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RESUMEN

Anilisis y Disefio de un Sistema de Control de Produccién
para Compaiiias del Sector Manufacturero Textil
ELMER DANTE ORE PEREZ
OSCAR ALFREDO VALVERDE SUAREZ

DICIEMBRE — 2002

Odentador :  Lic. César Ramirez Ascencios
Titulo a obtener:  Ingeniero de Sistemas

El presente trabajo tiene como propésito fundamental, efectuar el anilisis y disefio de un Sistema de
Control de Produccién para Compadias Manufactureras Textiles, enfocada a empresas con uso

intensivo de mano de obra, adaptando el Modelo Modular de Trabajo en Equipo.

Para ello se describe previamente aspectos tedricos de lo que es un Sistema de Produccién Textil,
sobre la Teoda Modular y la Metodologia empleada en el desarrollo de dicho sistema, haciendo

comparacién con otras metodologias existentes.

PALABRAS CLAVES Sistema de Control de Produccién Textil
Modelo Modular de Trabajo en Equipo.
Proceso Unificado Ratonal (RUP)
Lenguaje para Modelamiento Unificado (UML)
Proveedor de Servicios de Aplicaciones(ASP)



ABSTRACT

Analysis and Design of a Production Control System for
Companies of the Textile Manufacturing Sector

ELMER DANTE ORE PEREZ
OSCAR ALFREDO VALVERDE SUAREZ
DECEMBER — 2002

Adwviser : Lic. Cesar Ramirez Ascencios

Professional Title: Systems Engineer

The main purpose of this work is to develop the analysis and design of a Textile Production Control
System geared to companies of the texule manufacturing sector, based on the application of the
Teamwork Modular Model

To this end, a theoretical aspect about Textile Production Control, Modular Theory and the
Methodology used in developing the system, together with a companson with other existent

methodologies, has been previously descabed.
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GLOSARIO

Categorizacién: Separacion de las prendas en primeras (de exportacion) o segundas (prendas para
venta local).

Compaginado: Procedimiento que consiste en unir todas las piezas de una prenda (delantero,
espalda, mangas, etc.) de acuerdo 2 su aumero correlativo.

Ensamble: Nombre que se le da al conjunto de operaciones que intervienen para unir todas las
ptezas de la prenda en 1a linea de costura.

Guia de Tintoreria: Documento entregado por una Tintoreda, donde descoben las  caractedsticas
de la tela que ingresara en el proceso de produccién

Hoja de Corte: Documento que contiene el numero correlativo de corte de la OP, las prendas que
salieron y la tela que se consumid, datos con lo que procede hacer la liquidacidn o cuadre de la tela
que ingreso al proceso.

Orden de Produccién: Conocida como OP, es la orden de pedido del cliente donde especifica el
modelo de la prenda asi como cantidades por talla y color.

Partida: Numero tnico que asigna la tintorena al tefiir un lote de tela para un determinado color, este
numero viene en la guia de tintoreda.

Tendido: Operacién de corte que consiste en extender los rollos de tela acabada en mesas largas,
formando capas una encima de otra.

Vaporizado: Proceso de acabado que consiste en planchar las prendas con vapor para eliminar las
imperfecciones.

Tizado: Operacién de corte que consiste en dibujar los moldes de las prendas sobre el tendido para
proceder a cortarlas

v



Introduccion

Antecedentes

El entomo globalizado ha creado un espacio altamente competitivo, en donde las empresas no
solamente compiten ante nuevas formas de hacer negocios, sino también contra empresas de otras
naciones, ademas de que tienen la oporturidad de abarcar mercados a los que antesiormente nunca

habrian imaginado.

El Sector Textil - Confecciones viene mostrando un gran potencial para el desarrollo del pais
traducido en términos de produccidn, generacién de empleo y por ende generacion de divisas. Cuenta
no sélo con las ventajas relacionadas a la calidad de la materia prima, la cercania al principal mercado,
sino ademas con el desarrollo de una importante expenencia empresanal y laboral, que constituye un

capital social imprescindible para impulsar el mencionado sector.

Es momento en que las empresas deben reaccionar rapidamente ante los cambios que estan surgiendo
v hada aquellos que podran ocurir, asi pues una correcta asesoa en el aspecto mformatico sera
clave, ya que el incurrir en un error como el seleccionar una tecnologia no adecuada para la empresa
no solamente marginaria a la empresa de buscar una ventaja competitiva, incluso de tener una
herramienta que al menos la mantenga a la par de sus competidores dejandola al borde de un caos con

pocas oportunidades de revertir una tendencia.

Desde la incorporacidn de los sistemas de informacién al mundo empresanal, su evolucion ha sido
constante, y ante esto diferentes organizaciones han visto oportunidad de realizar negocio al tratar de
ofrecer los beneficios de la innovacién tecnolégica, de tal forma una de las ponapales tendencias para

¢l presente y futuro son los llamados “Application Service Providers (ASP)”, a las diferentes

O1ganizaciones.



¢Acaso el Pert esta libre de estos cambios?, La presente tesis surge como respuesta ante esto; el
apostar por la actual tendencia ASP, nos permitira ofrecer también los beneficios de la innovacién
tecnologica pero no a las grandes compaiiias textiles que gracias a su gran capital y tamafio disfrutan

de estas a diano, s1 no a las PYME'S del sector tan marginadas y olvidadas.
Objetivos
La presente tesis busca:

» Analizar y disefar un Sistema de Control de Produccién para compafiias manufactureras
textiles capaz de adaptarse a sus distintas actividades y necesidades de informacion; enfocadas
en aquellas que hagan uso intensivo de mano de obra, a fin de reducir costos directos y

generar mejoras en el proceso productivo.

» Demostrar que desarrollar un Sistema de Control de Produccién para compafiias

manufactureras textiles bajo un modelo Application Service Providers (ASP) es rentable.

» Brindar a la empresa una solucién que le permita no solo controlar su produccién smo

estimar tiempos de desarrollo aproximados de la misma, logrando también un mejoramiento

de procesos.

> Preparar a la empresa para que evolucione de un sistema de pago jornal, o ua sistema de pago

a destajo basado en la eficencia de cada trabajador, por uno basado en la teoria del trabajo en
equipo.

7> Otorgar la base donde descansen sistemas de nivel estratégico.

» Brandar un producto multiplataforma ripido, seguro y confiable modelado en un lenguaje
estandar (UML) y soportado por una metodologia de desarrollo de software completa

(Proceso Unificado de Desarrollo de Software).
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Relevancia

Las compaiiias manufactureras deben conocer de antemano cuanto tiempo demoraran en producir
una cantidad X de unidades. Un mal cdlculo en la fecha de entrega puede ocasionar mayores gastos y
pérdida de credibihdad por parte de sus chentes.

El modelo se complica aun mas si consideramos que una compania manufacturera no produce un

solo producto y de hacesdo estos no se ajustan a un solo modelo.

La implantacién de este tipo de sistema en la compafiia abrira las puertas para que evolucione a una
forma de trabajo mas ordenada y controlada, mejorando dristicamente su tiempo de respuesta y

operacion para con sus clientes, proveedores y empleados.

El nimero de compariias manufactureras en el Pertd es muy grande, muchos de ellos con la necesidad
de contar con un Sistema que controle su produccidn, el modelo que se presentara como producto de
la tesis no solo permitird hacerlo sino que ademas permitird a la empresa adoptar un nuevo sistema de

pago mas eficiente y estimari la produccién solicitada por cualquier cliente.

La importancia de este proyecto radica en la tecnologia a utilizar, si se busca un Sistema de Control de
Produccidn para compafiias manufactureras textiles de propésito general no podemos amarrado 2
ninguna plataforma en particular (Windows, Unix, Linux, NT, FreeBDS, etc) debe ser

multiplataforma, Java ofrece esta ventaja.

El Sistema de Control de Produccién para compafias manufactureras textiles serd disefiado para que
se ejecute en un servidor WEB de aplicaciones dentro de una pequeda intranet en la PYME o en
Interet brindando servicios de alquiler a la mayoria de PYME'S que no puedan costear el sistema a
cuotas fijas mensuales por usuario. Brindando una alternativa viable a la falta de recursos para

implementar una 4rea de sistemas dentro de estas compafiias.



Alcance

La presente tesis cubrird el andlisis y disefio del Sistema de Control de Produccién especificado en los

objetivos. Estard enfocada en aquellas comparitas que hagan uso mntensivo de mano de obra.



Capitulo 1 - ESTADO DEL ARTE

Capitulo 1
ESTADO DEL ARTE

Generalidades

La demanda mundial de prendas de vestir presenta una tendencia que evidencia la preferencia por
fibras naturales, producto en el que Peri cuenta con ventajas comparativas, lo cual constituye un
factor favorable ya que es productor de sus propias fibras, sin embargo, este factor no es determinante

en el crecimiento del sector.

Organizacién

En una Pyme Peruana del sector textil podemos identificar las siguientes areas funcionales basicas:
» Area de Produccién: Materias primas, produccidn, talleres externos.
» Area Comercial: Inventario, pedidos, Gestién de Ventas — Puntos de Venta

> Area Administrativa:Clientes, sueldos, activos fijos, contabilidad, honorados, banco,

proveedores, letras.
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Area Produccion A Comercial Area Administracion Flujo de datos

Tlustracién 1: Areas funcionales de una Pyme del Sector.
El Problema en la Organizacion

La nueva situacién competitiva con nuevas inversiones y cambios tecnoldgicos u organizacionales han

oniginado basicamente que las PYME'S del sector se encuentren frente a los siguientes problemas:

» No cuentan con la flexibilidad que necesitan para adaptarse a un entorno en constante

cambio.

> Desintegracién entre sus sistemas de produccidn e informacion.

0



Capitulo 1- ESTADO DEL ARTE

7 Desintegracion de la informacién a lo largo de la cadena de valor de la empresa.
» Limitaciones econbmicas para el desarrollo de aplicaciones.
7 Complejas y costosas uniones entre aplicaciones.

» Falta de cultura en el uso de la Tecnologia de Informacién para el logro de ventajas

competitvas.

Lamentablemente los sistemas de control de produccién automatizados sélo haa sido privilegio para
las grandes organizaciones debido al costo que tiene implantar sistemas como estos, siendo la
inversién inalcanzable por las PYME'S del sector confeccién que no reaben grandes utilidades
anuales. Solo las empresas preparadas en absorber este costo y el cambio asocado a la
implementacion de sistemas que ayuden en sus negocios, podran redisefiarlos y optimizarios logrando

beneficios significativos.

Por otra parte, las pequerias y medianas empresas, generalmente tienen dificultades para enfrentar la

nueva situacién competitiva con nuevas mversiones y cambios tecnolégicos u organizacionales.

Actualmente no se tiene acceso a mayores mercados debido a las exigenaas de calidad de los
productos textiles y la velocidad con los que se requieren, lo cual representa una de las principales
barreras debido a que las empresas peruanas del sector, si bien cuentan con un proceso productivo,
este no les asegura cumplir con la demanda en plazo establecido; ya que no cuentan con un sistema de

control de produccién que les permita estimarlo adecuadamente.

Es por ello que viendo la necesidad de llevar un Control de Produccién épumo por parte de las

empresas del sector, decidimos embarcamos en este proyecto, que busca una mejora en el proceso

productivo de nuestro pais, logrando un aumento de las exportaciones, y por ende una mejora en la

calidad de vida de todas las personas involucradas en el negocio texul.
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Capitulo 1 - ESTADO DEL ARTE

El Proceso de Produccién

Estamos convencidos que el uso de la tecnologia es de vital importancia para mejorar el ‘nivel
competitivo del Sector Textil Confecciones peruano en el mercado mundial, es por ello que se hace
necesatio un sistema de control de produccién modemo que permita automatizar sus procesos desde
la recepadn de la matena prima hasta el despacho del producto terminado, monitoreando la

produccidn en cada etapa del proceso productivo.

En forma general podemos dividir el proceso de produccién de una compaiiia del sector textil -

confecciones en cuatro subprocesos:

CORTE: El proceso se micia con el ingreso de la tela acabada y termina con su transformacion en

prendas cortadas.

HABILITADO: Se inicia con el ingreso de prendas cortadas. El proceso de habilitado es de
clasificacién de las prendas cortadas en pomeras (de exportacion), segundas (mercado local) y terceras

(con fallas). Controla también la salida a costura de las prendas por color/talla.

COSTURA: Se imicia con el mgreso de prendas habilitadas. El proceso de costura es de ensamble de
piezas terminando como "prendas”. Controla también la salida de prendas por color/talla clasificadas

como primeras, segundas y terceras.

ACABADO: Se inicia con el ingreso de prendas ensambladas. El Proceso de acabado es de limpieza,

inspeccion, doblado, embolsado y encaje. Controla también la salida de prendas acabadas o listas para

ser comercializadas.
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Ingreso CORTE Prendas HABILITADO
Tela Acabada Cortadas

ACABADO Prendas | COSTURA
Ensambladas

EXPORTACION
VENTA LOCAL
REMATES

Tlustracidén 2: Descripcién General del Proceso de Produccién Sector Textil - Confecciones
Fuente: Propia Julio 2002

Propuesta de 1a Tesis

La industnia de la maquila de ropa ha comenzado a ser tomado con atencidn, ya que, por las
caracteristicas de mano de obra con que se cuenta en el pais y por los incentivos fiscales que se

tienen, es uno de los negocios de mayor crecimiento.

Aunque actualmente el sistema modular no sea el modelo mas aplicado, muy pronto serd uno de los
mas utilizados por lo flexible que deben ser las industras de la confeccidn; este tipo de manufactura

presenta caracteristicas que favorecen la rapida adaptacién a cambuos.

Este modelo sera de gran ayuda para las industnas maquiladoras, ya que no existe un Sistema de

Control de Produccién que se orente al sistema modular apoyando la mejora de la eficiencia y el

control del tiempo necesario para alcanzar su maximo nivel.

La investigacion se desea realizar, ya que 0o hay mucho matenal escrito sobre el tema, que sirva de
guia para las nuevas industrias que se abren y que necesitan producir con altos niveles de eficiencia
(casi el 100%) lo mas pronto posible. Hay fabricas donde les toma mucho tempo poner en marcha
un Sistema de Control de Produccidon que se adapte a los cambios de producto, peor aun cuando se

desea que esto se haga con un alto grado de eficiencia. El beneficio de esta mvestigacién serd por los

13



Capitulo 1 - ESTADO DEL ARTE

modelos de Analisis y Disefio que se formulen para poner en marcha un proyecto de desarrollo de un

Sistema de Control de Produccion que se adapte a la teoria modular.

Los pasos para la creacion del modelo no son exclusivos para la industda de la confeccién, por lo que
la ayuda que esta investigacion pueda brindar a otras industrias, es importante. El modelo y la forma
para realizarlo pueden ser objeto de comparacidn en otros procesos, beneficiando 2 otro tipo de

industrias.

Modelo Actual vs. Modelo Propuesto

Modelo Actual: Sistema de fabncacidn en linea:

El sistema de fabricacién en Linea sido y es todavia el método mas ampliamente utilizado en la
Industna de Confeccidn, a nivel mundial Estd inspirado en los principios de organizacién del trabajo
propuestos por el Taylorsmo: descomposicion del trabajo en tareas muy elementales y méxima
especializacion de los operarios y de las herramientas. En concreto, los conceptos principales del

Sistema fabocacidn en linea, son los siguientes:

» Especializacién: los operarios se especializan en tareas muy concretas y elementales.

> Paquete: dado que los tiempos de operacion son muy breves, la unidad de labor que circula no
es la unidad de producto (una pieza), sino un conjunto de piezas (paquete), para asegurar asi
una carga de trabajo suficiente en cada puesto.

> Secuencialidad: los puestos de trabajo se disponen de una manera secuencial, de forma que en
cada uno de ellos se realizan una o varas operaciones y la labor va "progresando"
secuencialmente de un puesto al siguiente.

» Egquilibrado: €l nimero de puestos de trabajo necesario para realizar una determinada
operacién, se fija en funcién de la produccién total y de mantener equihibrada la capacidad de
las distintas etapas del proceso secuencial, para evitar cuellos de botella y tiempos

improductivos de los operarios.

El Sistema de fabricacién en linea estd orentado a la reduccidéa del Tiempo de Produccion, ya que la

descomposicién del trabajo en operaciones muy elementales aumenta el rendimiento del personal y

14



Capitulo 1 - ESTADO DEL ARTE

permite mejorar el estudio de los métodos y de los autdmatas a aplicar a cada una de las operaciones.

Es un sistema de produccién especialmente eficaz cuando el producto esta muy estandarizado y las

senies de produccidn son grandes.

Sin embargo, Ia produccidn por fabnicacidn en linea tiene algunos mconvenientes como son la falta de
monvacion del pessonal y la perdida del conocimiento global del producto. Con todo, la desventaja
mas grave de este sistema es que penaliza el Tiempo de Proceso, ya que las operaciones de un
producto o prenda determinada no se pueden realizar una tras otra Para hacer una operacién
concreta es necesario que se haya realizado la operacidn anterior a todas las piezas del paquete. Los
desequilibnios e incidencias que se producen en las lineas de fabricacién obligan a crear stocks

intermedios y alargan el tiempo en que la orden de fabricacién estard disponible para ser entregada.

No resulta extrafio, por tanto, que este sistema de produccidn esté actualmente cuestionado, dado que
el producto en esta industna estd cada vez mas diversificado y las ordenes de fabricacién son, en
consecuencia, mas pequenas cada dia. Ademas, la industria se ve forzada a adoptar estrategias de
respuesta rapida que acorten los uempos de proceso, para satisfacer con mayor prontitud las
exigencias inmediatas del mercado. En definitiva, las condiciones actuales del mercado exigen

organizar la produccidn segin planteamientos mas flexibles.

Operacion1l Operacién2 .. Operacion “n”

Ttustracién 2: Modelo Actual: Sistema de Fabricacion en Linea

15



Capitulo 1 - ESTADO DEL ARTE

Modelo Propuesto: Sistema Modular de Fabricacién:

Sistema Modular de Fabricacion es un sistema basado en la Tecnologia de Grupos que se ha aplicado
ampliamente en diversos sectores industriales. Su objetivo principal es conseguir que las operaciones
del proceso de una prenda se realicen de manera secuendal, sin solucién de continuidad. De esta
forma, se consigue reducir, cuando no eliminar, los stocks intermedios y se obtiene un Tiempo de

Proceso muy breve.

Habitualmente los Sistemas Modulares de Fabricacion se implementan mediante cadenas de montaje
constitidas por vanas células de fabricacién. Cada una de estas células estd a su vez formada por
varias maquinas con funcionalidades distintas, colocadas unas al lado de las otras, formando una U.
En cada una de ellas hay uno o vanos operarios polivalentes que pueden trabajar en varias de las
maqunas para ejecutar distintas operaciones. Las prendas pasan de unos operarios a otros, dentro y
entre las distintas células de trabajo, sin que este sistema requiera de elementos de transporte, que se

pretenden eliminar.

Los Grupos Modulares de Produccién constituyen, por tanto, una técnica innovadora que permite

optimizar el Tiempo de Proceso de las prendas y adoptar estrategias de respuesta rapida

16



Capitulo 1- ESTADO DEL ARTE

Tlustracién 3 Modelo Propuesto: Sistema Modular de Fabricacién

Importancia

>

v

La informacion en todo negocio juega un papel clave, un sistema de control de produccidon

que pueda proveerla es importante porque permitira a la compariia:
Estandarizar sus procesos de negocios a partir de las mejores practicas de la industria.

Controlar mejor sus inventanos, planificar mejor el uso de su capaadad instalada, poder
brondar un mejor servido ofreciendo fechas de entrega realistas y dando mformacién

confiable sobre el estado de las 6rdenes de produccion.

Contar con informacién veraz y verficable, de manera oportuna, para la toma de deasiones.
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Capitulo 1 - ESTADO DEL ARTE

Calcular exactamente los requerimientos de materiales e insumos (tintes, quimicos, tela cruda,
hilo) a partir de la generacién semi - automatica de Ordenes de produccidn basadas ea

funciones que identifican los faltantes.

Minimizar los tiempos de preparacién de las maquinas (set-up times) gracias a las funciones

de programacion y secuencia de 6rdenes de produccién.

Reducir al minimo las demoras a través de las facilidades de administracién de la produccién
que permiten identificar donde esta una orden de produccién y comparada con el lugar donde

deberia estar para cumplir con la fecha ofreada.

Poder tomar mejores decisiones a través de un preciso control de costos y calculo del costo

estandar y los margenes de contrbucion usando datos de produccidn reales o simulados

Optimizar el corte de la tela maximizando los metros de tela de primera a través del modulo
de inspeccién de telas, completamente integrado con los moddulos de andlisis estadistico,

mnventarios y produccion.
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Capitulo 2
MARCO TEORICO

Situacién Actual del Sector

En los dltimos afios el sector textil confecciones ha experimentado un crecimiento notable en las
exportaciones, en ¢l afio 2000 representd 10% de las exportaciones manufactureras totales (Fuente:
Maximixe Julio 2002 Sector Manufactura) y 34% de las exportaciones no tradicionales,

constituyéndose en el prncipal sector exportador de los productos no tradicionales.

Este sector es calificado como una gran fuente de generacion de empleo, dado que en forma directa
laboran mas de 150.000 personas, y por eslabonamiento de las acuvidades de la cadena productiva

dependen de él directa e indirectamente, segun Prompex mas de 500.000 personas.

La demanda mundial de prendas de vestr presenta una tendencia que evidencia la preferencia por
fibras naturales, producto en el que Peri cuenta con ventajas comparatvas, lo cual constituye un
factor favorable ya que es productor de sus propias fibras, sin embargo, este factor no es determinante

en el crecimiento del sector.

Las empresas més desarrolladas del sector cuentan con materia pnma de calidad, tecnologia de punta,

mano de obra bien calificada y precios competitivos. Asimismo algunas de las empresas exportadoras
mis desarrolladas vienen aplicando programas de reestructuracidén productiva para mejorar el acceso a

los mercados internacionales, a fin de reducir costos y aumentar eficiencia.

Dado el gran potencial del sector confecciones se espera una mayor inversidn en tecnologia,

capacitacién permanente del recurso humano y desarrollo de nuevos productos, que permitan mejorar
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las condiciones de la oferta. Paralelamente el gobierno debe desarrollar campafias de marketing y
difusién de los textiles peruanos, para lograr mayor acercamiento a tan exigentes mercados como el
europeo al que los productos textles peruanos ingresan libres de aranceles, esto con el objeto de

diversificar los mercados de destino.

“stacd sk ) vl e b Wil i
§

 [WExportacions Totales Petsanas T B portadonss Tradicoasies i
EEXpoaciones No Tramcionates. - DIEXPOTTACoRnes 3 Secior Taxil ConRceiones

Ilustracién 4: Exportaciones Anuales del Sector Textil Peruano.
Fuente: Plan Operativo 2002 Prompex — Dic 2001

Produccidn es la accién de producic o fabrcar (hacer una cosa por medios mecanicos), analizando
que productos de confeccién tienen mavor demanda en el extenor, conoceremos los que mas se

producen en el Pert.

Tenemos que de las ventas al extedor del Sector Textil Confecciones durante el ado 2001 (Enero -
Noviembre), se observa que en su conjunto esta sustentada en 05 productos claves, los mismos que

contribuyen con el 58% del total del valor exportado por el sector.

Estos productos son:

Lo

» Los t-shirts de algoddn, con exportaciones de USS 154.2 millones, contribuyendo de esta

manera con un 25.45% de las exportaciones del sector.
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» En segundo lugar se ubican las camisas de punto de algodén para hombres y nifios, que
exportd USS 98.9 millones. La contabucion de este producto a las ventas al exterior fue de

16.33%.

Los suéteres de algodén cuyas exportaciones fueron de USS 46.9millomes. La contrdbucion al

Y

total exportado de los suéteres es de 7.75%.

# Productos como las camisas, blusas y blusas camiseras, de punto de algodén, para mujeres o
nifias contnbuyeron con 4.93% al total exportado, significando esto US$ 29.8 millones de

exportaciones.

> Finalmente el pelo fino cardado o peinado es otro producto que en el presente afio alcanzd

USS$ 21.6 millones y participando con un 3.6% de las exportaciones del sector.

Otros Productos (564)
CA2% et

1053 Prlo fine. - G10810: Blusas do $11020: Sustares g P> 2l P
" cardado o peinado. Pto-dealg.ph’ o o oalgodéen. . ot T
ETANATE L ik _ mujeres o nifas .. . . BWT T S

2 & ., vm _'_,.”7,” i S?S:v(,'_,.",: .. 2 o3 IR A

Tlustracién 5: Principales Productos Exportados del Sector Textil Peruano
Enero-Noviembre 2001. Fuente: Plan Operativo 2002 Prompex — Dic 2001
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Sistemas Modulares de Produccién

La manufactura modular ha hecho que la industria dé un girco completo: pameramente, existid el
sistema por €l que una sola persona confeccionaba la prenda; mas tarde, con el advenimiento de la
produccién en masa, se implantd el sistema de bultos, en que se utilizaba el método de pago a destajo.
Al emplearse dicho método, los operadores hacian los mismos trabajos repetidamente, y pensaban

que mientras mas produjeran, mas les pagarian.

Distribucion en planta para la linea de produccidn de camiselas {4rea ocupada: 34.5 m?)

Tlustracién 6: Forma de trabajo linea convencional

La manufactura modular funciona basada en la teoria del trabajo en equipo. Los operarios cooperan y
cada uno trabaja en una parte de la prenda: las piezas cortadas entran en el modulo y el ultimo

operario termina la prenda de vestir. La calidad es parte importante del proceso, y debe iniciarse desde

el operano.

La manufactura modular se presenta al desarrollar una prenda; y para su confeccion, todos los
operanos dominan todas las operaciones que el estilo implique. Esto es necesanio, ya que para realizar
un trabajo en forma modular, se mueve una prenda en la linea y ésta es trasladada de operacién en
operacién por los operarios; quienes, a su vez, distribuyen el trabajo en la linea al moverse juato con la
prenda. Para poder desarrollar manufactura modular es necesario que exista mucha comunicacién y

trabajo en equipo a todo nivel en la empresa y principalmente en la linea de produccion.
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Distribucion en planta para ef sistema de
fabricacién modular. {Area ccupada: 20.1 m3)

Ilustracién 7: Forma de trabajo modular

Estos cambios no son sélo tecnoldgicos; principalmente implican una nueva actitud de los integrantes
de la empresa, no importa su nivel jerarquico, tendiente a crear en un marco de mejoras continuas un
sistema de manufactura flexible enfocado a satisfacer las necesidades del mercado como objetivo
pramano. Las tendencias en el mercado son reducir los volimenes de produccién de un mismo estilo
con el fin aumentar la diversidad de productos, con un nivel de calidad que sobrepase las expectativas

del cliente.

Otro concepto mnovador es que la produccion no debe ser equivalente a la capacidad de produccidn,
sino que debe adaptarse a lo que se necesita. El indice de produccion debe ser igual al indice de la
demanda. Las solicitudes que llegan del cliente varian constantemente. La empresa debe diseiar un
médulo tan flexible que pueda producir exactamente la cantudad necesaria cada periodo, aumentando
o disminuyendo los operarios y/o maquinas de modo que el costo por unidad siga constante aunque

la demanda vane.

Este sistema de produccién no exige mayor frecuencia de contratacién y despido, pero si exige que
los operarios se asignen y reasignen con mayor frecuencia a las diferentes operaciones segin la
necesidad. La flexibilidad laboral es generar una actitud positiva entre los empleados hacia adquinr
capacitacién y hacia trabajar en una operacién en una temporada y en otra la siguiente. Ademis,

incluye operarios con la capacidad de cumplir bien diversas tareas, por lo que se les debe capaatar y

recapacitar.

Principales Beneficios Del Sistema De Manufactura Modular

» Reduccién en los costos y iempo de fabricacion del producto.
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> Respuesta ripida a las exigencias del mercado.

» Incremento de la calidad del producto, reduciendo el porcentaje de rechazos, por el nivel que

el mddulo se impone a si musmo.

» Un sistema de pago (a base de incentivos grupales) que estimule a los operados a trasladarse y
prestar atencion a la linea de sistema integrado total, y no como una sede de operaciones y

trabajadores autdnomos y desorganizados.
> Mejor aprovechamiento de la superficie de la planta.
» Reduccién de los indices de rotacién y ausentismo creando un mejor ambiente de trabajo.
» Menor capital inmovilizado por inventarios innecesarios.
» Incremento de la rentabilidad.
» Cumplimiento con los plazos de entrega.
» Menor costo total unitario.

> Establece reglas sencillas sobre el traslado con el fin de que cada quién sepa cuando y por qué

cambiar de una operacion a otra.

» Desarrollo del potencial personal.

Trabajo En Equipo

Para lograr el éxito de la manufactura modular es necesario concientizar a los trabajadores. Deben
comprender que la empresa es un grupo total y que todos son interdependientes. La cantidad de

operarios dependeri del proceso que se fije al médulo y la cantidad de producto que se necesita que

elaboren.
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El liderazgo que debe ejercer el supervisor de linea en los mddulos que supervisa, es del tipo
participativo. Debe ser un guia y ayudar al grupo a solucionar sus dificuitades para que puedan
cumplir con las metas de trabajo impuestas. El supervisor de linea representa la conexién entre el
mobdulo y la empresa. La capacitacién juega un papel importante para el desarrollo del sistema, ya que
se busca que todos sus integrantes manejen la misma responsabilidad, tanto en cumplimiento de

pedidos como la calidad de los mismos.

Es importante recalcar que el trabajo en equipo es fundamental para el éxito de la manufactura
modular por lo que es necesario que exista una persona encargada de la motivacién y capacitacién del
personal para lograr el cambio a trabajo en equipo y mantenerlo con excelencia y responsabilidad

comun.
Sistema De Confeccidn Flexible

La manufactura modular sigue la demanda; se debe producir solo lo que se necesita y cuando se
necesita. El sistema requiere que se hale (Pull), y no que se empuje (Push). El final de la linea
controla el proceso. La persona posterior controla el tiempo de la anterior y crea un flujo consistente
y concatenado de trabajo entre todos los operarios. El flujo de entrada de matenales lo determina la

velocidad de la primera persona, y de ahi su responsabilidad especifica.

Este sistema esta odentado prncipalmente a la flexibilidad y simplicidad en la respuesta rapida a la

demanda real.
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Sistema de «halar»

PP LT FLAJ0 OE IECRNACICH
U110 DF OREPCCCICY

Utliza maquinatia mas pequefia, mas barata y mds adaptable, con herramientas especialmente
disefiadas y flexibles para facilitar los cierres, arranques y los cambios a diferentes modelos de

productos.

La meta de la produccién sin lotes en el ensamble, se logra ubicando cerca todas las estaciones de
trabajo. Esto permite que cada unidad del producto sea transferida a la siguente estacion cuando se
haya terminado, en vez de acumularse en grandes lotes después de cada etapa; por lo que, estacién
tras estacion se manifiesta el progreso de las actividades y se eliminan inventarios en proceso y dreas

para su almacenamiento.

Se debe producir en lotes pequedios justo a tiempo y tan frecuente como sea necesario. Se debe ir

cambiando el tamafio del lote actual a uno mas pequedio.

Los trabajadores activos son el recurso principal del sistema. Estos ajustan sus propias maquinas para
cambios mipidos para los diferentes modelos. Cuando la demanda baja y se cambua el estilo trabajan
redisefiando el médulo para otro producto, realizan mantenimientos preventivos; e incluso, pueden

ser reasignados a otros modulos.
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El sistema de halar requiere una mayor direccién a nivel de supervisién, deben solucionar problemas
en el equilibrio y ajuste del trabajo del modulo diariamente, con el fin de cumplir con las vadaciones

frecuentes de la demanda.

Constantemente hay que mejorar la calidad, reducir existencias y el tiempo de produccién. Esto se

logra mejorando los procesos antes y durante la produccidn.
Métodos Exastentes de Desarrollo de Software

Las metodologias de desarrollo de software son un conjunto de procedimientos, técnicas y ayudas a la
documentacion para el desarrollo de productos software. Por lo tanto es como un libro de recetas de
cocmna, en el que se van indicando paso a paso todas las actividades a realizar para lograr el producto
software deseado, indicando ademds qué personas deben participar en el desarrollo de las actividades
y qué papel deben de hacer en las mismas. Ademads detallan la informaddn que se debe producic

como resultado de una actividad y la informacion necesaria para comenzar la actividad.

La formalizacién del proceso de desarrollo se define como un marco de referencia denominado ciclo
de desarrollo del software o ciclo de vida del desarrollo del software o ciclo de vida del desarrolio "El
pedodo de tiempo que comienza con la decisién de desarrollar un producto software y finaliza
cuando se ha entregado éste”. Este ciclo, por lo general incluye, una fase de requisitos, fase de disefio,

fase de implantacion, fase de prueba, y a veces, fase de instalacién y aceptacion.

El ciclo de desarrollo software se utiliza para estructurar las actividades que se llevan a cabo en el
desarrolio de un producto software. Segwdamente se exponen las distintas aproximaciones de

desarrollo.
Aproximacion convencional

Se introdujo como una técnica rigida para mejorar la calidad y reducir los costos del software.
Tradicdionalmente es conocido como "modelo en cascada”, porque su filosofia es completar un paso
antes de empezar el siguiente, cada paso con un alto grado de exactitud. Los poncipales problemas

que se han detectado en esta aproximacién son debidos a que se comienza estableciendo todos los

requisitos del sistema:
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En muchas ocasiones no es posible disponer de unas especificaciones correctas desde el primer

momento, porque puede ser dificil para el usuario establecer al inicio todos los requisitos.

En otras hay cambio de parecer de los usuanios sobre las necesidades reales cuando ya se ha

comenzado el proyecto, siendo probables los verdaderos requisitos no se reflejen en el producto final

Otro de los problemas de esta aproximacidn es que los resultados no se ven hasta muy avanzado el

proyecto, por lo tanto la realizacion de modificaciones, st ha habido un error, es muy costosa.
Esta aproximacién es la mas empleada por los ingenieros informaticos.
Aproximacién prototipo

Esta aproximacion consiste en realizar la fase de definicién de requisitos del sistema caractedzada por

estos tres factores:
1. Un alto grado de iteracion.
2. Un muy alto grado de participacion del usuario
3. Un uso extensivo de prototipos
Las premisas clave de esta aproximacion son:
1. Que los prototipos constituyen un medio mejor de comunicacién que los modelos en papel.

2. Que laiteracion es necesaria para canalizar, en la direccién correcta, el proceso de aprendizaje.
Esta aproximacion se enfoca a mejorar la efectividad del proceso de desarrollo y no a mejorac

la eficacia de ese proceso.

Aproximacion evolutiva

En esta aproximacion el énfasis estd en lograr un sistema flexible y que se pueda expandic de forma

que se pueda realizar muy ripidamente una version modificada del sistema cuando los requisitos

cambien.

28



Capitulo 2~ MARCO TEORICO

Se diferencia de la aproximacion anterior, en que en esta los requisitos cambian continuamente, lo

cual implicaria en el caso previo que las iteraciones no tenddan fin.
Aproximacién incremental

Es un concepto muy parecido al de desarrollo evolutivo, y frecuentemente comprendido en la
aproximacion del desarrolio evolutivo. Se comienza el desarrollo del sistema para satisfacer un
subconjunto de requisitos especificados. Las wltimas versiones prevén los requisitos que faltan, De
esta forma se logra una rapida disponibilidad del sistema, que aunque incompleto, es utilizable y
satisface algunas de las necesidades basicas de mnformacion. La diferencia con Ia aproximacion antedor
es que en este caso cada versidn parte de una previa sin cambios pero con nuevas funciones, mientras

que la aproximacion evolutiva cada vez se desarrolla una nueva version de todo el sistema.
Aproximacién espiral

Esta nace con el objetivo de captar lo mejor de la aproximacién convencional y de la de prototipo,

anadiendo un nuevo componente, el analisis de nesgo.

Esquematicamente se puede ilustrar mediante una espiral, con cuatro cuadrantes que definen

actividades.

En la pomera vuelta de la espiral se definen los objetivos, las alterativas y las restacciones y se
analizan y se identifican los riesgos. Si como consecuencia del analisis de nesgo se observa que hay
incertidumbre sobre el problema entonces en la actividad correspondiente a la ingenieria se aplicard la
aproximaciOn prototipo cuyo beneficio prncipal es el de reducir la incertidumbre de la naturaleza del
problema de informacion y los requerimientos que los usuaros establecen para la solucion a ese

problema.

P

Al final de esta primera vuelta alrededor de la espiral el usuano evalia los productos obtenidos y
puede sugerir modificaciones. Se comenzada avanzando alrededor del camino de 1a espiral realizando
las cuatro actividades indicadas a continuacién. En cada vuelta de la espiral, 12 actividad de ingenieria
ser desarrollada mediante la aproximacién convencional o ciclo de desarrollo en cascada o mediante

la aproximacion de prototipos.

29



Capitulo 2 - MARCO TEORICO

Aproximacién basada en transformaciones

Con la aparicién de las herramientas CASE junto con los generadores de codigo, el ciclo de desarrollo

software en cascada ha cambiado a un ciclo de vida basado en transformaciones.

La utilizacidén de herramientas CASE afecta a todas las fases del ciclo de vida del software. Este ciclo
de wvida se puede considerar como una serie de transformaciones. Pamero se definen los requisitos del
sisterna, seguidamente ewiste un proceso de transformacidn que hace que la especificacidn se
convierta en un disefio 16gico del sistema. Posteriormente, este sufre otro proceso de transformacién
para lograr un disefio fisico, es decir que responda a la tecnologia destino. La tecnologia CASE

propone que estos procesos de transformacion sean lo mas automatizables posible.
Sus ventajas son:

» Postbilidad de comprobacion de errores en etapas iniciales de desarrollo.

» Posibilidad de realizar el mantenimiento en el ambito de especificacion.

» Soporte de rastreabilidad de los requisitos y de reusabilidad.

# Potencia la especificacion orientada al problema.
MSF (Microsoft Solution Framework)

Es una metodologia basada en la expenencia de Microsoft para la el desarrollo de proyectos
orientados a Planeamiento, Construccion y Adminustracion de Software, Tecnologias de Informacion,
etc. Esta basado en modelo espiral con entregables en ciertos hitos o puntos de cambio, se genera una

nueva version por aclo concluido. Define también 6 roles para los participantes del proyecto.
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Vision/Alcance

Alcance completos

PrgRei a utiiizacion

Disefio v Plan
Aprobade

Tlustracién 9: Modelo de Procesos (MSF)

El Proceso Unificado de Desarrollo de Software (RUP)

Es nuestro deseo que los modelos presentados aqui perduren la mayor cantidad de tiempo posible

siendo entendido por cualquier profesional del ramo con conocimientos de modelado estandar.

Aunque UML ofrece este modo estandar de visualizar, especificar, construir, documentar y comunicar
el sistema es necesanio un proceso de software completo o ese conjunto de actividades que nos ayude

a obtener ese sistema robusto, flexible y escalable que deseamos.

Este proceso es el "Proceso Unificado de Desarrollo de Software” y fue propuesto por los mismos
autores que desarrollaron el UML. Este proceso consta de cuatro fases que sirven de base para el

PIESEﬂtE pIOYECtO!

Fase 1: Inicio.- El objetivo de esta fase es desarrollar el andlisis de negocio hasta el punto necesario
para justificar la puesta en marcha de este proyecto. Para desarrollar este analisis lo pamero que

tenemos que hacer es delmitar su alcance - el ambito - del Sistema propuesto.
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Necesitamos hacer esto para comprender qué debe cubrir la arquitectura, o por lo menos damos una
idea de ella, eso es lo que entendemos como una “arquitectura candidata® que sera capaz de soportar
el dmhiro definido. Ademis la definicidn del 4mhito permite establecer los limites dentro de los cuales
debemos buscar niesgos criticos. La incertidumbre, o el riesgo presente, se debe mitigar lo mas antes
posible, reducir el ambito del proyecto, o aumentar el tiempo y los recursos (es decir, los costes) son

maneras de hacerlo, evitando nesgos que no se puedan mitigar.

En resumen, podemos decir que para que nuestro proyecto sea puesto en marcha, las estimaciones
miciales de costes, agenda y recuperacion de la inversion realizadas en el andlisis inicial de negocio,
deben obtener la aprobacion de todos los implicados en el proyecto, en particular de aquellos
encargados de financiado.

Fase 2: Elaboracién.- Formulada la arquitectura inicial, identificado los desgos criticos y habiendo
obtenido la aprobacion de todos los participantes del proyecto pasamos a la segunda fase los

poncipales objetivos agui son:

Recopilar la mayor parte de los requisitos que atin queden pendientes, formulando los requisitos

funcronates como casos de uso.

Establecer una base de la arquitectura sélida - la linea de base de la arquitectura - para guiar el trabajo

durante las fases de construccion y transiaon, asi como en las posteriores generaciones del sistema.

Continuar la observacién y control de los riesgos criticos que atin queden, e identificar los nesgos
significativos hasta el punto de que podamos estimar su impacto en el anilisis de negocio, y en

particular en la apuesta econdmica.
Completar los detalles del plan del proyecto.

El objetivo principal de la fase de elaboracién es formular la linea base de la arquitectura. Esto implica
desarroltar alrededor del 80% de los casos de uso y abordar los nesgos que interfieran en ia

consecucidn de este obhjetiva
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En esta fase acrecentaremos el entorno de desarrollo, no s6lo para llevar a cabo las actividades de esta
fase, sino para estac preparados para a fase de construccion. Hacia el final de esta fase, habremos
acumulado la informacion necesaria para planificar la fase de construccién. También, en ese
momento, tendremos informacién suficiente para realizar un andlisis de negocio fiable, trabajo que

comenzamos durante la fase de inicio.

Fase 3: Construccidon.- Durante la fase de elaboracién, se establecieron los fundamentos de los
elementos arquitectonicamente significativos. Estos fundamentos incluyen los subsistemas, las clases

activas, los componentes y sus interfases asi como las realizaciones de los casos de ugo significativos.
El propésito primordial de esta fase es:

Dejar listo un producto software en su versidn operativa inicial, a veces llamada "versién beta". El

producto debe tener la calidad adecuada para su aplicacion y asegurarse de cumplir [os requisitos.

Se detalla los casos de uso y escenados restantes, modifica si es necesana la descripcién de la

arquitectura, y continua fos flujos de trabajo a través de iteraciones adicionales, dejando cerrados los

modelos de andlisis, disefio e implementacidn.
Se integran los subsistemas y se prueban, e integran todo el sistema y se prueba.

Al pasar de la fase de elaboracién a la de construccion, se produce un cambio de enfoque, las dos
prmeras fases las podramos considerar como investigacion, Ia fase de construccion es analoga al
desarrollo. Ademds, mantendran. actualizada la lista de riesgos, mediante su continuo refinamiento, de
forma que refleje los resgos reales del proyecto. Su objetivo es acabar esta fase con todos los nesgos

mitigados (exceptuando aquellos que se derivan de la operacién, que son tratados en la fase de

transicion).

Fase 4: Transicién.- Una vez que el proyecto entra en esta fase, el sistema ha alcanzado la capacidad

operativa inicial Esta fase se centra en implantar el producto en su entomo de operacion.

Los objetivos basicos en esta fase son:
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» Cumplir los requisitos, establecidos en las fases anteriores, hasta la satisfaccién de todos los

usuarios.
» Gestionar todos los aspectos relativos a la operacién en el entrono del usuario, incluyendo la
correccion de los defectos remitdos por 1os usuarios de 1a version beta o por los encargados

de las pruebas de aceptacién..

“/

En esta fase no se busca reformular el producto. El cliente y el equipo del proyecto deberian

habrer mcurpuradu vambioys significativos en - tos requisttoy-durarte ks fases arrtenores,

» Por el contrario, el equipo busca pequefias deficiencias que pasaron desapercibidas durante la
fase de construccion y que pueden ser corregidas en el marco de la linea base de la

arquitectura.existente. La.fase de transicidn. finaliza con.el lanzamiento.del.producto..
Application Service Providers (ASP)

Los términos ASP y Application Service Provider se aplican especificamente a las empresas que
proporcionan servicios via Internet. En la mayoria de Ios casos el término ASP denota a las empresas

que proveen software y/o_servicios.relacionados basados en Intemet.
Las caractedsticas mas comunes de un ASP son:
» El ASP posee y opera un software.
» El ASP también un servicio de mantenimiento continuo de la aplicacion.

» El ASP pone la aplicacién a disposicion los clientes a través de Intemet, en un navegador
Web.

> El ASP cobra el uso de la aplicacién por uso o sobre una base de cargos mensuales/ anual.

Si tratiramos de conceptualizar de forma mas simple el término didamos que son aquellas empresas

que buscana brndar servicios especializados sobre tecnologias de informacion tales como aplicaciones
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para las funciones de los negocios. Dichos servicios pueden realizarse a través de la renta o la compra

utlizando principalmente las ventajas que ofrece el Internet.
Aplicativos Existentes de Control de Produccién

MASTERSOFT (Chile): En el dmbito de la industria de la confeccién, MasterSoft ha desarrollado un
software que entrega soluciones precisas y oportunas para los distintos ambitos donde se
desenvuelven las empresas de este sector. Todas éstas ofrecen un servicio integral que, entre otros,
cluye un servicio On Line; atencién Via Médem y en terreno; servicio de capaditacién y puesta en
marcha; manutencién del software y actualizacién de versiones; asesoria integral y contrato de

manutencion.

Adicionalmente, sus soluciones cumplen con caracteristicas tales como una facil operacién, un manejo
estandarizado, ayuda en linea paralos usuarios, auto manutencion del programa, niveles requeridos de
segunidad, efectiva mterrelacion entre sistemas, Plataforma DOS, Redes y Windows, impresion laser,

inyeccion a tinta y matriz de punto. (Fuente: http://www.mastersoft.cl).

Integral de produccidon para confecciones (IPC - Pert): El modulo de control de mano de obra
permite ingresar la secuencia de operaciones de un determinado producto en una seccion: Corte,
Habilitado, Confeccidn, Acabado para el caso de plano y punto o Tepdo, Acabado en chompas.

Emite una vez ingresados estos datos un balance de linea.
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Ilustracién 10: Reporte de un Sistema de Confecciones
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Capitulo 3
ADAPTACION DEL METODO SELECCIONADO

Descripcién de los procesos o actividades del RUP orientado al Sistema de Control de

Produccion
Fase I: De Iniciacion

Descripcion del Sistema propuesto: Definimos el alcance de la presente Tesis, que tipos de PYME'S

se va a cubnr y de que manera ayudaremos al mejor desarrollo de las mismas.

Formacion del equipo de PYMES: Seleccionamos y conformamos el equipo de trabajo. Definimos

roles para cada uno de los participantes.

Descripcion de las Arquitecturas Candidatas: Definimos todo lo referente al Hardware y el Software
que uanlizaremos para desarrollar ¢l Sistema de Control de Produccion propuesto. Ejemplo: Sistema

Operativo, Servidor de Base de Datos, Lenguaje de Programacion u otras herramientas.

Recopilacién de requisitos: Capturamos los requisitos del drea de Control de Produccién de una
PYME del sector de confecciones textles. Este modelo lamado de “Domunio” represenlara la
organizacién de manera horizontal, es decir, la PYME vista por sus procesos, mas no por su
organigrama.

Disefio Inicial: Elaboramos un bosquejo de la estructura del Sistema de Control de Produccién, con

los modulos definidos, su interfaz, sistemas de control con que va a contar, etc.
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Identificacion de los riesgos criticos: Al iniciar nuestras actividades tenemos que estar consientes del
uempo que requenremos para completar el Sistema, asi como también de Ios recursos y el personal
con el que contamos. Ideatificamos riesgos potenciales en este aspecto que pudieran ser criticos para

el no cumplimiento de nuestro objetivo.

Esbozar la apuesta economica: Desarrollamos los calculos aproximados de ;cuiato se va invertir en el
desarrollo del proyecto? (Costes, nempo, etc.), sen qué tiempo recuperamos la inversion? y alguna otra

mnformacidn necesaria para la sustentacin del proyecto a posibles inversionistas.
Fase II: De Elaboracién

Desarrollo de 1a linea base de la arquitectura: Establecemos la base de la arquitectura del Sistema de

Control de Produccion, miciadas en el proceso anterior. Ejecutamos y detallamos la seleccion de

tecnologia apropiada para el proyecto.

Disefio de los casos de uso: Para cumplir con los requisitos obtenidos de las PYME'S los
especilicamos en casos de uso, para cumplir con la base arquiteclonica trazada. Para esto ulilizamos el

modelo horizontal de la PYME que desarrollamos basados en sus procesos de negocio.

Elaboracién de los diagramas UML definidos por RUP para ¢l Analisis del Sistema propuesto,

partiendo de los casos de uso del negocio.

Preparacién e implementacién de la propuesta econémica: Prepararemos ua informe con los costes
detallados considerando los tempos de implantacion de los casos de uso, con la tecnologia a udlizar,

que formara parte del plan de trabajo del ERP.

Actualizamos la recuperacidn de la inversion: St existen fallas en las especificaciones de inversidn, son

corregidas inmedialamente.

Pruebas y expermentos: Realizatemos las pruebas a la propuesta tecnoldgica para verficar que

cumple con los casos de uso.

Exposicién de los resgos: Explicacién en detalle de los riesgos encontrados, que estan o estuvieron

presentes durante el desarrollo del proyecto a la fecha.
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Entrega de la arquitectura de trabajo para el Sistema de Control de Produccion: Es la entrega formal
de las especificaciones funcionales del Sistema, es decir la lista de casos de uso con sus respectivas
espeaficaciones y requenmientos. También esta la base tecnoldgica para el desarrollo del mismo,

llevadas a cabo, por varias evaluaciones durante los procesos de ejecucién vy control.

Fase I1I: De Construccidn
Cierre del disefio de los casos de uso.

Se detalla los casos de uso y escenarios restantes, se modifica si es necesana la descdpcion de la
arquitectura, y continua los flujos de trabajo a través de iteraciones adicionales, dejando cerrados los

modelos de andlisis y disefio

Anilisis: Analizamos la arquitectura de linea base para verficar el correcto soporte de los requisitos
proporcionados por las Pyme’s. Analizamos los casos de uso para verificar que cumple perfectamente

las especificaciones v los requisitos.

Disefio de arquitectura final: Diagramas para definir como estard distrbuido, conexién a los

servidores, salida a Interner por medio de routers, construccion de la red intemna, etc.
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Capitulo 4

CONTRIBUCION PRACTICA

El modelo modular hace factible poder llevar un sistema de control de produccién de un tradicional

cliente/servidor a Intemet, dado la simplificacion del proceso productivo.

Ademas, este modelo agrupa las mejores pricticas del negocio que expresados mediante una

Metodologia estandar permitira desarrollar un software cuyo éxito y calidad estén garantizados.

En el presente capitulo desarrollaremos los procesos o actividades del RUP orientado al Sistema de

Control de Produccién descritos en el capitulo anterior.
Fase I: De Iniciacién
Anilisis del Negocio
Entre los aspectos pancipales encontrados durante el Analisis del Negocio, podemos mencionar:
Visién General:

Nuestro Sistema ofrece a las empresas de confeccién una solucién integral a la necesidad de
implementar un Sistema de Control de produccién acorde al nivel competuvo que ha alcanzado este

sector en nuestros dias.

Oportunidades de Negocio:
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La Visién del proyecto se enfoca a aquellas empresas pequefias y medianas de confecciones que atin

0o cuentan con sistemas automatzados de control de produccion.

Ademis, aparte del Sistema de Control de Produccién, a través del portal web se pueden ofrecer
servicios complementanos como Ia integracion con los proveedores de las empresas de confeccion

textil como son las empresas de Hilado v de Avios.
Perspectiva del Producto:

Es nuestra intencién crear un servicio de Consulta en Linea del manejo de la produccién de una
empresa de confecciones. El objetvo de las soluciones que se coloquen en vitrna sera el de satisfacer

las necesidades de actualizacion y control de las fechas de entrega y el estado del pedido de los clientes

Los detalles del Analisis del Negocio que hemos realizado, se encuentran detallados en el Anexo 3:

Documento Vision.

Fases
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fteraciones .

Iastracién 11: Fase de Inicio (RUP)
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Formacién del equipo de PYMES:

Los roles o funciones de los miembros del equipo de trabajo para todo el proyecto, se encuentran

definidos en el Anexo No 1.
Descripcién de las Arquitecturas Candidatas:

El desphegue de aplicaciones ASP supone un giro completo en la concepcidén tradicional en el
desamrollo de aplicaciones empresanales. Aqui planteamos la necesidad de adoptar una arquitectura
distnbuida para nuestro Sistema de Control de Produccidn y para hacerlo describimos también las dos
plataformas mas exitosas del momento (Java 2 Enterprise Edicién y Microsoft NET) en cual lo

podremos implementar.

La intdnseca naturaleza distribuida de un sistema que debe interconectar un elevado nimero de
Pyme’s con nuestro Sistema de Control de Produccién a través de redes de comunicaciones como
Internet, impone necesariamente una arquitectura distnbuida. Tomando ademis las lecciones

aprendidas en la era C/S, una propuesta multicapa (multi-tier) permitira:

» Separar la logica de presentacion de la logica de negocio.

» Separar computacion de procesos de logica de acceso datos.

> Distribuir recursos de acuerdo a las necesidades de cada capa o nivel
Visto esto pasamos a definir las capas que formaran parte del sistema propuesto:

a) Presentacion cliente: La presentacitn final de la interfaz de usuario. Usualmente se trata de HTML

visualizado en un navegador estandar.

La ventaja de trabajar en el marco de Proveedor de servicios de Aplicaciones, es que para la
presentacion cliente se puede mostrar la informacion independientemente del hardware, sistema

operativo, navegador o red de acceso de que se disponga.
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e SR e ma T e e

b) Presentacién servidor: La responsabilidad de este nivel es generar la presentacién que se enviard a
los clientes con la informacion obtenida de ejecutar los procesos de logica de negocio que hayan sido

invocados.

¢) Logica de negocio: Para el desarrollo del sistema propuesto, nos hemos concentrado en dos

aspectos basicos:
La definicién e implementacién de la interfaz de usuanio: componentes de presentacion.

La Implementacién de la légica de negocio para las reglas definidas por la organizacién: componentes

de logica de negocio.
taforma 2EE NET
Cisicma Cpliativo [CGANGICTA Windows
I enguaje de programacion {Java2 C#, Visual Basic.Net
Codigo portable Maquina Virtual (VM) Java [IL (Intermediate Language)
Componentes Core API \NET Framework
T.ogica de presentacion.Java Server Pages (JSP) Active Server Pages (ASP+,
[Paginas de servidor ASP.NET)
Logica de negocio [Enterpnse Java Beans COM+
XML TAXP, XMLA4J SOAP
Acceso BDs BC API ODBC, ADO, ADO.NET
Mensajeria TMS, JavaMail Exchange

Tabla 1: Cuadro Comparativo J2IIT vs. NET

Pues bien, los aspectos de presentacion se resolveran al tomar la estratégica deasion de optar por una
plataforma u otra (MS o Java), la construcaidn de la légica de negocio es la actividad que debe requeric

mayor atencién, pues al final lo importante es realizar negocios y no como se ha implementado.
Requisitos

Luego de tener una visién de que es lo que se espera del sistema, se debe hacer una captura de

requisitos adecuada.
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{ PRACTICA

Para ello es importante comprender el contexto del sistema. Ea RUP, esto lo hacemos mediante un
Modelo de Dominio, donde capturamos los tipos mds importantes de objetos en el contexto del

sistema.

Luego de las entrevistas realizadas a personal involucrado ea el area de estudio en varias empresas,

hemos logrado idenuficar los actores principales que forman parte del contexto del sistema.

Caso de Uso del Negocio:

Sistema de control de Hilado y Tintorerla  Sistema de control de avios
Ilustracién 12: Caso de Uso del Negocio
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Disefio Inicial
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Ilustracién 13: Disefio Inicial
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Tlustracion 14: Mddulos del Sistema de Control de Produccion
Identificacion de los Riesgos Criticos

Un desgo es una variable del proyecto que pone en peligro o impide el éxito del proyecto. Es la
“probabilidad” de que un proyectc experimente sucesos no deseables. Mostramos a continuacién la

lista de posibles riesgos identificados:
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Thistracion 15: Thista de Rimgnﬂ

Esbozar la Apuesta Econémica:

La apuesta econdmica se encuentra detallada en el Anexo 3: Documento Visidn.
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Fase II: De Elaboracién
Desarrollo de 1a linea base de la arquitectura

La plataforma elegida por el grupo de Tesis es la de Sun Microsystems (J2EE) porque es la que
soporta este upo de aplicaciones en la actualidad y mas de 50 empresas desarrolladoras de software

empresanal a nivel mundial lo consideran un estandar.

Atn cuando, Microsoft NET integra un conjunto de productos que en la mayoda de los casos por
separado son lideres en sus segmenilos de mercado, ha pasado muy poco tempo desde su
presentacién, por lo cual si bien se presenta como una alternativa real a J2EE, no lo es tanto por si

misma como plataforma sino por el aval que representan los productos y tecnologias que integra.

La Arquitectura del sistema presenta las siguientes caracteristicas:

Tastracién 16: Arquitectura del Sistema Propuesto

a) Presentacién cliente: Por el lado del cliente, al ser este uno "delgado” solo nccesita para su

ejecucidn un navegador de Intemnet estandar, con cualquiera de los sistemas operativos que soporte

alpmo.
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b) Middleware: Toda la logica de negocios para la funcionalidad del sistema, se colocard en ua
servidor con Windows 2000 Server. Cabe mencionar que para la realizacion del sistema no se ha
utihzado la aynda de ningim sistema anterior, es decir, se ha desarrollado una arquitectura propia,
buscando que la aplicacion logre tener la funcionalidad de 24 x 7, es decir 24 horas al dialos 7 dias a la

semana.

¢) Logica de Datos: Para la parte de datos, se va a utilizar el manejador de bases de datos SQL Server

7.0 que se encontrara mstalado en el mismo servidor de la logica de negocios.

En lo referente a la distribucién, dadas las caracteristicas particulares del sistema, éste no puede ser
distribuido como un sistema cliente / servidor, mas bien, como un sistema de n capas, con una clara

mdependencia del cliente, el middleware y los datos.

Fases

Transicidn

Fiujos de Trabajo] injcis | Eisboracien,  Construccion
fundamentales ;

Requisios

Analisis

Diseno

Impiementacién

Prucha

( ; \ E " lteraciones

Tlustracion 17: Fase de Elaboracién (RUP)

Anilisis del Sistema

Continuando con el proceso de andlisis del sistera, necesitamos obtener los Casos de uso del Sistema.
Para ello trabajamos con un Diagrama de actividades, que descrbe el fiujo de trabajo en el modelado

de casos de uso y las funciones del sistema.
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Funciones del Sistema (*):

Capitulo 4~ CONTRIBUCION PRACTICA

Un proyecto no puede ser exitoso sin una especificacion correcta y exhaustiva de los requermientos.

Para ello entrevistamos a vados jefes de areas (Corte, Habilitado, Costura, Acabado) obreniendo las

siguientes funciones basicas para el sistema.

Fundiones basicas: Corte

Ref. # |Funcién | Categoria Atabutos
R1.1 | Regstraclingreso de tela Evidcate Intcrfaz
R12 |Captura la informacién de la tela comprada mediante la | Evidente Interfaz
guia de Proveedor
R13 |Reduce las cantidades del inventario cuando se realiza un | Oculta Tiempo de
corte pta.
R1.4 | Ofrece un mecanismo de almacenamiento persistente Oculta
R1.5 |Administrala Orden de corte Evidente Tiempo de
pta.
R 1.6  |Permite realizar la liquidacion de la tela Evidente Interfaz
R 1.7 | Permute obtener el nimero de prendas cortadas Evidente Interfaz
R.1.8 | Permite obtener el porcentaje de avance de la Orden de |Evidente Interfaz
Produccion
R1.9 | Ofrece mecanismos de comunicacidn entre los procesos y | Oculta Tiempo de
los sistemas. pta.
R 1.10 |Permitir el control de avance de las operaciones de corte de | Oculta Tiempo de
las prendas (lendido, numerado, tzado, ete.). pla.
R 1.11 | Permite obtener rendimiento de tela Evidente Interfaz
Funciones basicas: Habilitado
Ref. # | Funcién Categoria Atributos
R 21 |Captura el nimero de prendas cortadas por partida Oculta Interfaz
R 22 |Permitir el control de avance de las operaciones de|Oculta Tiempo de
habilitado de las prendas {compaginado, revision, etc.). mpla.
R23 |Permitir el control de la categonzacion de las prendas | Evidente Tiempo de
cortadas, tanto en primeras como en segundas pta.
R 24 |Permitir el control del paqueteo de las prendas cortadas. Evidente Tiempo de
pta
R 25 |Maneja el control de stock del almacén de habilitado. Oculto Interfaz
Tiempo de
pta.
R 2.6 |Ofrece un mecanismo de almacenamiento persistente Oculta Tolerancia a
fallas
R 2.7 |Permite obtener el nimero de prendas habilitadas por | Evidente Interfaz
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partida de tamario vanable.

R 2.8 | Mancja cl control de prendas por Ingreso a Linca. Evidecate Interfaz
R 2.9 |Permite obtener el porcentaje de avance de la Orden de | Evidente Interfaz
Producadn

R 2.10 | Ofrece mecanismos de comunicacién entre los procesos y | Oculta Tiempo de

| los sistemas. pta.

(*) Para conocer las categorias de las funciones, véase el Anexo 2.

Funciones basicas: Costura

Ref.# Funcion Categora Atributos

R3.1 Capturar el nimero de prendas habilitadas por partida. | Oculta Interfaz.

R32 Permitir el control de avance de las operaciones de|Oculta Tiempo de
ensamble de las prendas (pegar manga, cerrar costado, pta.
basta baldén, etc.).

R3.3 Permite obtener informacion de la salida de linea. Evidente Interfaz.

R34 Ofrece un mecanismo de almacenamiento persistente Oculta Tolerancia a

fallas

R 3.5 Permutir calcular la eficiencia de las lineas de costura. Evidente Interfaz

R 3.6 Permitir obtener un comparativo entre entrada y salida a | Evidente Interfaz
linea.

R3.7 Permitir obtener el porcentaje de avance de la Orden de | Evidente Interfaz
Produccién

R3.8 Permitir obtener el nimero de prendas ensambladas por| Evidente Interfaz
partida.

R3.9 Oftece mecanismos de comunicacion entre los procesos | Oculta Tiempo de
y los sistemas. pta.

[Funcioncs basicas: Acabado

Ref. # |Funaodn Categoda Atrbutos

R 4.1 Captura la informacién de las prendas ensambladas por | Oculta Interfaz.
partidas ingresadas.

R42 Permitir el control de avance de las operaciones de|Oculta Tiempo de
acabado de las prendas (nspeccion y limpieza, planchado, pta.
vaporizado, etiquetado, encajado, etc.).

R43 Manejar el ingreso al almacén de prendas acabadas. Oculta Intecfaz.

R 4.4 Permite obtener el niimero de prendas acabadas por|Fwdente Interfaz
orden de produccion en el almacén.

R45 Ofrece un mecanismo de almacenamiento persistente Oculta Tolerancia  a

fallas

R 4.6 Permitir calcular la cficiencia del arca de acabado. Lvidentc Interfaz

R 4.7 Permitir obtener el porcentaje de avance de la Orden de | Evidente Interfaz

Producadn
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R 4.8 Permitir obtener el nimero de prendas acabadas por|Evidente Interfaz
Orden de Corte.

R 4.9 Ofrece mecanismos de comunicacidn entre los procesos | Oculta Tiempo de
v los sistemas. pla.

(*) Las funciones del sistema trabajan con Atmbutos del sistema, los atrbutos identificados durante el
proceso de andlisis son:

Atabutos del Sistema:
Atnbuto Detalles y Restricciones Categoria
Tiempo de | Cuando se registra una operacién en cualquiera de los|Obligatodo
respuesta procesos de produccidén, la confirmacién del sistema

aparecerd en dos segundos.
Metifora de | Ventanas onentadas a la metifora de una forma. Obligatorio
mlterfaz

Maximizar la navegacidn sencilla. Opcional

‘l'olerancia a fallas | Debe registrar las operaciones realizadas y manteneras | Obligatorio
cuando se normalicen las operaciones..

Plataforma  del| Cualquiera que soporte Intemet Explorer version 5 o| Obligatorio
sistema operativo | superior. (0 cualquier Browser que acepte HTML estandar.

Seguridad Mantener los datos de cada cliente totalmente aislados del | Obligatorio
resto de clientes

Luego de obtenido el Diagrama de Actividades y la lista de funciones del sistema, se identifican los
actores y los casos de uso del sistema, paralelamente diselamos un modelo conceptual que nos

permitira concentramos en los conceptos del domino y no en las entidades del software.
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Capitlo 4 - CONTRIBUCION PRACTICA

» Cliente
» Comercializacién
# Sistema de Control de Hilado, Tejido y Tintoreria.
> Sistema de Control de Avios.
» Jefe de corte
» Operario de Corte.
> Jefe de Habilitado
» Operario de Habilitado
7> Jefe de Costura
> Operasio de Costura.
» Jefe de Acabado
> Operado de Acabado.
Usmd(.) los Actores del sistema identificados, se muestra el Diagrama de Casos de Uso del Sistema.

Diagrama de Casos de Uso del Sistema:

La descripcién de los Casos de uso se muestra en el Anexo 4: Descopadn de Casos de Uso.
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Q -{Iniciacor)

\ Sistema de Control de Produccion __‘_,____,‘—Q

TV cvvmetlo MM TR o e oo e B M oo BTV BV %eiaivoe FWa o oos
LIUSUL ALIULL LU, LAAZIALIA UL LASUS UL USU UL Jistitna 3 tupuesLy
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Los casos de uso indican como los actores interactiian con el sistema de software que es lo que en
realidad deseamos crear. Durante la interaccion un actor genera eventos dirigidos a un sistema,

solicitando alguna operacién a cambio. Con el evento de esa peticién se inicia una operacidn del

sistema.

Un diagrama de la secuencia de un sistema describe, en el curso particular de los eventos de un caso
de uso, los actores externos que interactian directamente con el sistema (como caja negra) y con los

eventos del sistema generados por los actores.
Mostramos por ello en el Anexo 5, los Diagramas de Secuenaia de los Casos de Uso identificados.

Terminado el diagrama de secuencias hacemos la entrega formal de las especificaciones funcionales

del Sistema, es decir la lista de casos de uso con sus respectivas especificaciones y requerimientos.

Diserio del Sistema

Partiendo de los Diagramas de secuencia y del Modelo Conceptual, se pueden obtener los Diagramas

de Colaboracion, que pasamos a mostrar a continuacion:

Gect |
V’
: o
@ ey
Paddo |
5
T
:
5
¥
2
.
H
i
5
S 2'{Siloka Siock] Sodotar (Teta, Cokor. O
" i S —
S R == ¥=2 == o |
+8a 1™ Retomar fela, coior, Q) J

Itustracién 21: Diagrama de Colaboracién (Orden de Produccién)
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1°: Emviar(OF )+

uel QM uz

N
(&
g

<1

- (1) ") 3002,

25.1; ConarOP, tafin, colr, teia, Q. fechaj—e

hﬂm’ 10 Exerno é g;gr,_g}

Diagrama de Colaboracion ﬁ ¥ Ore—eso

Itustracién 22: Diagrama de Colaboracién (Corte)

17 Emaar(OC )~

@'ﬁ

|

(M DONRAUT T

|

1ol oior O)
&
§
é
:

c
3
3
2 25 1:Erviar(OC, taa, color, Q. fecha)—» Z
— — 2
Benicio Fxemo de Habidaco: ~ : 2,
%,
Dragrama de Colaboracidn ﬁ ' ‘%J\,
Proceso
Tlustracién 23: Diagrama de Colaboracién (Habilitado)
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Ilustracién 24: Diagrama de Colaboracién (Costura)

1. EmaanQCi—»

i
e e —

i
2 [TrempolEnvr{ OC talla, cokor, Q) v 20.2":SofcmanOP1—»

a
g
3
:

{0 sopo B DOIMALT Y

Tlustracién 25: Diagrama de Colaboracién (Acabado)
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Fase III: De Construccién

Luego de modificados los Casos de Uso, su descrpcion la podemos encontrar en el Anexo No. 4

Descripcion de los Casos de Uso.

.Fases
Flujos de Trabajo| icio Elaboracien,  Comstruccisn o Transicion
tundamentales . i
Bamusitag, 1
5
uf
i
i
o 4
i
13

Impiementacitn

Prueta

ier ! Ber
#n-1 ; n

sl 1] 11

" lteraciones

Tlustracién 26: Fase de Construccién (RUP)
Finalizacién de los Diagramas del Disefio:

Una vez terminados los Diagramas de Aplicacién (Diagramas de Secuencia y de Colaboracion),
podemos identficar la especificacion de las clases de software que participan en la solucion de

software y complementarlas con los métodos. Mostraremos por ello, los Diagramas de Clase

obtenidos:
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i COLCR i 1 TALLA
- “Corters [7INEA ORDEN DE PRODUCCION '
LesCobr T i o .
i Aciciorann ok, ou Coler)| | i Cortene o arn [dTalka, ool Tala)
-Cortiene 1
PEDIDO Garata | ORDEN DE PRODUCCION P 1 MODELO
HaPeddo © Stnng FHOP - Stirg FidModeio
I FachaEmision - Date LFechaE mbarque - Dute WDensidodeio
+Scicad; Cieme . CLEMTE)! | 1 [iGererar OF e Cokw i 1o b 1ol R Q. oA 0P b= [[ESSmr oiies o 555
L I -Scicita 1
] e |
1
= PERSONA -.CUENTE HOJA DE INGENIERIA
HomoreCl - Sring I Seccion
HDirecCH © String L Tiermpo
L Te1CH © Sring FCos'o
TeX2Ch : Siring = - -
| FaxCl - S (+Generaiin Secoon. i Operacon. n Tempo, n Costo, out Hoping),
+-Gearacar(n Nombre, it RUC, in Direccon, r Telelong, oul Chenia © CLIENTE)

Ttustracién 27: Diagrama de Clase (Orden de Produccién)

ORDENES DE PRODUCCION::ORDEN DE PRODUCCION
H3OP : Stnng
FechaE mborque - Date
1 BGenerar OP{in Color, in Tek, in Tala, in Q. out OF} 1
s 1 ~Cortiere
SISTEMA HILO, TEJIDOyY TINTORERLA
-« Sokczarlirout idTela, inout Color. inout Canicacd|
1 Genera t
IALMACEN DE PRODUCTOS i
TELA -Rag.ramg

HdTela : Stiring

 Nombre - Sirirg TRT [SISTEMA DE CONTROL DE AVIOS

LArcho : Dowble , prScbctann GF)

b AdIonar n NointraTela) /

T
-Almacena / 1. /
(ALMACEN DE PRODUCTOS EN PROCESO!
[ atmacen DE TELA ACABADA Cors Towg ALMACEM DE PRODUCTOS TERMINADOS
HgTela : Double oE 7 Ordence=Cora) HCarbcad | Long
+Corsuitarin Color. m idTeda, inows Carndady] L Almacenarin Peza) +Almacenar(ic Produco)
s HEmaanin GF) t+Almacenar(in orerda) |

Thistracién 28: Diagrama de Clase (Almacén)
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PSR D WLMACEN: ALMACEN DE PRODUCTOS EN PROCESO
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Ilustracién 29: Diagrama de Clase (Corte)
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ALLMACEN SISTEMA DE CONTROL DE AVIOS]
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Ilustracién 31: Diagrama de Clase (Costura)
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o SERVICIO DE COSTURA SERVICIO DE A

LCartidad : Lorg -Fecna - Date

KqTela - Doudle -Canddad | integer

HEnviar{in CrcendeCorle, i taila. i color, m canlidad), ! Enviartin OrdendeCore. in Bka, in color. in Canead)

TERCERIZACION

T

S
e S

SERVICIO DE CORTE SERVICIO DE HABILITADO
FFachs - Da's FSecho : Date
FCanlidad : Long +Cartidad - Lorg
+Enviar(in OP, in «Heda, in alia, i cokor, in canadtad) HEnviarin OrcendeCarte, n talla, 0 color, i cantidad)

Ilustracién 33: Diagrama de Clase (Servicio)

USUARIO OPERARIO
LicUsuano | Stng o Sit
L ApefiidoPatemo : Szing PERSONA Poerin ki N
I:Apemdoﬂt‘!gttemn‘;: Striral D <] _Apdi—d:ﬁ.,..‘m: - Sirirg
L Contrasea : Stiring 8 ey gmng
| Pormiscs * Sring 7 [
- “r H Solicizar(in Secoicn, in Cantidad)
CLIENTE

-NambreCli | Sinng

LRUC @ Strirg

L DirecCh - Strirg

-Telf1C) : Strirg

FTedZCh : String

-FaxCF : Stnng

+Generar{in Nombre, in RUC, n Direccion, in Teleforo, out Ckente : CLIENTE}

Itustracién 34: Diagrama de Clase (Persona)

Podemos agrupar las clases en paquetes, para ofrecer en cada paquete un servicio comun con una

colaboracién adecuada entre las clases. Por ello, hemos agrupado las clases para formar nuestro

Diagrama de Paquetes:
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| ]
pnoouccsgfa ! ALMACEN
1 ] 1 ]
CORTE COSTURA HABILITADO ACABADO
|
1 )
TERCERZACION PERSONA

Ilustracién 35: Diagrama de Paquetes
Requerimientos de Hardware y Software:
Los requerimientos de Hardware y Software se encuentran detallados en el capitulo 9 del documento
Vision (Ver anexo No. 4).
Interfaces:

Pasamos a mostrar a continuacion la pantalla poncpal del sistema de Control de Produccion descrito.
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Brnco sl Armba Comentancs Contanida Buscar

A ConfeXis 1.0

Las compadizs de confecciones deben conocer de antemano cuanto tiempe demoraran en produdis una cantidad X de unidades. Un mal cilatlo i
en la fecha de entrega puede ocasiontr mayores gistos ¥ pérdida de credibilidad por parte de sus clientes.

ConfecXis 1.0 1bee l1s puestas pam que evclucone 1 uns forma de trabajo mis ordensde y controlads, mejorando d.:amcxmcntc su tiempo de - .I
respuesta y opericion pars con sus chientes, provesdores y empluﬂon s

Nuestro Enfoque

Ilustracién 36: Pagina principal del Sistema de Control de Produccién
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Conclusiones

La ventaja competitiva que conlleva la adopaidn de un sistema de manufactura basada en la
teoda o modelo modular, se ve reflejada en el aumento de la productividad de la mano de
obra, la reduccion de inventarios en proceso, la reduccién del ciclo de fabricacién y la

economia en el espacio necesario para su operacion.

El proceso Unificado de Desarrollo de Software es muy completo y abarca la mayoria de
aspectos implicados en el desarrollo de software de calidad. Si bien para proyectos de
duracidn corta de tiempo resulta excesivo en documentacidn, esta Metodologia nos ha
permitido el Andlisis y Disefio del Sistema de Control de Produccién valida para la mayoria de

empresas del ramo textil confecciones.

Una vez se lleve a cabo la implantacion del Modelo Modular controlado bajo el Sistema
propuesto, la organizacion se acercara a mayores niveles de compeuuvidad, que le permitiran
entrar a nuevos mercados con productos no sdlo de excelente calidad, sino ademis de bajo

precio y con entregas rapidas.

El sistema brinda a la empresa una solucién que le permite estimar tiempos de desarrollo de

sus productos, para poder otorgar fechas de embarque mas confiables a sus clientes.

El calculo de los tiempos estindares de las operaciones, permiten controlar y totalizar los
costos de mano de obra por cada area del proceso de produccion (Corte, 11abilitado, Costura,

Acabado), para cada uno de los madelos de prenda que desarrolle 1a empresa.

Analizando costos y otras caracteristicas también importantes como facihdad de actualizacién,

estandarizacion, ele., concluimos que desarrollar un Sistema de Conirol de Produccién para
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10.

companias manufactureras textiles bajo un modelo Application Service Providers (ASP) es

reatable.

Los disuntos proveedores de Sistemas de Control de Produccién para empresas de
confecciones ofrecen ventajas y caracteristicas tecnologicas muy similares, por lo que su
diferencia puede encontrarse en la calidad del soporte o servicio que brinden al cliente.
Servicios de valor agregado como soporte a largo plazo, entrenamiento en linea, enfoque al
chiente, horarios de atencion, etc. son factores muy importantes al decidir entre alguno de
elios. Nosotros pensamos ir mas alla es por eso que auestro sistema ea Internet nos abrird la

puerta a futuros servicios.

Las empresas clientes del servicio del sistema de control de produccion: PYME's de
conflecaiones, tendrin un considerable ahorro en costos de uso, mantenimiento de sus
sistemas computacionales. Ast como el beneficio extra por el uso de un sistema estandar que
contendra toda la informacién de producciéon de la organizacion. Nuestra estrategia
tecnoldgica requiere de tecnologias flexibles, para que adapten sus procesos Inter

departamentales a las diferentes necesidades de sus clientes.

Internet y las Nuevas Tecnologias presentan a las empresas herramientas que posibilitan
auevas [ormas de realizar negocios ast como de reorientar su estrategia. El sistema propuesio
presenta la oportunidad de integrar la cadena de valor como un todo, de forma que valga mas

que la suma de las partes.

En todo momento la figura mas importante para nosotros es el cliente, esto es clave junto con
su completa satsfaccion por el sistema (estrategia para captar nuevos clientes), de forma que

en las relacinnes B2B, cobren especial interés conocer la maxima informacion de éste.
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Anexos

ANEXO 1: ROLES

Roles

Analista: Encargado del Andlisis y Disefio del Sistema de Control de Produccién.
Desarrollador: Encargado del soporte y la programacion.

Probador: Encargado de las pruebas al Sistema de Control de Produccion.
Fducador: Fncargado de la documentacidn, capacitacion, efc.

Logistico: Encargado de la presentacién, empaquetado y condiciones de implementacion.
G. del Programa: Fincargado de gestonar el proyecto. Administrar las fururas versiones.
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ANEXO 2: CATEGORIAS DE FUNCIONES Y TIPOS DE CASOS DE USO

Categorias de las funciones

Categoda de la funcidén | Significado

Fridente Ncbe realizarse, y ol usuanio deberia saber que sc ha realizado.
Oculta Debe realizarse, aunque no es visible para los usuarios.
Superfical Opaonales, su inclusion no repercute significativamente en el

costo ni en otras funciones.

Tipos de Casos de Uso

Casos de Uso Pnmanos, secundanos y opcionales

#> Los casos primaros de uso representan los procesos comunes mas importantes.
» Los casos secundarios de uso, representan procesos menores 0O raros.

=~

# Los casos opcionales de uso representan procesos que pueden no abordarse.
Casos de usos esenciales y reales

Los casos esenciales de uso describen el proceso a partir de sus actividades y motivos esenciales. Los
casos de alto nivel siempre son de caracter esencial debido a su brevedad v abstraccion.

Un caso real de uso descrbe concretamente el proceso a partir de su disefio concreto actual, sujeto a
las tecnologias especificas de entrada y de salida, etc.
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HISTORIA DE EDICION DEL DOCUMENTO

Fecha Versién Descripcién Autor
17/Jun /2002 1.0 Tratado y elaborado por Valverde, Oscar
17/ Jun/2002 1.0 Tratado y elaborado por Ore, Elmer
14/Jul/2002 2.0 Elaborado por Valverde, Oscar
14/Jul/2002 2.0 Elaborado por Oré, Elmer
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Vision
Introduccién

Propésito
El documento tiene la intencién de definir el marco referencial en el que se
desarrollara el proyecto que consta de la especificacion del servicio que se prestard,
también tiene le propdsito de mantener una documentacion del proyecto desde el
inicio de vida, utllizando la metodologia UML y RUP.

Alcance
Este documento describird desde las Oportunidades de Negocio del servicio hasta los
requerimientos que deben cumplirse en el desarrollo del mismo.

Definiciones, Acrénimos y Abreviaciones
Al final del informe se implementard un glosario, en el cual se hari referencia a un
término O sustantivo compuesto que serd indicado con un astersco (*) en la parte
superior (superindice) del mismo.

Referencias
http:/ /www anf 10.com. luciones/softwar | sw coafecsh

Visién General
Nuestro Sistema ofrece a las empresas de confeccidn una solucién integral a la
necesidad de implementar un Sistema de Control de produccién acorde al nivel

competitivo que ha alcanzado este sector en nuestros dias.

Es decir, crear un sistema de control de produccidn, para cualquier empresa de
confecciones, que le permitird a sus ejecutivos tener la informacién actualizada del
estado de una determinada orden de pedido dentro de su planta, mediante consultas
en linea via Internet; asimismo realizar todas las operaciones comunes, modificaciones
en las fecha de embarque, estimacion de tiempo de produccidn, etc.

Por tanto, nuestro sistema propuesto permitira a la empresa de confecciones
interactuar con un sistema capaz de mantener el estado de su produccion por ordenes
de pedidos, tallas y colores para cualquier persona de la compania donde quiera que
estén, permitiéndole brindar un mejor servicio a sus clientes o st es un ejecutivo
negociar mejor nuevos pedidos con informacién oportuna.
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Posicionamiento

Oportunidades de Negocio

La Vision del provecto se enfoca a aquellas empresas pequedas v medianas de
confecciones que aun 00 cuentan con sistemas automatzados de control de

produccidn.

Actualmente hay muchas Empresas de Confecciones que no pueden administrar en
forma eficiente su produccidn, debido a los costos que implica la implantacién de
tecnologia. Provocando esto muchas veces demandas postergadas.

Es por tanto, la visién del proyecto otorgar a estas empresa una solucién que logra
satisfacer los requenmientos para el control de su planta, permitiéndoles sobre todo
brndar a sus clhientes informacion, sobre el estado de sus pedidos, actual y oportuna.

Ademas, aparte del Sistema de Control de Produccion, a través del portal web se
pueden ofrecer servicios complementarios como la integracién con los proveedores
de las empresas de confeccion textil como son las empresas de Hilado y de Avios.

Planteamiento del Problema

La falta de informacion sobre el estado de su pedido
d dSus Llicu'u.:s. El 11O pUdCl Cﬁdll.l‘d.l ulid J'..CUIJH. L]C
embarque real.

La empresa, debido a que no satisfacen las
necesidades de sus clientes, al no tener su
informacidén actualizada.

Clientes insatisfechos y costos innecesarios.

Un sistema de control de produccién, que permitird
4 14 compania tener ia informac(n actuaiizada sobre
el estado de un pedido y poder estimar fechas de
finaiizacion, mediante consuitas en linea; asinismo
realizar modificaciones en las fechas de embarque,
ya sea por un retraso o una modificacion.
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Planteamiento de la Posicidn del Servicio

e Empresas de Confecciones

e No tienen sistema de conrrol de su nroduccidn.

® Un sistema de control de produccién por Intemet.

® Un sistema de consultas en linea; que permite
realizar todas las operaciones de control de
produccidén y mostrar informes detallados.

e Sistemas cliente / servidor con alto costo de

LA LS LU LI LU,

Disponibilidad en Internet.
Transacciones seguras.

Informacion real.

Desciipliones gl Acivi y Usuaiiv
Mercado de Accién
Nos enfocaremos en las actividades o sistemas pertenecientes a empresas que tengan
la necesidad de llevar un control de su produccion, esto con el fin de apoyar a las
empresas que estén en el rubro de confeccidon de prendas de vestir que urgen de una

herramienta para la estimacion de sus fechas de embarque, tratando de crear un
ambiente de confiabilidad y eficiencia por parte de la empresa hacia sus clientes.

Resumen del Actor

—7 = Nombrc ~ 7 Represcntante

Elmer Ore * Responsable de poner en
s Decididor marcha el proyecto

¢ Responsables de poner

Blmer Ore en marcha el andlisis y el
* Analista, programador desarrollo del Sistema
Oscar Valverde v Disefiador teniendo como
orentacion las visiones
del decididor.
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Resumen de Usuario

—==—PDescripcion = —===——8rakcholder=—

Empresa de N El personal que se encarga de llevar | @ CVAL
| Confbasdita i cl control del proceso de i
’ produccion para realizar el pedido
] | del chiente (OP).
Ambiente del Usuario

El usuario accederi al sistema a través de una computadora con una conexién a
Intemet de velocidad media (ADSL de preferencia). El momento en que podra
hacerlo sera durante su horano de trabajo sin importar en donde esté localizado en

dicho instante.

Perfil de los Stakeholder

Representante e Laempresa CVAL

Descripcion Empresa especializada en crear soluciones para satsfacer necesidades
de sus clientes.

Tipo * Business StakeHolder

Responsabilidades | ¢ Hacer un seguimiento permanente para que se lleguen a cumplic

las caracteristicas que promete el servicio.
Facilitar los recursos necesarios para la construccién y puesta en

marcha del servicio.

Criterio de Exito

® Que el sistema mantenga informaciéa actualizada para la toma
de decisiones.

Compromiso

e Un sistema confiable y seguro.

Entregables

s Laempresa CVAL deberi realizar una documentacion
progresiva y detallada del proyecto en cueston.
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Perfiles de Usuario
Representacién ¢ Empresa de Confeccion
Descripcién ® Usuario Final

Tipo

¢ Personal de la compafita encargado de levar el control de la
produccion.

Responsabilidad | Uso adecuado del sistema.  Alertar en caso de problemas.

Evitar modificar informacion innecesariamente.

Criterio de EXito | e Interfaz amigable.

Tiempo de respuesta cortos.
Consultas respondidas con exactitud.

Seguridad en sus datos.

Implicancia * Elcliente solicitard datos al Sistema (modelos producidos, estado
del pedido, etc.)

Entregables Ingresa su usuatio y contrasefia para iniciar el sistema.

Ingresa data: para actualizar los datos de produccion.

Comentarios o

Necesidades de los StakeHolders y los usuarios

UNMSM

Uno de los mayores problemas que tal vez se tenga siempre al estimar una fecha de
embarque para las prendas terminadas es no saber a ciencia cierta cuanto demorara
realmente el fabricar un numero X de prendas en tal o cual modelo, este hecho se da

cuando las compaiias ofrecen fechas técnicamente imposibles con el fin de no perder

el pedido.

Esto es una desventaja por la cual la mayoda de empresas de confeccion pierden
clientes pues no se cumple con fechas de entrega o simplemente lo hacen a una

calidad muy mala

Se deduce que esto es perjudicial tanto para la en la atencion al cliente, para lo cual se
olrece la solucién de estimar estas [echas de entrega y mantener mformado al chiente

siempre del estado de su pedido a través de Intemet.
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Alternativas y Competencia

Aunque en el mercado nacional son pocas las empresas especializadas en el control de
productos con ultima tecnologia y con sistemas a la medida de la empresa. Es pues,
esta una competencia ante los formatos innovadores que ofrecemos y los formatos
estandar del mercado, empresas como estas son con las que tenemos que evaluar
nuestras fortalezas, debilidades y limitaciones o quizd en algin momento hacer
alianzas. Implantaremos una nueva alternativa en donde la consulta de operaciones en
linea la haremos desde Intemet, en donde se mostrara toda la informacidn necesaria

disponible desde cualquier lugar.

Vision Global del Producto

Perspectiva del Producto

Es nuestra intencidn crear un servicio de Consulta en Linea del manejo de la
produccién de una empresa de confecciones. El objetivo de las soluciones que se
coloquen en vitrina serd el de satisfacer las necesidades de actualizacién y control de
las fechas de entrega v el estado del pedido de los clientes. Para ello las aplicaciones
permutiran al usuano solucionar el problema poniendo a su disposicién informacién
actualizada de las prendas producidas en cada una de las areas existentes en su
empresa.

Este servicio otorga funcionalidades que no dependen ni requieren de otros servicios
externos. Por tanto, debido a que es un servicio que se ofrece en linea, nunca legara a
requerir poderosos servidores 0 equipo adicional.

Resumen de Capacidades

UNMSM

Sistema de soporte para el chiente

Beneficios del Cliente Caracteristicas

AmlimamiA; A TZana I Danmvean o m A i lean sfamidan Anaila sasaliesadise

J.l.tluhﬂ\.-AUAL N hd Aidb AN A l\\rdt—l\#\adl.“ e e L u.uya-t.-n«-q e \-@m\iw“
lugar.

Segundad Debe Iugresar su conudseild pard 4eceder 4 sus
paginas.
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Suposiciones y Dependencias

La fiabilidad de los datos ingresados, especificamente del stock de las prendas
producidas, dependera solo del usuano, es decir del personal de la empresa encargado, ya que
es este quien la ird modificando, y un mal ingreso por error de digitacion o interpretacidn,
podra provocar que otros usuanos del sistema visualicen datos incorrectos.

Costos y precios
Desarrollo del aplicanvo WEB

El aplicativo sera desarrollado por los integrantes del grupo de negocio los cuales aportarin su
trabajo como capital inicial. Se calcula 6 meses de desarrollo, trabajando 40 horas a la semana.
El grupo de desarrollo constara de 6 especialistas en sistemas y cada uno considera un valor
por su trabajo de S/. 1,000 nuevos soles mensuales. Con los cuales los costos de desarrollo
hacienden a S/. 36,000.00 nuevos soles aproximadamente US$ 10,000.00 délares americanos.

Costos de Hosting Dedicado

Los costos por servicio de Hosting son los siguientes:

Planes dejando que Interland administre nuestro servidor

Feature Soecifications- - ~Accelerator 100 - Accelerator 200 . = - Accelerator 30

CPU 933 MIiz ] GHz 2r I Glds

RAM 256 MB 312 MB {' 24 AMB

DISK 18 GB O IBGBRAID T (3) IBGBRAID 5

Linux Scoup S$342.95 $749.95 294095

Linux Monthly S549.95 $749.95 S4409.95

Windows Setup 3500.95 579995 5999.95

Windows Maonthly 350995 FI9095 3999.95

POYP L-mal Doxes 130 150 150

Usable I Addresses 8 8 8

:\u{(’:ﬂun\ Transfer 65 (;B 100 GBH 150 (;B
Fuente: www.Interland.com

Del cuadro se concluye que el costo del servicio varia desde § 600 a2 § 1,000 dolares

mensuales.
Los planes incluyen:

* Pigina de administracién: Herramienta GUI para manejar la cuenta. Con esta
herramienta se puede crear nUEVOS USUANOS, TEVISAL PELMISOS, etC.
e 24/7 Supervision a la nuestro servicio.
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e 24/7 Soporte al cliente.
¢ 50 MB de espacio en bases Microsoft SQL Server o MySQL Server Database.
e Reparacion del hardware o reemplazo.

Licencias e Instalacién
El usuano no necesita licencias.

Caracteristicas del Producto
¢ Identficar al usuario
Todo personal de la compafia tendrad asignada una cuenta o codigo para acceder al

sistema.

® Permite todas las operaciones para el control de la produccién.
Ingreso de Ordenes de Produccidn, Generacion de Hojas de Corte, etc.

e Estimacidn de la fecha de entrega y estado de un pedido.
El cliente podra saber el porcentaje de avance de su orden de produccién y obtendra una

fecha de entrega mas confiable.

Restricciones

e Solo se puede acceder a la informacién del sistema mediante usuarios autorizados.
Solo personal autonzado podran actualizar el stock de prendas en cada una de las areas
de la planta.

e  El cliente solo podra consultar el estado de sus 6rdenes, no modificados.

Rangos de Calidad
La calidad del servicio dependeri del volumen de informacién que maneje el sistema, v la
velocidad de transmision de datos.

Precedencia y Prioridad
e Modificacidén de Datos : Prioridad 1

e Consultas : Prioridad 2
Otros requerimientos del producto
Estandares Aplicables

Para el proceso de Captura de Requisitos, Analisis y Disefio del Sistema se trabajara
con la Metodologia RUP, usando la notacién estandar UML.
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Requerimientos del Sistema

Una de las caracteristicas del sistema propuesto y que constituye una ventaja mas para
los clientes, consiste en los requerimientos minimos de Hardware v Software con el
que los clientes tendrian que contar para optar por el sistema; esto debido a que las
operaciones se realizan en el lado servidor, en este caso la compaifiia que proporciona
el servicio.

En el lado del cliente:

Un PC con conexién a Intemet. Se recomendana una conexidn rapida (ADSL, Cable
Modem, T1) para la agiidad del sistema y una buena velocidad de respuesta.
Microsoft Internet Explorer 5.0 o superior o Netscape Navigator 4.0 o superior

En el lado del servidor:
Para soportar ¢l sistema tenemos que:

» Comprar servidores, aplicaciones y mantenerlos.

Dar un servicio seguro resguardando la DATA de los clientes.

Monitorear su funcionamiento las 24 horas del dia.

Proteger el sitio web de usos mal intencionados por parte de terceros a través de
contrasefas y cortafuegos que brnndan mayor seguridad a la informacion de la
web.

Hacer respaldo de la informacién a través de arreglos de discos.

I.o anterior complementarlo con Backups periddicos de la informacién.
Permitir que las visitas al web sean rapidas.

Adaptamos a los requenimientos.

YV V

VYV VYY

Pero para todo lo explicado anteniormente hay una soluciéon mas economica para esto
hemos hecho un estudio de costos (Capitulo No. 4); en donde se descabe que todas
las caracteristicas de hardware, software y mantenimiento de los datos de los clientes
va 2 estar a cargo de una tercera empresa de vasta expenenaa y lider en el mercado
amencano.

El solucionar todo lo relacionado con el Hardware a necesitarse y su mantenimiento
por parte de un tercero es fundamental para el desarrollo del proyecto, liberando a
nuestra compaiiia para que se dedique 100% a desarrollar y generar nuevos servicios.

9.3 Requerimientos de Performance

- Acceso seguro
- Tiempo de respuesta aceptable.
- Interfaz explicita para un manejo sencillo.
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Requerimientos de la Documentacién

Manual del Usuano

e Describe como manejar el Sistema de Control de Produccién para empresas de
confeccidn, para el personal encargado, usuarios novatos y expertos, en forma detallada
y didactica.
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Especificacién Suplementaria

I. Introduccién

Propésito

Poner en conocimiento del grupo de trabajo todos los requerimientos no funcionales
de los casos de uso, y que tratan las caractenisticas generales que deben considerarse
en la construccién de cualquier prestancia del sistema.

Alcance

El presente documento cubriri las funcionalidades determinadas de forma explicita,
ast como el marco legal vy derechos de autor que sean necesarios considerar.
Referencias

1.3.1 Especificacion del Caso de Uso: Iniciar Operaciones
132 Especificacién del Caso de Uso: Controlar el stock de telas
133 Especificacion del Caso de Uso: Administrar Orden de corte
1.3.4 Especificacion del Caso de Uso: Habulitar las prendas
1.3.5 Especificacion del Caso de Uso: Manejar las prendas por ingreso a linea
1.3.6 Especificacion del Caso de Uso: Ensamblar las prendas
1.3.7 Especificacion del Caso de Uso: Manejar las prendas por salida de linea
1.3.8 Especificacién del Caso de Uso: Acabar las prendas
1.3.9 Especificacién del Caso de Uso: Controlar el stock de prendas acabadas
1.3.10 Especificacion del Caso de Uso: Finalizar Operaciones

II. Funcionalidad

UNMSM

Iniciar Operaciones:

En este caso de uso se realiza el ingreso de la Orden de Produccion u “OP” del
cliente v se venfica s1 se cuenta con la matenia pama necesana para satisfacerla.
Controlar el stock de telas:

El presente caso de uso actualizari el stock de tela del almacén del area de corte.
Administrar Orden de corte:

En este caso de uso se controla el avance de las operaciones de Corte que intervienen
en el proceso de Produccion. Se generan Ordenes de Corte 0 “OC” para una OP
especifica

Habilitar las prendas:

Aqui se controlan las operaciones de Habilitado de las prendas, de una OC especifica.

Manejar las prendas por ingreso a linea:

Este caso de uso actualizara el stock de las prendas y controla el ingreso a casa una de
las lineas de costura.
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Ensamblar las prendas:

Este caso de uso permite controlas las diferentes operaciones realizadas en el Proceso
de Ensamble de las prendas para una OP y OC especificas.

Manejar las prendas por salida de linea:

El presente casc de uso se inicia cuando se terminaron las Operaciones de Ensamble,

para su pase a la secadn de Acabado.
Acabar las prendas:

Aqui se controlan las operaciones de Acabado de las prendas, para una OP y OC
particulares.
Controlar el stock de prendas acabadas:

El presente caso de uso actualizard el stock de prendas terminadas del almacén del
area de acabado.
Finalizar Operaciones:

Este caso de uso venfica la entrega al cliente de las prendas solicitadas, actualizando Ia
informacion del almacén del area de acabado.

III. Usabilidad

Tiempo de Entrenamiento 1 hora:

El sistema de Sistema de Control de Produccion para Compadias Manufactureras
Textiles en linea estard a disposicion de todos los registrados por la empresa. Este
sistema estara elaborado de una manera que no confunda al usuano y sea de facil uso.
Empleo de una Terminologia o Lenguaje propio de la Empresa:

Al ser los usuanos del sistema su personal es necesario que las interfaces del sistema
utilicen términos afines a esta actividad. Por ejemplo se conservara los codigos de los
modelos que ellos utilizan para designar las prendas.

Interfaces dindmicas para ¢l usuario:

Las interfaces utlizadas seran a color, muy intuitivas y ligeras para una carga rapida.
Es necesario implementar opciones de navegacidn de una ventana a otra con ayuda en
linea en todo momento.

IV. Confiabilidad

UNMSM

Disponibilidad
El sistema estard disponible para el personal dentro del horado en que estos realicen

sus actividades salvo mejor parecer de la empresa.
Tiempo entre falla

Fallas de actualizacidn de datos: Este problema puede darse cuando ocurran fallas en
el servicio que el proveedor de la conexidn nos brinde, por lo que el tiempo no
depende del sistema, pero este mantendra la informacién consistente.
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Tiempo de Reparacién

Debido a problemas para utlizar el sistema una vez hecha las actualizaciones, el
tiempo de reparacidn no serd mayor a veinticuatro horas.

Exactitud

El sistema debera ser evaluado antes de ponerlo en marcha, para garantizar que todos
los servicios funcionen bien y de acuerdo a los requerimientos, pues de estar mal
reportana pérdidas econdmicas y de informacidn criticas para el negodo.

V. Rendimiento

Atencién de Usuarios:

El sistema brindard servicio a todo personal de la organizacion registrado que requiera
informacion acerca de sus operaciones en linea.
Capacidad:

En cuanto a la capacidad del sistema, el tempo de respuesta se vera limitado por la
calidad del servicio que nos bnnde el proveedor de conexion. Por lo que sera
necesano escoger un buen proveedor.

Concurrencia:

Como el nimero de personal es una cantidad conoada, entonces podremos
configurar adecuadamente el servidor que brnde el hosting v utilizaremos una
plataforma adecuada para ello.

Recursos:

El requisito es que el personal debera contar con una PC con conexion a Intemet.

VI. Soportabilidad

UNMSM

El servicio de consultas en linea que brinde el sistema y sea soportado por el
proveedor del acceso a Intemet sera el Gnico medio por el cual los usuanos
interactuaran con el sistema.
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VII. Restricciones de Diseno

Las restacciones de disefio con las que nos enfrentamos son las pantallas ligeras de rdpida carga que
utlizaremos, pues interfaces mas elaboradas y vistosas consumirian mucho tiempo de carga.

VIII. Documentacidn en Linea y Requerimientos de Ayuda del Usuario

El Sistema de Control de Produccidn para Compaiiias Manufactureras Textiles serd tan sencillo
de utlizar que facilmente el usuario aprenderé su uso. Pero serd conveniente proveerles un
pequerio manual impreso donde se describa los pasos para realizar sus actividades. Se bandara
la opcién de documentacion en linea

IX. Componentes Comprados

No es necesario comprar ninglin componente, ni licencias por parte del usuario para que pueda
utilizar el sistema. Pero al contrario la organizacioén que desee utilizar el sistema necesariamente
debera contar simplemente con una PC y una conexién a Internet.

X. Interfaces
Interfaces de Usuario:

Las interfaces que se utlizardn serin lo mas sencillas posibles debido al limitado
ancho de banda que ofrecen los proveedores de conexion ademas que estara asociado
al costo por el servicio.

Interfaz: Autenticacién de Usuado — En esta interfaz se le solicitard al usuario un
nombre v una contrasefia para validar s1 es un usuanio permitido o no.

Interfaz: Principal — Se le mostrara todas las opciones con las que cuenta el sistema
con sus respectivos enlaces.

Interfaz: Ingreso denegado — Cuando el usuario se equivoque al ingresar su respectivo
nombre y contrasefia.

Interfaz: Informacidon del Cliente — Se presentard la informacidon del cliente
(especificamente su estado de cuenta) de acuerdo a algin identificado de éste.
Interfaces de Hardware:

Se refiere a la linea que utilizard el usuario para conectarse al sistema, en este €aso se
utilizard una conexién a Intemet de preferencia (ADSL, Cable MODEM, etc.).
Interfaces de Software:

El sistema no requerir de interfaces de software debido 2 que puede cumplir su labor
mdependientemente.
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XI. Requerimientos de Licenciatura
El usuario no necesita licencias.
XII. Derechos de Autor y Asuntos Legales

No existen derechos de Autor pues el sistema sera alquilado por la empresa.
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ANEXO 4: DESCRIPCION DE CASOS DE USO

Caso de Uso: Iniciar Operaciones

Actores: Comeraalizacién (iniciador), Sistema de control de Hilado, Tejido y Tintoreda, Sistema de

Control de Avios, Operado de Corte
Propésito: Crear una Orden de Produccién u OP

Tipo (*): Pnmaro, esencial

Descripcién: Un cliente llega con un pedido a confeccionar. Acordada la transaccidn, el Area de
Comercializacién genera una Orden de Produccién (OP). Fl Operario de Corte verifica el stock de
tela en el almacén. Si se necesita mas tela, esta es solicitada al Sistema de control de Hilado, Tejido y
Tintoredia de donde retorna la tela acabada para satisfacer la OP con una o vadas guias de Proveedor
recibidas por el Operatio de Corte. Asimismo se sohcita al Sistema de Control de Avios los

accesorios nocesanos para la obtencidn de las prendas.
Referencias Cruzadas: Funciones R 1.1, R1.2
Curso Normal de los eventos

Accion de los Actores

1. Este caso comienza cuando el cliente llega con la
intencion de mandar a confeccionar una prenda

2. El Area de Comercializacién genera una Orden de
Produccién u OP.

3. Se venfica el stock de tela:

a) Si el stock es suficiente, se envian parael  proceso de
corte.

b) Si falta tela, la OP es enviada al Sistema de control de
Hilado y Tintoreria, y se inicia Controlar stock de tela.

5. La tela acabada generada por la OP y la guia de la

Tintoreria es enviada al Almacenero de Corte.
7. El operado de Corte solicita al Sistema de Control de

Avios para el abastecimiento de estos de acuerdo a lo
solicitado en la OP.
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Respuesta del Sistema

4. Fl sistema retorna el stock actual

6. El sistema obtene la
informacién de la guia del
Proveedor.



Cursos Alternativos:
Linea 2: El cliente no se pone de acuerdo con el Jefe de Ventas al momento de generar una Orden de

Produccion y no se realiza ninguna otra operacion.

(*) Para ver una descripcion de los Tipos de Casos de Uso, véase el Anexo 2: Categorias de funciones
v Tipos de Casos de Uso.
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Caso de Uso: Controlar el stock de telas

Actores: Operario de Corte (iniciador), Jefe de Corte
Propésito: Controlar el stock de tela del Almacén de insumos.
Tipo: Pamario, esencial

Descripcidén: El Operatio de Corte registra el ingreso de tela al sistema mediante la Guia de
Proveedor supervisado por el Jefe de Corte. El Operanio de Corte puede confirmar stock actual en

cualquier momento.
Referencias Cruzadas: Funciones R 1.1, R1.2
Curso Normal de los eventos

Accibn de los Actores Respuesta del Sistema

1. Este caso comienza cuando se solicita al Sistema

de control de Hilado y Tintoreda la cantidad de

tela necesaria parala OP.

2. El operario de Corte registra el ingreso de tela al

sistema mediante la Guia de Proveedor.

3. El operario de Corte confirma el stock actual. 4. El sistema devuelve el stock
actual de la tela registrada.
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Caso de Uso: Administrar Orden de corte

Actores: Jefe de Corte (iniciador), Operario de Corte
Propésito: Administrar los resultados del proceso de corte
Tipo: Pomario, esencial

Descripcion: El Jefe de Corte dirige las operaciones de Corte realizadas por el Operario de Corte de
acuerdo 2 lo solicitado en Ja OP. Conforme el avance de la produccién v el uso del insumo, el Jefe de
Corte genera una Orden de Corte por cada tendido para una OP. El Operario de Corte ingresa al
Sistema el avance de las operaciones de Corte.

Referencias Cruzadas: Funciones R 1.2 R 1.3,R 1.4
Curso Normal de los eventos

Accién de los Actores Respuesta del Sistema
L. Este caso comienza cuando el Jefe de corte

recibe la OP

2. Inicio operaciones del area de corte

Los operarios inican sus operadones de acuerdo a lo

solicitado en la OP.

Se tercerizan las operaciones del Area de corte

3. El Jefe de Corte actualiza las Ordenes de Corte 4. El  sistema  obtiene la
informacién de las Ordenes de
Corte.

5. El Jefe de Corte realiza la Liquidacién delaTela 6. El sistema captura la
mformacion de la Liquidacién de
la tela..

Seccién Los operarios de Corte inician sus operaciones

Curso Normal de los eventos

Accidn de los Actores Respuesta del Sistema
1. Los operarios inician sus operadones de acierdo a b 2. El sistema obtiene la
solicstadp en la OP. informacion del avance de las

operaciones del area de corte.
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Seccién Se tercerizan Ias operaciones del 4rea de corte.

Curso Normal de los eventos

Accién de los Actores Respuesta del Sistema

L. Se tercerigan las operaciones del area de corte. 2 El sistema obtiene Ila
mformacién del porcentaje de
avance de las operaciones al
retorno de la tercenizacién.
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Caso de Uso: Habilitar las prendas
Actores: Jefe de Habilitado (iniciador), Operario de Habilitado
Tipo: Pramano, esencial
Propdsito: Obtener las prendas habilitadas.
Descripcién: El Jefe de Habilitado dirige las operaciones de Habilitado. Este ordena al Operario de
Habilitado que realice sus operaciones sobre la orden de corte generada. Este ingresa la informacién
del avance del proceso de Habilitado al Sistema.
Referencias Cruzadas: FuncionesR 2.1, R22,R23yR 24
Curso Normal de los eventos:

Accidn de los Actores Respuesta del Sistema

1. Este caso comienza cuando el Jefe de
Habilitado recibe la Hoja de Corte

2. Inicio operaciones del drea de Habilitado 3. El sistema hace un seguimiento
Los operarios intcian sus gperaciones de acuerdo a lo del avance del proceso de
solicitado en la OP v Orden de Corte. Habilitado

Se terverizan las aperaciones del Area de Habilitado.
4. Al final, el jefe de habilitado obtiene el niimero 5. Fl sistema permite obtener el
de prendas habilitadas por partida. porcentaje de avance por OP.

Seccién Los operarios de Habilitado inician sus operaciones

Curso Normal de los eventos

Accion de los Actores Respuesta del Sistema

L. Los operarios inican sus operacones de acuerds a lo 2. El sistema obtiene la

solicitado en la OP y la Orden de Corte. informacién del avance de las
operaciones del area de
Habilitado.
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Seccién Se tercerizan las operaciones del drea de Habilitado.
Curso Normal de los eventos

Accidn de los Actores Respuesta del Sistema

L. Se terverizan las operaciones del area de Habilitado. 2. El sistema obtiene la
informacion del porcentaje de
avance de las operaciones al
retomo de la mercenzacion.
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Caso de Uso: Manejar las prendas por ingreso a linea

Actores: Jefe de Habilitado (iniciador), Operario de Habilitado

Propésito: Inventano del producto y control de ingreso a las lineas de costura.
Tipo: Pamarno, esencial

Descripcién: El Jefe de Habilitado una vez habilitada las prendas las envia al Operario de Habilitado

para su respectivo inventario v control de ingreso a cada una de las lineas de costura.
Referencias Cruzadas: Funciones R 2.5, R 2.8, R 3.7
Curso Normal de los eventos

Accién de los Actores Respuesta del Sistema

1 Este caso comienza cuando finalizan las

operaciones de Habilitado por una Orden de

Corte especifica.

2. El operario de Habilitado registra las prendas en 3. El sistema muestra la cantidad

el almacén de productos en Proceso. de prendas ingresadas al Almacén
de productos en proceso.

98



Caso de Uso: Ensamblar las prendas

Actores: Jefe de Costura (iniciador), Operario de Costura
Tipo: Pamario, esencial

Propésito: Obtener las prendas ensambladas.

Descripcién: El Jefe de Costura dinge las operaciones realizadas por el Operario de Costura,
realizadas para una Orden de Produccién y Orden de Corte especifica. El Operario de Costura
registra la informacién de las operaciones realizadas en el Sistema.

Referencias Cruzadas: Funciones R 3.1, R 3.2
Curso Normal de los eventos

Accién de los Actores Respuesta del Sistema

1L Este caso comienza cuando se imician las

Operaciones de costura,

2. Inicio operaciones del area de Costura 3. El sistema hace un seguimiento
Los operarios inidan sus operadones de acuerdo a lo del avance del proceso de
solicitado en la OP y Orden de Corte especificos. Ensamblado

Se tercerizan las operaciones del Area de Costura.

4. Fl operario de Costura ingresa las prendas al 5. Fl sistema muestra la cantidad

Almacén de productos en proceso. de productos ingresados al
almacén.

6. Al final, el jefe de Costura obtiene el nimero de 7. El sistema permite obtener el

prendas producidas por Orden de Corte. porcentaje de avance por OP v

Orden de Corte.
Seccién Los operarios de Cosrura inician sus operaciones

Curso Normal de los eventos

Accidn de los Actores Respuesta del Sistema
L. Los operarios inician sus operaciones de acuerdo a lo 2. El sistema obtiene la
sokicitadp en la OP y la Orden de Corte especificas. informacion del avance de las

operaciones del area de Costura.
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Seccién Se rercerizan las operaciones del drea de Costura
Curso Normal de los eventos

Accién de los Actores Respuesta del Sistema

1. Se tererizan las operaciones del area de Costura. 2. El sistema obtiene la
mnformacién del porcentaje de
avance de las operaciones al
retorno de la mercenzacidn.
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Caso de Uso: Manejar las prendas por salida de linea

Actores: Operario de Costura (iniciador), Jefe de Costura

Propésito: Inventano del producto y control de salida de linea.

Tipo: Promano, esencial

Descripcién: Cuando el Operario de Costura de la tltima operacién de ensamble ha terminado su
labor, este avisa al Jefe de Costura para notificar la salida de las prendas.

Referencias Cruzadas: Funciones R 3.3, R 3.6, R 3.7
Curso Normal de los eventos
Accién de los Actores Respuesta del Sistema

L Este caso comienza cuando finalizan las
operaciones de Costura por una Orden de Corte

especifica..
2. El operanio de Costura registra las prendas en el 3. El sistema muestra la cantidad
almacén de productos en Proceso. de prendas ingresadas al Almacén

de productos en proceso.
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Caso de Uso: Acabar las prendas

Actores: Jefe de Acabado (inictador), Operario de Acabado
Propdésito: Obtener las prendas terminadas.

Tipo: Pamario, esencial

Descripcién: El Jefe de acabado inicia las operaciones de Acabado, ejecutadas por el Operario de
Acabado, quien ingresa la informacién del avance de cada operacidn al sistema.

Referencias Cruzadas: Funciones R 4.1, R 4.2, R 4.3, R 4.4

Curso Normal de los eventos

Accion de los Actores Respuesta del Sistema

1. Este caso comienza cuando se inician las

Operaciones de Acabado.

2. Inicio operaciones del 4rea de Acabado 3. El sistema hace un seguimiento

Los operanios inician sus operaciones de acuerdo a lo del avance del proceso de
solicitado en la OP y Orden de Corte especificos. Acabado.

Se tercerizan las operaciones del Area de Acabado.

4. Al final, el jefe de Acabado obtiene el nimero 5. Fl sistema permite obtener el

de prendas producidas por Orden de Corte. porcentaje de avance por OP y
Orden de Corte.

Seccién Los operarios de Acabado inician sus operaciones

Curso Normal de los eventos

Accidn de los Actores Respuesta del Sistema
. Los operarios inican sus operaciones de acuerdo a lo 2. El sistema obtiene Ia
solicitadp en la OP y la Orden de Corte especificas. informacién del avance de las

operaciones del 4rea de Acabado.

Seccién Se tercerizan las operaciones del drea de Acabado
Curso Normal de los eventos

Accién de los Actores Respuesta del Sistema

L. Se tercerizan las operaciones del area de Acabado. 2, El sistema obtiene la
informacdén del porcentaje de
avance de las operaciones al
retomno de la tercenizacion.
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Caso de Uso: Controlar el stock de prendas acabadas

Actores: Jefe de Acabado (iniciador), Operario de Acabado

Propésito: Inventanio de prendas terminadas.

Tipo: Primario, esencial

Descripcién: El Jefe de Acabado ordena almacenar las prendas al Operatio de Acabado para el
control de stock de las prendas terminadas.

Referencias Cruzadas: Funciones R 3.3, R 3.6, R 3.7
Curso Normal de los eventos
Accién de los Actores Respuesta del Sistema

1. Este caso comienza cuando finalizan las
operaciones de Acabado para una Orden de Corte

especifica.
2. El operano de Acabado registra las prendas en 3. El sistema muestra la cantidad
el almacén de productos terminados. de prendas ingresadas al Almacén

de productos terminados.
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Caso de Uso: Finalizar Operaciones

Actores: Comercializacion (iniciador), Operario de Acabado, Cliente
Propésito: Entrega del producto al cliente.

Tipo: Pomario, esencial

Descripcion:El drea de Comercializacién le comunica al Cliente la finalizacién de las operaciones de
producadn, v coordina con el Operado de Acabado para la entrega del producto, a la vez que
actualiza la mformacién en el sistema.

Referencias Cruzadas: Funciones R 4.6, R 4.8
Curso Normal de los eventos

Accidn de los Actores Respuesta del Sistema

1. Este caso comienza cuando finalizan las

operaciones de Acabado para una Orden de

Produccién especifica.

2. El area de Comercializacion comunica al cliente

la finalizacién de las operaciones de produccitén

coordina con el Operatio de Acabado para la

entrega del Producto.

3. El Operano de Acabado actualiza la 4. El sistema muestra la cantidad
informacién del sistema y retira el producto del de prendas retiradas del almacén.
Almacén de productos terminados.
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ANEXO 5: DIAGRAMAS DE SECUENCIA (%)

Mostramos a continuacion los Diagramas de Secuencia de los Casos de Uso identificados.

Para cada operacion del sistema mostrada en el Diagrama de Secuencias, se realizaron los respectivos
Contratos, que son documentos muy ttiles que describen el comportamiento de un sistema a partir de

como cambia el estado de un sistema cuando se llama a una operacién suya.

CL: iridar Operatonss B}
Chenl Oeerario SHEUR AR Sistema
Generar Orcen de Procuccion (OP) : |
} > |
i H Genera Hoia de Ingeniena (Modalb) {
1 I
: ) Verificar Stock de tela (OP) ):
+ H o
: ! Mostrar Stock de tela i
_________ s o e e il
{ 1 Solicitar Tela : I
L s |
: | Provea 'eia acabaca | I
' e T :
L I i
Contrato
Nombre: Generar Orden de Produccion (OP)
Responsabilidades: Registrar el pedido de Produccién de un Producto. Ingresar las
caracteristicas de la prenda, lamese cantidad, tela, modelo, talla, color
Tipo: Interfaz
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 1.1
Casos de Uso: Iniaar Operaciones
Excepcdiones: Si la Orden de Produccién no es vilida, indicar que se cometio un
error
Salida: Se genera la Orden de Produccion
Precondiciones: Se hayan puesto de acuerdo de realizar la operacion comercial la

empresa con ¢l cliente.
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Poscondiciones:

» Se cred una instancia del Sistema de Hilado, Tejido y Tintcreda.
7 Se cred una mstancia de Orden de Produccion.
7 Se asoci6 Sistema de [Tilado, Tejido y Tiatoreris a Guia de Proveedor.
7 Se establecid Orden de Produccion.Cantidad con el valor de Cantidad.
Contrato
Nombre: Genera Hoja de Tngenierfa (Modclo)
Responsabilidades: En base al modelo elegido, generar una Hoja de Ingenieria.
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Casos de Uso: Iniciar Operaciones
Salida: Devuelve 1a Hoja de Ingenieria
Precondiciones: La Orden de Produccién debe estar generada.
Poscondiciones:

7 Se cred una instancia de Hoja de Ingenieria.
#  Se establecio. Hoja de Ingenienia.Operacion
> Se establecio. Hoja de Ingenieda. Tiempo

7> Se establecid. Hoja de Ingenieria.Costo

Contrato

Nombre: Verificar Stock de Tela (OP)
Responsabilidades: Obtener el stock actual de tela de acuerdo a lo soliarado en la OP.
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 1.3

Casos de Uso: Controlar Stock de Tela
Salida: Muestra el stock de la tela solicitada.
Precondiciones: La Orden de Produccion debe estar generada.
Poscondiciones:

# Se creo una nstancia de Operano.

# Se cred una mnstancia de Guia de Proveedor.
» Se asocid Almacén con la Guia de Proveedor.
> Se establecid Guia de Proveedor.Cantidad

Contrato
Nombre: Solcitar Tcla
Responsabilidades: Registrar el pedido de Tela necesaria para culmmar la Orden de
Produccidn ya generada,
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 1.1, R 1.2
Casos de Uso: Controlar Stock de Tela.
Excepciones: Si el stock de tela es suficiente no se solicita mas tela.
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’ Precondiciones: La cantidad de tela disponible en el Almacén de Tela no es suficiente
, para cumplir con el pedido de la Orden de Produccién.

Poscondiciones:
i » Scclimind la instancia de Sistema de ITilado, Tejido v Tintoreria.
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t CU: Controlar Swoek de Teia

Operaro Jefe Core Sistema
: Registra ingreso de Teia {color rombreTela. Q) i
i ~3
: | Mostrar Cantidad acual ¢
—————————— ~4
: i Confirmar Stock i
L ~]
Muesira Porcentaje de Avancel
A ol
I i
Contrato
Nombre: Registrar Ingreso de Tela (color, nombreTela, Q).
Responsabilidades: El operario registra la informacion de la tela recibida en el Almacén de
Tela Acabada.
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 1.2
Casos de Uso: Controlar Stock de Tela
Salida: Muestra cantidad de Tela proveida,
Precondiciones: Se haya solicitado tela al Sistema de Hilado, Tejdo y Tintoreda.
Poscondiciones:

7> Se cred instancia Almacén, para Tela Acabada.
» Se establecié Almacén.Cantidad de lo retomado por el Sistema de Hilado, Tejido y

Tintoreria.

7 Se cred la instancia Jefe de Corte.

Contrato
Nombre: Confirmar Stock
Responsabilidades: Se solicita informacién al Sistema de 1a informacion del Almacén de
Tela Acabada.
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 1.2
Casos de Uso: Controlar Stock de Tela
Salida: Devuelve stock actual del Almacén de Productos en Proceso.
Precondiciones: Se haya registrado al menos un ingreso de Tela
Poscondiciones:

» Se asoci6 Jefe de Corte con Orden de Produccién.
7 Se asoci6 Jefe de Corte con Almacén.
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CU:Admirtsirar Orden de Corle BI

Jefe de Core | Operarip Sslema
1 [

Ortdena Operacion Corte(OP) :

! N

; 7: ingresa Corte {OP, OC, Q) \1!

[ Irforma Avance Corte 1

T I——— S — I

; Muestra % Avarce de Operacion :

_! —————————————
ekt i !
i i 1
Contrato
Nombre: Ordena Operacién Corte
Responsabilidades: Se registran las Hojas de Corte para la Orden de Produccién.
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 1.3, R 1.5, R 1.6
Casos de Uso: Administrar Orden de Corte.
Excepciones: 'Si no se cuenta con el tiempo suficiente se tercerizan las operaciones
de Corte.

Precondiciones: Se haya generado la Orden de Produccion

Poscondiciones:
7 Se creo una instancia de Corte
> Se cred una mnstancia de Hoja de Corte.
> Se asoci6é Hoja de Corte con Corte

.

# Se asoci6 Corte con Almacén.

Contrato

Nombre: Ingresa Corte (OP, QC, Cantidad)

Responsabilidades: Registra avance del las operaciones de Corte en el Sistema para una
Orden de produccién especifica.

Tipo: Sistema

Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 1.5, R 1.6, R 1.7, R 1.8, R 1.10, R.11 Casos de
Uso: Administrar Orden de Corte.

Salida: El sistema informa sobre ¢l avance de la Operacion de Corte.

Precondiciones: Se haya realizado al menos una operacion de Corte.

Poscondiciones:

» Se establecié Almacén.Cantidad de Cantidad.
» Se establecid Hoja de Corte.Cantidad de Cantidad.
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" Ordena Operacion Habiitaco(GP.0G) :

CU: Hatsiitar Prendas El

o

’} Ingrasa Habiktado {OP, OC, 0) |
$o ¥}
: Muesia Avance de Habifitade ,;
o CoTTT T i
- ! ! j
Contrato
Nombre: Ordena Operacion Habilitado
Responsabilidades: Se controlan las operaciones de Habilitado para la Orden de
Produccién.
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema: R 2.1, R 2.2, R 2.5
Casos de Uso: Habilitar las prendas.
Excepciones: St no se cuenta con el iempo suficiente se tercenzan las operaciones
de Habilitado.
Precondiciones: Se tengan prendas cortadas.
Poscondiciones:

» Se cred una mstanaa de Jefe de Habilitado.

> Se cred una instancia de Habilitado.
# Se cre6 una instancia de Hoja de Habilitado.
> Se asocié Jefe de Habilitado con Almacén
7 Se asocid Jefe de Habilitado con Habilitado.
> Sc asoci6 IToja de I1abilitado con Ilabditado.
Contrato
Nombre: Ingresa Habilitado (OP, OC, Cantidad)
Responsabilidades: Registra avance del las operaciones de Habilitado en el Sistema para
una Orzden de produccidn especifica..
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 2.3, R 2.4, R 2.5, R 2.7
Casos de Uso: Habilitar las prendas
Salida: Muestra avance de las operaciones de Habihitado.
Precondiciones: Se haya realizado al menos una operacién de Habilitado.
Poscondiciones:

» Se establecidé Almacén.Cantidad de Cantidad.
» Se establecié Hoja de Habilitado.Cantidad de Cantidad.
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Contrato

Nombre: Ordena inventanio de Prendas
Responsabilidades: Se controla el ingreso de prendas por cada Linea de Produccion..
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 2.7, R 2.8, R 2.9

Casos de Uso: Manejar prendas por Ingreso a Linea
Precondiciones: Se haya realizado al menos una operacién de Habilitado.
Poscondiciones:

# Se creo instancia de Ingreso a Linea.
» Se asocid Ingreso a Linea con Habilitado..
» Se asocié Costura con Operario.

Contrato
Nombre: Registro en Almacén(prendas en proceso)
Responsabilidades: Se registra el mgreso de prendas en proceso por cada Linea de
Producadn..
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 2.7, R 2.8, R 2.9
Casos de Uso: Manejar prendas por Ingreso a Linea
Sahda: Muestra avance de Ingreso a Linea.
Precondiciones: Se haya realizado al menos una operacién de Corte.
Poscondiciones:

> Se establecio Ingreso a Linea.Cantidad de Cantidad
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Contrato

Nombre: Ordena Operacidn de Fnsamblado (Costura)

Responsabilidades: Se controlan las operaciones de Costura.

Tipo: Sistema

Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 3.1, R 3.2

Casos de Uso: Ensamblar prendas
Excepciones: Si no se cuenta con el tiempo suficiente se tercerizan las operaciones
de Ensambiado.
Precondiciones: Se tengan listas prendas a ensamblar.
Poscondiciones:

7 Se cred instancia de Jefe de Costura.

7 Se cred instancia de Costura.

> Se asocid Jefe de Costura con Costura.
# Se asocid Ingreso a Linea con Costura.

Contrato

Nombre: Tngresa Fnsamblado (OP, OC, Cantidad)
Responsabilidades: Se registran las operaciones de Costura.
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 3.5, R 3.6, R 3.7, R 3.8

Casos de Uso: Ensamblar prendas
Precondiciones: Se haya realizado al menos una operacion de costura (ensamblado).
Poscondiciones:

7 Se establecid Costura.Cantidad de Cantidad.

112




Contrato

Nombre: Solicita Avios (OP)

Responsabilidades: Se solicitan los avios necesarios para las operaciones de Costura de
acuerdo a upa OP especifica.

Tipo: Sistema

Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 3.5, R 3.6
Casos de Uso: Ensamblar prendas

Precondiciones: Se haya definido una OP.

Poscondiciones:

» Se cred instancia de Sistema de Control de Avios.
7 Se asocid Costura con Sistema de Control de Avios.
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Contrato
Nombre: Registra Almacenamiento(prendas)
Responsabilidades: Se controlan las operaciones de Salida de linea Se almacenan las
prendas en ¢l Almacén de prendas en proceso.
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 3.8, R 4.1
Casos de Uso: Manejar prendas por salida de linea
Precondiciones: Se hayan realizado las operaciones de costura (ensamblado).
Poscondiciones:

» Se creé instancia Salida de Linea
7 Se asoci6 Salida de Linea con Almacén de prendas confeccionadas
7> Se asocid Costura con Salida de Linea.

Contrato

Nombre: Solicita informacidn de prendas.
Responsabilidades: Retoma cantidad de prendas ensambladas.
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 3.6,R 3.7, R 3.8

Casos de Uso: Manejar prendas por salida de linea
Salida: Devuelve informacién de prendas solicitadas.
Precondiciones: Se hayan finalizado las operaciones de costura (ensamblado).
Poscondiciones:

7 Se establecio Salida de Linea.Cantidad

114




CU: Acabado de Prandas ﬁ
defe de Acatodo Cperario Sisiema S
Orderar Operacién Acabado : f
i 5 |
i i Soticia Avies{OF) i
i T L “\"
: jlngresa datos de Acabadoi‘ }
| | g |
! t |
1 1 !
Contrato
Nombre: Ordenar operacidn de Acabado.
Responsabilidades: Se controlan las operaciones de Acabado.

Tipo:
Ref. cruzadas:

Excepciones:

Precondiciones:
Poscondiciones:

Sistema

Funciones del Sistema R 4.1, R 4.2

Casos de Uso: Acabado de prendas

Si no se cuenta con el tiempo suficiente se tercenzan las operaciones
de Acabado.

Se hayan registrado prendas de Salida de Linea.

# Se cre6 instancia de Jefe de Acabado.

#  Se cred instancia de Acabado

7 Se asoci6 Jefe de Acabado con Acabado.
» Se asocié Acabado con Operario.

Contrato
Nombre: Solicita Avios (OP)
Responsabilidades: Se solicitan los avios necesanos para las operaciones de Acabado de
acuerdo a una OP especifica.
Tipo: Sistema

Ref. cruzadas:

Precondiciones:
Poscondiciones:

Funciones del Sistema R 4.1, R 4.2
Casos de Uso: Ensamblar prendas
Se haya definido uaa OP.

7 Se cred instanda de Sistema de Control de Awvios.
7 Se asocid Acabado con Sistema de Control de Avios.
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Contrato

Nombre: Tngresa datos de acabado.

Responsabilidades: Se ingresan las operaciones de Acabado.

Tipo: Sistema

Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 4.3,R 44, R 4.7,R 4.8
Casos de Uso: Acabado de prendas

Salida: Muestra mformacion de acabado.

Precondiciones: Se realizo al menos una operacion de acabado.

Poscondiciones:

7 Se asocio Almacén con Acabado.
7 Se establecid Almacén.cantidad.
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Contrato
Nombre: Ordena Almacenar prendas terminadas.
Responsabilidades: Se controla el almacenamiento de las prendas terminadas..
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 4.3, R 4.4
Casos de Uso: Control stock de prendas acabadas.
Precondiciones: Se realizd la Gltima operacidn de acabado.
Poscondiciones:
7 Se realizaron las operaciones de almacenamiento.

Contrato
Nombre: Almacenar (producto)
Responsabilidades: Se registra la informacion de las prendas terminadas en el Almacén de
Productos Termmados
Tipo: Sistema
Ref. cruzadas: Funciones del Sistema R 4.3, R 4.7, R 4.8
Casos de Uso: Control stock de prendas acabadas.
Sahda: Devuelve cantidad de prendas termiadas.
Precondiciones: Se realiz6 la (ltima operacién de acabado.
Poscondiciones:

» Se cred instancia Almacén, para productos terminados.
> Se establecié Almacén.cantidad.

(*) Simbologia Usada:

CU Caso de Uso

Q: Cantidad del producto.
OP: Orden de Produccion
OC: Orden de Corte
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