificacion

Por faver pegue (OFAPOSINUEWVA FPD) las replanificationes en la caja de texto!!
Campos con * Son requendos.

Replanificacion *

4 N

Funcionalidad necesaria para cambiar la fecha puesta disposicion (FPD). Es
necesario que el usuario ingrese la OFA, posicion y la nueva fecha.
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7 Desasignar

Desasignar

Por favor pegue las desasignaciones (OFA/POS) en la caja de textoll

Campos con * Son requendos.

Desasignar *

4 )

Funcionalidad necesaria para dejar de programar una asignacion, es decir, aquella
orden debe quedar en estado no programable. El usuario debe ingresar la OFA y la

posicion de la orden a desasignar.
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8 Imprimir

Programar Blogue Replanificacion Desagignar I'-,-'c-r méaaquina - " |miprirmir I

IProgramar

Pusqueda avanzada

Magquina MI2A

Actualizar

MZZA
. V- N . —
1 201433 | 510000260870 D010 125 20140812 751783 SM BRST WM-126 17230413 M224 2
- V- . B .
2 201435 | 510000250878 D030 00 20140825 BDGEE2 | SM BRST WA-300 117162 5/8x13 M224 1
3 201435 510000258872 | DOSO0  WM-BE | 2D140E26 TH1836 SM BRST WA-B5 818 1_3idx13 M224 2

Para imprimir los programas es necesario seleccionar que programa desea visualizar
(moldurera, pintado, etc.), luego filtrar la maquina y por ultimo presionar el botén
imprimir.

El resultado de la funcionalidad es un archivo PDF, el cual otorga informacion
como la maquina, volumen programado, comentario, etc.

Programa de produccién

Magquina M22A
Volumen:15.323
Mat Armaga [Trimbaci] [ T ind
sem | PO | Ofamave |fos| NS Descripcién Fu vl | et [ P Tl rTeleuetiauets Logo [adhf tmait (cientel % | Siu clie. |unit high | comentario
Trigh
201433 825368 83| SM BASTWH-126 1/2x3/4x13  [0,04557| 2 ls.sa2ora0s12fse10] 8 |5 [290ksa| g [Ny ol o fressf  fww-zzs| AV FRGIRlpg 30,0 3) T per
6000 Base Shoes uc. | pack lcantained]
[201435) 825368 M BRSTWR 29 l0.14570] 1 o 26| 7|73 kol & [ D 4 fuo| 0 fress]  [wssol AV Fradlelneg, 5 e | esteesun
111162 5/8413 g 2352 Cnair Rails uc.| pack ]t
1100 43790109 nm, [Fragiie 3 Han
1201435 825368 SM BAST WM-85 9/16x1_3/4x13 [0,10417] 2 7030201 10{11|5 | %s0| & To| 4 [uof 0 ressi  wmeas [4 301669-13|  Per
4100 Caves Le. | Pack |cantain
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