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RESUMEN

La empresa textil produce prendas de tejido de punto de algodén, en la
modalidad de “Fabricante por Contrato” (CM), para prestigiosas marcas
internacionales. Presenta procesos productivos no sistematizados, y por lo
tanto, costosos e ineficientes; el proceso de auditoria de la prenda en el
Almacén de Productos Terminados (APT) es uno de estos. Se identificé la
existencia de lotes de prendas con exceso de tela en la fabricacién de las

prendas.

Es asi que se requiere analizar las mediciones con las que la prenda
terminada se entrega al cliente. Asimismo podremos determinar qué tanto la
prenda consume mas tela de la minima requerida por el cliente, y de esta
manera corregir los moldes de dichas prendas. Sin embargo no se disponen
de todas las mediciones de la prenda en Control de Calidad en APT, pues no
se registran en la base datos, ya que los procesos de auditoria de medidas
de la prenda se registran sélo en hojas de papel pre impreso, siendo poco
precisas y no confiables para analizarlas. Entonces, se plantea disefar e
implementar un sistema de registro de medidas de la prenda en Control de
Calidad en APT.

El problema principal es establecer de manera eficaz y eficiente la funciéon de
registro en la base de datos sobre la informacién concerniente a la auditoria
de la prenda en Control de Calidad en APT de la empresa con una
herramienta tecnolégica que permita innovar la produccion de la prenda textil
con el logro satisfactorio en el menor tiempo, costo y esfuerzo en su

elaboracion.

Las alternativas de solucion para resolver el problema consideran dos
maneras de registrar la informacién: durante o después de la auditoria de la
prenda. Para ello se determinaron tres alternativas tecnolégicas de registrar
la informacién en la base de datos, esto es, mediante el uso de dispositivos
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moviles como el PDA o pantallas tactiles durante la auditoria, o
computadoras de escritorio después de la auditoria.

Como ademas se busca mejorar el rendimiento de las auditorias (tiempo,
precision, costos) y que el cambio tecnolégico sea el menos “doloroso” se
opta por el uso de la tecnologia de pantallas tactiles (Touchscreen). Lo que
permite disponer en pocos meses, la suficiente informacion que justifique el
desarrollo de un segundo proyecto, que ejecute la correccién de los moldes

de estilos de prenda con exceso de medidas.

El resultado relevante de la solucion implementada es el disponer de la
informacién relativa a la auditoria de las prendas en el area de Control de
Calidad en APT. Lo que objetivamente se refleja en el ahorro anual obtenido
cercano a los treinta mil délares americanos debido entre otras cosas a la
mejora en la calidad del proceso de auditoria, ahorro en suministros,
reduccion del tiempo de la inspeccién, eliminacién de colas de espera de
lotes a auditar, mejor control y aumento de productividad del personal.

La conclusibn mas importante del proyecto consiste en disponer de un
almacén de datos de manera precisa, oportuna y eficiente, lo que propicia el
desarrollo de nuevos sistemas de informacion que mejoren los demas
procesos de produccion de la prenda. Logrando alinear la solucién
implementada con el objetivo estratégico, “reduccién de costos en los

procesos de produccion sin perjudicar los requerimientos del cliente”.

Al cabo de pocos meses, se observa el ahorro de tela para los diversos
estilos de prenda de varios clientes. Observando la mejora en los tiempos de
las auditorias de las prendas, construccién y medidas, mayor precision en

los informes requeridos por los clientes y un mejor control del personal.



INTRODUCCION

La brecha tecnologica en el Perd del siglo XXl dificiimente se esta
reduciendo, existen limitantes propias de nuestra idiosincrasia que impiden
un mejor avance. Es importante resaltar el papel que juega nuestro trabajo
en contribuir al progreso de la sociedad. Y desde donde nos encontremos,
ese trabajo no debe parar hasta lograr ese progreso que como profesional

forjado en las aulas publicas resulta ser un deber.

En la fabricacion de prendas de vestir, una de las formas de lograr el éxito
econdmico es reducir costos en procesos productivos. La buena calidad de
los productos es considerada una caracteristica propia del producto, ya no
da ventaja competitiva. La importancia de la tecnologia dentro de la cadena
de valor, el aumento de la competitividad, la obsolescencia de los procesos
manuales de gestion de la informacién, son algunos factores de peso para
que proyectos de innovacion tecnologica se estén implementando en la
industria local. De esta manera entre diversos analisis de la factibilidad de
reducir costos con poca inversion, resulta la propuesta de sistematizar un
proceso manual en la etapa final de la fabricacién de la prenda. Para apoyar
asi la toma de decisiones de la alta gerencia, puesto que mejorando aquellos
procesos del lado del cliente, se podria tener mas claridad del alcance que
estas decisiones tienen en el éxito empresarial. Asi, haciendo mas sencillo y
preciso el trabajo del personal operativo, se lograrian indicadores suficientes
para que las decisiones que tome la alta direccibn tengan menor

incertidumbre y mayor probabilidad de ser exitosas.

Para un mejor rendimiento del Area de Control de Calidad en APT no se
disponia de la informacion adecuada, pues se disponia de informacion
insuficiente, inexacta, desorganizada y se encontraba registrada en hojas de
papel archivadas en cajas de carton. Entonces, surge la pregunta, ;Como

podriamos disponer mejor de ella? Y es ahi que la tecnologia tactil hace su
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aparicion para ser el medio de apoyo para la ejecucion de la idea génesis de
la mejora ansiada, la cual potenciada por los esfuerzos profesionales de

quiénes la desarrollan teje y le da forma al cuerpo del presente informe.

La participacion de este esfuerzo en el proyecto, fue del 83% de las horas
entre los participantes del proyecto, lo que representa el 90% de las horas
relativas al desarrollo. El total del cual se consumié en llevar adelante las
responsabilidades siguientes: Recopilar informacién, elaborar el modelo de
analisis y diseno, gestionar la configuracion y cambios, elaborar las pruebas
funcionales, elaborar el modelado de datos, documentar, construir
prototipos, validar datos con los usuarios, elaborar los modelos de
implementacion y despliegue, controlar tiempos y plazos, gestionar
contingencias, resolver incidencias y problemas, capacitar al usuario,
solucionar y mantener la conectividad, gestionar la adquisicion de los nuevos

equipos y concluir la configuracion de dichos equipos.

El contenido de cada capitulo estara estructurado de la siguiente manera: En
el Capitulo |, denominado Pensamiento Estratégico de la empresa, se
presentan los productos que fabrica, qué clientes y proveedores tiene, los
procesos principales y su organigrama; también se presentan la visién,
mision, objetivos estratégicos, analisis externo e interno y la matriz FODA.
En el Capitulo Il, sobre el Marco Teérico y Metodologico se detalla la teoria y
metodologia de referencia que se aplica en el proyecto. El Capitulo i,
denominado Proceso de Toma de Decisiones se identifica el problema, se
plantean alternativas y se selecciona la alternativa de solucion; se detalla el
propésito, alcance, vision general y organizacién del proyecto, la gestion del
proceso y se desarrolla la solucion. En el Capitulo IV, denominado Analisis
Beneficio-Costo se presentan los resultados alcanzados por la solucion
planteada. Finalmente, se presentan las conclusiones, recomendaciones,

bibliografia, glosario y anexos.
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CAPITULO | : PENSAMIENTO ESTRATEGICO

1.1. DIAGNOSTICO FUNCIONAL.

1.1.1. PRODUCTOS.
Prendas de vestir de tela de punto (algodén) para bebés,

11.2.

1.1.3.

ninos, damas, varones como enterizos, conjuntos/pijamas,

faldas, vestidos, polos, shorts.

CLIENTES.

Hanna Anderson.
Lacoste.
L.L.Bean.

Land’s End.

PROVEEDORES.

Creditex.

T. Piura.
Clariant.
Quimica Suiza.
Innova Andina.
Terrot GMBH.
Lectra Systems.

Sedo Treepoint.

13

Via Veneto.
Brookfields.
Ricardo Almeyda.

Hangtag S.A.C.

AC International, Inc.
Crystal Town Limited.
Ideal Fastener Asia Ltd.

Pegasus Corporation Of
America.

Huntsman Text. Effects.



Ademas tienen proveedores de cajas de carton, bolsas de

olasticos para el embolsado de las prendas y avios (cierres,

ootones. hilos). Y proveedores de Servicios para limpieza y

mantenimiento a Procarvi y en seguridad a Prosegur.

1.1.4. PROCESOS.

Los 2 principales procesos son los siguientes, los cuales

constituyen el proceso conjunto de fabricacion de la prenda

como se aescribe en la Figura 2:

1.1.4.1. PROCESO DE FABRICACION DE LA TELA.-

Tejeduria.

Capacidad: 500 ton. /mes. Se cuenta principalmente
con equipos Terrot de ultima generacion, de
agiferentes diametros y galgas lo que permite
desarrollar los mas variados tipos de tela. Se cuenta
con un sistema integrado de Control de Produccion
Barco Sedo (Knitmaster).

Tenido de Hilados.

Capacidad: 60 ton. /mes. Se cuenta principalmente
con equipos Thies desde 10 Kg hasta 400 Kg/carga.
Tenido de Telas.

Capacidad: 260 ton. /mes. Se cuenta con equipos
de tenido Brazzoli y Fongs, con capacidades desde
25 Kg. hasta 600 Kg. por carga, los cuales estan
controlados desde un Sistema Centralizado Barco
Sedo (Sedomaster). En el laboratorio se dispone de
espectrofotometros certificados periddicamente por
los fabricantes y de un sistema integrado con planta
controlado por equipos Barco Sedo (Colormaster).
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Acabado de Telas.

Capacidad: 300 ton. /mes en acabado en rama y
190 ton. /mes en acabado en compactadora.

Se cuenta con una Rama Tensora Monforts de 8
campos y una Rama Artos. Se dispone, asimismo,
de un Equipo de Compactado Sperotto y dos lineas

de Secado de la misma marca.

1.1.4.2. PROCESO DE FABRICACION DE LAS PRENDAS.-

Corte.

Capacidad: 1'000,000 de prendas por mes.

La sala de Corte cuenta con 2 extendedoras Gerber
Syncron 100, que trabajan en 5 mesas de 30 metros
cada una, para un extendido libre de tensiones con
la finalidad de asegurar la estabilidad de la prenda
cortada. Todos los tizados son definidos en un
Sistema CAD de LECTRA, que posee software
Modaris, Diamino, Diamino Expert y Optiplan, los
mismos que permiten preparar moldes, asi como
obtener consumos economicos para cada estilo.
Costura.

Capacidad: 12°6 millones de minutos de costura por
mes, equivalentes a 900,000 prendas de 14
minutos. Se cuenta con mas de 1,000 maquinas de
coser automaticas.

Acabado.

Capacidad: 900,000 prendas por mes. Se dispone
de equipos de desmanche Veit y Hoffman vy
planchas de vaporizado Hoffman; adicionalmente,

se cuenta con sistemas de control de produccion
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con tecnologia de cddigo de barras, que permite

asegurar un empaque seguro y confiable.

1.1.5. OTRA INFORMACION SIGNIFICATIVA DE LA

ORGANIZACION.

Es una de las principales exportadoras peruanas de prendas
de vestir de tejido de punto de algodéon. Ha logrado una
relacibn de largo tiempo con clientes internacionales de
prestigio, quienes esperan productos de alta calidad, al
mejor costo, en el tiempo de entrega pactado. Considerar las

siguientes definiciones:

Estilo de la prenda.- La prenda tiene ciertas caracteristicas
que la hacen identificable en el proceso productivo, estas
caracteristicas pueden ser el cliente, la versién del estilo, la
talla, el color, el molde, la division, etc.

Dimensiones de la prenda.- Corresponde a las distancias
existentes entre las diferentes parejas de puntos en la
prenda de vestir como pueden ser. Abertura de Cuello,
Largo de Cuello, Abertura de Manga, Ancho de Faldén,
Largo de Pechera, Ancho de Pechera, Ancho de Bicep, etc.
Ver Figura 1.

Medida de la prenda.- Todo estilo de la prenda tiene entre
sus atributos sus propias dimensiones, cada dimension del
estilo de prenda tiene una medida y sus tolerancias, ya sean
en centimetros o en pulgadas.

Tolerancia de la prenda.- A toda medida de la dimension le
corresponde tolerancias minima y maxima, entre las cuales
la medida real de la dimension tiene que hallarse. Por
ejemplo: +/- 1/2°, (-1/8, +1/4)", +/- 0.5 cm, etc.
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DIPAEN SIONES DE LA PRENDA
P1: Posicion Vertical de Logo AC: Ancho de Cuello LI: Largo de Manga
P2: Posicion Horizontal de Logo GC: Grosor de Cuello Al\: Abertura de lManga
TC: Ato de Cuello GU: Grosor de danga
AP: Abertura de Prenda
LP: Largo de Prenda LH: Largo de Hombro AB: Ancho de Biceo
CW: Ancho de Pecho GB: Grosor de Basta

Figura 1. Dimensiones de una prenda
Fuente: Elaboracion propia.

1.1.5.1.CICLO DE PRODUCCION DE LA PRENDA.- La
prenda sigue el proceso productivo relativo al caso
estandar de un polo de manga corta (con cuello
rectilineo y pechera) para adulto de color entero:

e Tejido: La cantidad de conos de hilo a adquirir se
programa en el Area de Planeamiento y Sistemas
(Programacion Tejeduria). Se cuentan con maquinas
tejedoras circulares y rectilineas. El proceso relativo
de tejido de la tela para la prenda estandar demanda
2.5 min. aproximadamente.

e Tenido: La cantidad de Kg. de tela a tefir se
programa en Planeamiento y Sistemas

(Programacion Tintoreria de Telas). El proceso
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relativo de tefido de la tela para la prenda estandar
demanda 85 min. aprox.

e Corte: El tendido de los rollos de tela tefiida son
cortados en piezas, siguiendo las lineas del molde
determinado, del estilo de prenda. El proceso de
corte para una prenda es de 2.1 min. por prenda
aproximadamente.

e Costura: La costura de las piezas cortadas se
realiza en otra planta, donde las costureras utilizan
maquinas de coser industriales a razén de 15.3 min.
por prenda aproximadamente.

e Acabados: Se hacen los ojales, se pegan los
botones, los bolsillos, las etiquetas, los logos, se
cortan los hilos sobresalientes, etc. a 3.2 min. por

prenda aproximadamente.

Figura 2. Proceso conjunto de fabricacion de la prenda
Fuente: Elaboracion propia.

La produccién es de aproximadamente de 5 a 7
semanas para pedidos que pueden estar entre las
25.000 a 30.000 prendas.
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1.1.5.2. PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD EN APT.- EI
proceso de Auditoria de la Prenda en APT se inicia en
la Jefa de Control de Calidad en APT (Supervisora),
quien distribuye las hojas de los lotes a auditar; cada
auditora realiza la auditoria de las medidas y la
inspeccion de la prenda (construccion).

Hay interaccion con el sistema de informacién general.
Las medidas y detalles de la inspeccidn de las prendas
auditadas (muestra) se anotan en la hoja de la
inspeccion para después ingresar los resultados de la
auditoria al sistema, cuya disposiciéon para el analisis

sblo es responsabilidad de la Supervisora.

ll. Sistemas en APT
wx— ..-l \h_ . ll A I - B |
Jefa de Control R |
de Calidad APT E N 1/ 'm JIL i =

Base |

) de Datos
J X |
b g |
S

Auditoria de
la prenda

"»

Cajas del N
lote de prendas

Figura 3. Proceso de Auditoria de la Prenda en APT
Fuente: Elaboracion propia.

1.1.6. ORGANIZACION.
La organizacion tiene una estructura funcional. Ver siguiente

pagina (Figura 4).
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1.2. DIAGNOSTICO ESTRATEGICO.

1.2.1. VISION.

Lograr la satisfaccion del cliente y ser lider en el mercado

1.2.2.

1.2.3.

exportador de prendas de vestir de tejido de punto de

algodoén.

MISION.

Entregar prendas de vestir de tejido de punto de algodén con

la mas alta calidad al cliente y al mejor precio.

OBJETIVOS ESTRATEGICOS.

Lograr mayores ingresos economicos que se traduzcan
en el bienestar de sus trabajadores.

Mejorar la buena relaciébn con proveedores locales que
se traduce en entrega oportuna de pedidos.

Reducir costos en los procesos de produccion sin
perjudicar los requerimientos del cliente.

Reducir tiempos de entrega del producto final,
respetando los estandares de calidad exigida por el
cliente.

Mejorar la estrategia legal y publicitaria ante las practicas
de competencia desleal.

Aumentar canales alternativos de financiamiento ante
eventos inesperados.

Consolidar su prestigio entre las empresas exportadoras
de prendas de vestir.
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1.2.4. ANALISIS INTERNO.

1.2.4.1. FORTALEZAS.-

El mantenimiento de la calidad del producto.

Materia prima y proceso de fabricacion de alta calidad.
Adaptabilidad de la mano de obra a diversos escenarios
en la organizacion.

Buena relacion con los proveedores.

1.2.4.2. DEBILIDADES.-

Inventarios con alto costo de mantenimiento.
Dificultad de reclutamiento de personal no especializado.

Dificultad para competir con la competencia externa.

1.2.5. ANALISIS EXTERNO.

1.2.5.1. OPORTUNIDADES.-

Ubicacion estratégica a nivel del mercado regional.
Nuevas tecnologias de informacion accesible a mayor
mercado global.

La aceptacion y posicion del producto
internacionalmente, independiente a la marca del cliente.

1.2.5.2. AMENAZAS.-

Inestabilidad en la politica tributaria y arancelaria.
Crisis econdmica europea y norteamericana acentuada,
y la devaluacién del délar.

Medidas proteccionistas adoptadas por otros paises.

1.2.6. MATRIZ FODA.
Ver siguiente pagina (Figura 5).
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CAPITULO Il : MARCO TEORICO Y METODOLOGICO

2.1. TEORIA Y METODOLOGIA DE REFERENCIA.
El presente informe se ha fundamentado en los siguientes
conocimientos, los cuales fueron adquiridos en el transcurso de las
actividades profesionales. Sobre lo concerniente a la tela, a RUP y

a la tecnologia tactil.
2.1.1. TEJIDO DE PUNTO Y LA PRENDA.

2.1.1.1.Tejido Textil.- El tejido como producto textil es el
resultado de tejer hilos, filamentos o fibras. Los
principales materiales utilizados por la industria son los
siguientes: Canamo, seda, lino, lana, algodon, biso, hilo
de oroo plata dorada. Pueden clasificarse en dos

grupos [1]:

e Los filiformes: Hilos, cuerdas y fibras. Estos
constituyen la materia prima para la realizacion de
los productos del segundo tipo.

e Los laminiformes: Telas, mechas, cintas etc. Estos
se dividen en:

» No tejidos (Fibras conglomeradas en capas).

» Tejido plano o a lanzadera.
» Tejido de punto.
»

Tejidos de alfombras a mano y otros.
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» Tejidos que comprenden estructuras que
difieren con los anteriores (tul, encajes, red,

puntillas, crochet etc.).

Esta clasificacion corresponde a los diferentes métodos

de fabricacion y generacion del textil.

y
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-
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]
3

jf

Tejido plano  Tejido de punto  Tejido de punto Tul
por trama por urdimbre.

Figura 6. Diferentes tipos de tejido

Fuente: Barreto, Silvia. (2012). Clasificacion de los Tejidos.
Técnicas de Indumentaria | - FADU UBA, 1(1), 5.

2.1.1.2. Tejido de Punto.- El tejido de punto o género de punto
es aquel que se teje formando mallas al entrelazar los
hilos. Basicamente consiste en hacer pasar un lazo de
hilo a través de otro lazo, por medio de agujas tal como

se teje a mano [2].

L A L s
' i) [ .
Y ._H II:I J U UV ¥

f S

Malla No Tejida

Malla Tejida

Figura 7. Tejido de punto
Fuente: Barreto, Silvia. (2012). Estructura del Tejido de Punto.
Técnicas de Indumentaria | - FADU UBA, 1(1), 2.
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2.1.13.Clases de tejidos de punto.- Hay dos clases

principales:

Tejido de punto de trama, la direccion general de
todos o de la mayor parte de los hilos que forman sus
mallas, es horizontal (al menos un hilo que se entrelaza
consigo mismo) formando lineas en el tejido
horizontales. La posicidén correcta de un tejido de punto
para su examen es siempre con el vértice de la “V’ de

sus mallas hacia abajo. Ver Figura 8:

TR

VI I

z? | § | 11} | Tubular
Q 6 6 o

T

2x1

| I
9 9 P I
Figura 8. Tejido de punto de trama
Fuente: Barreto, Silvia. (2012). Estructura del

Tejido de Punto. Tecnicas de Indumentaria |,
FADU UBA, 1(1), 3.

o Tejido de jersey liso: Es el ligamento clasico y el
mas sencillo en los tejidos de punto y es la base
para la mayoria de los tejidos (ligamentos) de una
sola cara.

e Tejido aperlado: Es un tejido en el que una fila
de puntos del reverso se alterna con una fila de

puntos del anverso.

Tejido de punto de urdimbre, Es cuando la direccion
general que siguen todos y la mayor parte de los hilos
que forman las mallas es vertical, serie de hilos

paralelos que se entrelazan con ellos mismos. Para ello
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se inserta un enjulio en de trama en la maquina y asi
los hilos se entrecruzan en mallas para formar la tela.
Ver Figura 9:

@? 5 )
\ 33,,5\// ’*\ﬁ @3

XV
Figura 9. Tejido de punto de urdimbre
Fuente: Barreto, Silvia. (2012). Estructura del
Tejido de Punto. Técnicas de Indumentaria |,
FADU UBA, 1(1), 3.

e Tejido liso: Es un tejido basico de urdimbre de
una cara, en el que el punto esta trabajado en una
urdimbre completamente tejida. En la primera fila
el hilo forma un punto en la primera aguja; en la
segunda fila esto ocurre en la tercera.
Los puntos se hacen alternativamente, primero en
un lado y luego en el otro.

e Tejido de satén: Es un tejido de urdimbre basico
de una cara en la que el punto se procesa en una
urdimbre completamente hilada. EI hilo forma
puntos a lo largo de un numero de filas, siempre
en una unica direccion. Después un numero
determinado de filas se cambia la direccion de las

vueltas.

(Ver Anexo 1. Términos relacionados al Tejido Textil).
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2.1.2. PROCESO UNIFICADO DE DESARROLLO DE
SOFTWARE.
El Proceso Unificado es un proceso de desarrollo de
software: “conjunto de actividades necesarias para
transformar los requisitos del usuario en un sistema
software”. RUP es un marco genérico que puede
especializarse para una variedad de tipos de sistemas,
diferentes areas de aplicacion, tipos de organizaciones,
niveles de aptitud y diferentes tamafnos de proyectos. RUP
esta basado en componentes. EI SW esta formado por
componentes de software interconectados a través de
interfaces. RUP esta dirigido por casos de uso, centrado en

la arquitectura, y es iterativo e incremental [3].

2.1.2.1. Dirigido por Casos de Uso.- Un caso de uso es un
fragmento de funcionalidad del sistema que
proporciona un resultado de valor a un usuario. Los
casos de uso modelan los requerimientos funcionales

del sistema.

2.1.2.2. Centrado en la Arquitectura.- La arquitectura de un
sistema software se describe mediante diferentes vistas
del sistema en construccién. La arquitectura es una
vista del disefio completo con las caracteristicas mas
importantes resaltadas, dejando los detalles de lado.

En forma resumida, podemos decir que el arquitecto:

e Crea un esquema en borrador de la arquitectura
comenzando por la parte no especifica de los casos
de uso (por ejemplo la plataforma) pero con una
comprension general de los casos de uso
fundamentales.
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2.1.2.3.

2.1.2.4.

e A continuacién, trabaja con un conjunto de casos de
usos claves o fundamentales. Cada caso de uso es
especificado en detalle y realizado en términos de
subsistemas, clases, y componentes.

e A medida que los casos de uso se especifican y
maduran, se descubre mas de la arquitectura, y
esto a su vez lleva a la maduracién de mas casos

de uso.

Iterativo e Incremental.- Es practico dividir el esfuerzo
de desarrollo de un proyecto de software en partes mas
pequenas o mini proyectos. Cada mini proyecto es una
iteracion que resulta en un incremento. Las iteraciones
hacen referencia a pasos en el flujo de trabajo, y los
incrementos a crecimientos en el producto. Las
iteraciones deben estar controladas. Esto significa que
deben seleccionarse y ejecutarse de una forma
planificada. Los beneficios del enfoque iterativo son:

e La iteracién controlada reduce el riesgo a los costes
de un solo incremento.

e Reduce el riesgo de retrasos en el calendario
atacando los riesgos mas importantes primero.

e Acelera el desarrollo. Los trabajadores trabajan de
manera mas eficiente al obtener resultados a corto
plazo.

e Tiene un enfoque mas realista al reconocer que los
requisitos no pueden definirse completamente al

principio.

Ciclo de vida.- El Proceso Unificado se repite a lo

largo de una serie de ciclos que constituyen la vida de
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un sistema. Cada ciclo constituye una versién del
sistema.

e Fases.- Cada ciclo consta de cuatro fases: inicio,
elaboracion, construccién, y transicion. Cada fase se
subdivide en iteraciones. En cada iteracién se
desarrolla en secuencia un conjunto de disciplinas o
flujos de trabajos. La estructura dinamica de RUP es
la que permite que éste sea un proceso de
desarrollo fundamentalmente iterativo, y en esta

parte se ven inmersas las 4 fases (Ver Anexo 2)

Cada disciplina es un conjunto de actividades
relacionadas (flujos de trabajo) vinculadas a un area
especifica dentro del proyecto total. Las mas
importantes son: Requisitos, Analisis, Diseno,

Codificacion, y Prueba.

| Flubkos de raban S9! Drocesd Tresa W e 3 o Chid Mot ade Trasasidn

Madelado del negodie
Requisitos
oA TR
Andhsis y disedo
tmplementaudn
Prismbian

Despliegue

Gestidn del camiug

P e b,
]

Gestién del proyecto

Entorma

eacones | g T.“-.«'t‘:..-.-f:;l Il'll I P T

Figura 10. Esfuerzo en actividades segun fase de proyecto
Fuente: Elaboracién propia.
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Cada disciplina estad asociada con un conjunto de
modelos que se desarrollan. Estos modelos estan

compuestos por artefactos.

Los artefactos mas importantes son los modelos que
cada disciplina realiza: modelo de casos de uso,
modelo de disefio, modelo de implementacion, y

modelo de prueba.

Tabla 1. Modelos por disciplina

Disciplina Modelos

Requisitos Modelo de Casos de Uso

Analisis Modelo de Analisis

Disefio Modelo de Disefio - Modelo de Despliegue

Implementacion Modelo de Implementacién

Prueba Modelo de Prueba

Fuente: Elaboracién propia.

e Hitos.- Cada fase finaliza con un hito. Cada hito se
determina por la disponibilidad de un conjunto de
artefactos, es decir un conjunto de modelos o
documentos que han sido desarrollados hasta

alcanzar un estado predefinido.

Los hitos tienen muchos objetivos. EI mas critico es
que los directores deben tomar ciertas decisiones
antes de que el trabajo continie con la siguiente
fase. Los hitos también permiten controlar Ila
direccién y progreso del trabajo. Al final se obtiene
un conjunto de datos a partir del seguimiento del

tiempo y esfuerzo consumidos en cada fase.
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HITOS PRINCIPALES

e A

INICIO [ CONSTRUCCION TRANSICION ]

|-. e

INICIO: Definir el alcance del proyecto.

ELABORACION: Planificar el proyecto, elaborar una arquitectura base.
CONSTRUCCION: | Construir el sistema.

TRANSICION: Transicidn a los usuarios

Figura 11. Fases e hitos de un proyecto
Fuente: Elaboracién propia.

2.1.2.5. Artefactos.- RUP en cada una de sus fases realiza una
serie de artefactos que sirven para comprender mejor
tanto el analisis como el disefo del sistema. Estos
artefactos (entre otros) son:
¢ [nicio:
» Documento Vision.
» Diagramas de caso de uso.
» Especificacion de Requisitos.
e Elaboracion:
» Documento Arquitectura que trabaja con las
siguientes vistas:
Vista Ldgica.
= Diagrama de clases.
= Modelo E-R (Si el sistema asi lo requiere).
Vista de Implementacion.
= Diagrama de Secuencia.
= Diagrama de Estados.
= Diagrama de Colaboracion.
Vista Conceptual.
= Modelo de dominio.
Vista Fisica.

= Mapa de comportamiento a nivel de hardware.
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» Diseno y desarrollo de casos de uso, o flujos de
casos de uso arquitectdnicos.

» Pruebas de los casos de uso desarrollados, que
demuestran que la arquitectura documentada
responde adecuadamente a requerimientos
funcionales y no funcionales.

e Construccion:

> Especificacion de requisitos faltantes.

» Disefo y desarrollo de casos de uso y/o flujos de
acuerdo con la planeacion iterativa.

» Pruebas de los casos de uso desarrollados, y
pruebas de regresidn segun sea el caso.

e Cierre:
» Pruebas finales de aceptacion.
» Puesta en produccion.

> Estabilizacion.

2.1.3. TECNOLOGIA TOUCHSCREEN.

2.1.3.1. Definicion.- Tipo de pantalla que permite la entrada de
datos y 6rdenes a la computadora presionando sobre
ella con el dedo o algun dispositivo apuntador. Las
pantallas tactiles pueden detectar cuando y dénde son
tocadas. Comunmente estas pantallas se operan con
un dedo, pero también pueden ser utilizadas con
herramientas como lapices. Las pantallas tactiles
permiten que los usuarios interactuen directamente con
la informacién en lugar de indirectamente a través de
un ratbn o un teclado. Estas pantallas fueron
desarrolladas en la década de 1960 pero se han vuelto
predominantes con el crecimiento de la tecnologia
movil digital como smartphones y unidades de GPS. [4]
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2.1.3.2. Tipos de pantallas tactiles.- Los diferentes tipos [6] de
pantallas con tecnologia Touchscreen son:

e Resistiva: Una pantalla tactil resistiva esta formada
por varias capas. Las mas importantes son dos finas
capas de material conductor entre las cuales hay
una pequeia separacion. Cuando algun objeto toca
la superficie de la capa exterior, las dos capas
conductoras entran en contacto en un punto

concreto.

De esta forma se produce un cambio en la corriente
eléctrica que permite a un controlador calcular la
posicion del punto en el que se ha tocado la pantalla
midiendo la resistencia. Algunas pantallas pueden
medir, aparte de las coordenadas del contacto, la
presion que se ha ejercido sobre la misma, ver

Figura 12.

Las pantallas tactiles resistivas son por norma
general mas asequibles pero tienen una pérdida de
aproximadamente el 25% del brillo debido a las
multiples capas necesarias. Otro inconveniente que
tienen es que pueden ser dafiadas por objetos
afilados. Por el contrario no se ven afectadas por

elementos externos como polvo o agua.
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Fga 12. Pantalla tactil Resistiva
Fuente: Todo sobre tecnologia Touchscreen, 2009.

e De Onda Acustica Superficial: La tecnologia de
onda acustica superficial (Surface Acoustic Wave)
utiliza ondas de ultrasonidos que se transmiten
sobre la pantalla tactil. Cuando la pantalla es tocada,
una parte de la onda es absorbida. Este cambio en
las ondas de ultrasonidos permite registrar la
posicién en la que se ha tocado la pantalla y enviarla
al controlador para que pueda procesarla. Ver Figura
13. El funcionamiento de estas pantallas puede
verse afectado por elementos externos. La presencia
de contaminantes sobre la superficie también puede

interferir con el funcionamiento de la pantalla tactil.
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Figura 13. Pantalla de Onda Actistica Superficial
Fuente: Todo sobre tecnologia Touchscreen, 2009.
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e Capacitivas: Una pantalla tactil capacitiva esta
cubierta con un material, habitualmente 6xido de
indio y estafio que conduce corriente eléctrica
continua a través del sensor. El sensor por tanto
muestra un campo de electrones controlado con
precision tanto en el eje vertical como en el

horizontal, es decir, adquiere capacitancia.

El cuerpo humano también se puede considerar un
dispositivo eléctrico en cuyo interior hay electrones,
por lo que también dispone de capacitancia. Cuando
el campo de capacitancia normal del sensor (su
estado de referencia) es alterado por otro campo de
capacitancia, como puede ser el dedo de una
persona, los circuitos electrénicos situados en cada
esquina de la pantalla miden la 'distorsién’ resultante
en la onda sinusoidal caracteristica del campo de
referencia y envia la informacion acerca de este
evento al controlador para su procesamiento

matematico.

Los sensores capacitivos deben ser tocados con un
dispositivo conductivo en contacto directo con la
mano o con un dedo, al contrario que las pantallas
resistivas o de onda superficial en las que se puede
utilizar cualquier objeto. Las pantallas tactiles
capacitivas no se ven afectadas por elementos
externos y tienen una alta claridad, pero su complejo
procesado de la sefial hace que su coste sea
elevado. Ver Figura 14.
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Figura 14. Pantalla tactil Capacitiva
Fuente: Todo sobre tecnologia Touchscreen, 2009.

¢ Infrarrojos: Las pantallas tactiles por infrarrojos
consisten en una matriz de sensores y emisores
infrarrojos horizontales y verticales. En cada eje los
receptores estan en el lado opuesto a los emisores
de forma que al tocar con un objeto la pantalla se
interrumpe un haz infrarrojo vertical y otro horizontal,
permitiendo de esta forma localizar la posicion
exacta en que se realizé el contacto. Este tipo de
pantallas son muy resistentes por lo que son
utilizadas en muchas de las aplicaciones militares

que exigen una pantalla tactil. Ver Figura 15.

Figura 15. Pantalla tactil por Infrarrojos
Fuente: Todo sobre tecnologia Touchscreen, 2009.
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o Imagen Optica: Es un desarrollo relativamente
moderno en la tecnologia de pantallas tactiles, dos o
mas sensores son situados alrededor de la pantalla,
habitualmente en las esquinas. Emisores de
infrarrojos son situados en el campo de vista de la
camara en los otros lados de la pantalla. Un toque
en la pantalla muestra una sombra de forma que
cada par de camaras puede triangularizar para
localizar el punto de contacto. Esta tecnologia esta
ganando popularidad debido a su escalabilidad,
versatiidad y asequibilidad, especialmente para

pantallas de gran tamafio. Ver Figura 16.

Figura 16. Pantalla tactil por Imagen Optica
Fuente: Todo sobre tecnologia Touchscreen, 2009.

e Galga Extensiométrica: Cuando se utilizan galgas
extensiométricas la pantalla tiene una estructura
elastica de forma que se pueden utilizar galgas
extensiométricas para determinar la posicidon en que
ha sido tocada a partir de las deformaciones
producidas en la misma. Ver Figura 17. Esta
tecnologia también puede medir el eje Z o la presiéon
ejercida sobre la pantalla.
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Figura 17. Pantalla tactil por Galga Extensiométrica
Fuente: Todo sobre tecnologia Touchscreen, 2009.

e Tecnologia de sefial Dispersiva: Introducida en el
ano 2002, este sistema utiliza sensores para
detectar la energia mecanica producida en el cristal
debido a un toque. Unos algoritmos complejos se
encargan de interpretar esta informacion para
obtener el punto exacto del contacto. Esta tecnologia
es muy resistente al polvo y otros elementos
externos, incluidos arafnazos. Como no hay
necesidad de elementos adicionales en la pantalla
también proporciona unos excelentes niveles de

claridad. Ver Figura 18.
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Figura 18. Pantalla de tecnologia de Senal Dispersiva
Fuente: Todo sobre tecnologia Touchscreen, 2009.
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e Reconocimiento de Pulso Acustico (Acoustic
Pulse Recognition o APR): Consiste en so6lo una
membrana de vidrio con 4 transductores
piezoeléctricos pegados en la parte posterior de la
pantalla. Los transductores levantan la onda acustica
generada por el toque y la convierten en una senal
electronica. La sefal es digitalizada por Ila
controladora y comparada con un perfil acustico
pregrabado de cada uno de los posibles puntos de
contacto de la pantalla. Automaticamente el cursor

se posiciona en el punto tocado [5]. Ver Figura 19.

Capa de Vidrio Puro

b

5 mm (borde)

/

Transductor piezoelédrico

Figura 19. Funcionamiento de Pantalla Touchscreen APR
Fuente: elotouch.com (Elo TouchSystems)

e Pantallas Hapticas: La retroalimentacion haptica o
haptica (del griego haptikos, "ser capaz de entrar en
contacto con"), es una tecnologia que aprovecha el
sentido del tacto aplicando fuerzas, vibraciones o
movimientos del usuario para dar una sensacion de
realismo en las pantallas tactiles a través de un
dispositivo haptico o Interface. Es una mejora
reciente de los entornos virtuales que permiten a los
usuarios "tocar" y sentir los objetos simulados con

los que interactuan [7].
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CAPITULO Ill : PROCESO DE TOMA DE DECISIONES

3.1.

IDENTIFICACION DE PROBLEMA.

3.1.1. ANTECEDENTES.

Un estilo de prenda tiene dimensiones, estas tienen sus
respectivas medidas por talla. Toda medida requerida tiene
tolerancias minima y maxima. En el area de Control de
Calidad en APT la auditoria de la prenda es de dos tipos:
De medidas y de construccion de la prenda. Para que una
prenda de la muestra del lote pueda ser aprobada por la
auditoria de medidas, las medidas realizadas a sus
dimensiones deben estar entre la tolerancia minima y

maxima correspondiente a lo especificado por el cliente.

Alineado al objetivo estratégico de “Reducir costos en los
procesos de produccidén sin perjudicar los requerimientos
del cliente”, se desea realizar correcciones a los moldes de
los estilos de prenda, antes del corte de las telas, para
aquellos lotes de estilos de prenda que se entregan al
cliente con medidas mas al lado de la tolerancia maxima. Es
decir, estos estilos de prenda demandan mas tela de la
necesaria, asi que se corregiran los moldes relacionados al

estilo de prenda donde se presenta esta incidencia.
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3.2

3.1.2.

Cabe aclarar que, los clientes envian al Area de Desarrollo
de Producto sus requerimientos, entre los cuales estan las
especificaciones de las medidas minimas y maximas
permitidas por estilo de la prenda. Donde el factor
predominante es la tolerancia de la medida de la prenda.
Los procesos de auditoria de medidas de la prenda en APT
se registraban sélo en hojas de papel formateadas, siendo
imprecisas, inexactas, poco fiables para su analisis, y el
acceso a dichos papeles era exclusivo de la jefa del Control
de Calidad en APT. El analisis de este fenémeno fue
realizado por el Area de Planeamiento. En conclusion, se
quiere producir prendas con menor tela posible como para
satisfacer los requerimientos minimos del cliente, donde las
medidas de prenda terminada estén mas del lado de la

tolerancia minima.

EL PROBLEMA.

Asi, el problema general es establecer de manera eficaz y
eficiente el procedimiento de registro en la base de datos de
la informacién concerniente a la auditoria de la prenda en
Control de Calidad en APT de la empresa, con una
herramienta tecnolégica que permita innovar de manera
satisfactoria el proceso de produccion de la prenda en el

menor tiempo, costo y esfuerzo en su elaboracion.

PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

Se opta por implementar un sistema de registro de las medidas de

todas las dimensiones de las prendas (auditoria de medidas) que

llegan al area de Control de Calidad en APT, asi como también la

auditoria de la construccién de las prendas. Con esto, se dispone

de las medidas de las prendas auditadas; ademas, se podra

reducir costos referidos al consumo excesivo de tiempo en las
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inspecciones y de insumos de impresion, se evitara la

manipulaciéon de los datos registrados en la hoja de inspeccion,

mejorara el control del personal auditor. Las alternativas de

solucién se enmarcan entonces en elegir la tecnologia adecuada

a las condiciones expuestas anteriormente. Por politica de la

empresa se dio prioridad a alternativas de Hardware, y no al

Software de desarrollo. Entonces después de analizar diversas

posibilidades se tienen las siguientes tres alternativas de solucion:

3.2.1. PDA.
Uso de computadora de mano para cada auditora (10

auditoras/ turno), para lo cual se tendria que realizar el

desarrollo del sistema en base al sistema operativo de este

dispositivo (Palm OS), donde la informacién debia ser

descargada al final de cada proceso de auditoria a un

terminal previamente configurado. Se considera ademas,

que no se dispone de analistas desarrolladores con

conocimiento de lenguaje de programacion para este

dispositivo. Se tienen los siguientes atributos de evaluacién:

Cantidad: 10 unidades.

Almacenamiento: 128MB (interna + mas espacio usado
en S.0.) - 4GB (externa).

Dimensiones: 4.8”x3.1”x0.6” (146.3cm?)

Dimensiones Pantalla: 3,8" 320x480pixels capaz de
mostrar 65.536 colores.

Garantia: 1 afo.

Practicidad: Alta.

Precio: 250USS$.

Riesgo de pérdida: Muy alto.

Soporte: Externo.
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3.2.2. PANTALLA TOUCHSCREEN - POS 15” + CPU.

Esta alternativa consta de un monitor Touchscreen y una

computadora de escritorio (CPU) para el cual se desarrolla

en sistema operativo Windows XP. Uso de este

equipamiento para cada una de las auditoras (10 auditoras

por turno). El lenguaje de programacioén seria el que utiliza

el area de sistemas en gran parte de sus desarrollos, Oracle

Developer. Asi como se dispondria de soporte técnico

garantizado por el equipo de soporte de la propia empresa.

Se tienen los siguientes atributos de evaluacion:

e Cantidad: 10 unidades.

¢ Almacenamiento: 500GB (interna + mas espacio usado
en S.0.).

e Dimensiones. 15.25" x 13.35" x 8.5" (Monitor)
(28357.7cm’) + 10.39” x 3.5” x 9.96” (CPU) (5935.3cm’)

e Dimensiones Pantalla: 15" 1024x768 pixeles capaz de
mostrar 262,144 colores.

e Garantia: 1 afio.

e Practicidad: Muy alta.

e Precio: 950USS$.

¢ Riesgo de pérdida: Bajo.

e Soporte: Externo/ Interno.

3.2.3. COMPUTADORA DE ESCRITORIO.
Consta de un equipo de cémputo regular como los que
disponen los usuarios de los sistemas de informacién de la
empresa. El personal de esta estacion de trabajo
demandaria espacio adicional en el area de auditoria en
APT; y se le deberia implementar un horario especial para
que realice la carga manual a la base de datos de todos los
formatos de auditoria (papeles formateados que llenan las
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auditoras) por intermedio de un sistema de registro

personalizado. Se tienen los siguientes atributos de

evaluacion:

e Cantidad: 2 unidades.

¢ Almacenamiento: 500GB (interna + mas espacio usado
en S.0.)

e Dimensiones: 14,98" x 14,74” x 5,39” (Monitor)
(19502.9cm’) + 10.39” x 3.5” x 9.96” (CPU) (5935.3cm?)

e Dimensiones Pantalla: 17" 1280x1024 pixeles capaz de
mostrar 16,7 millones de colores.

e Garantia: 1 ano.

¢ Practicidad: Muy baja.

e Precio: 600USS.

¢ Riesgo de pérdida: Medio.

e Soporte: Interno.
3.3. SELECCION DE UNA ALTERNATIVA DE SOLUCION.

3.3.1. CRITERIOS DE EVALUACION.
Los puntajes en escala de 1 a 10, donde 1 es el menor

puntaje y 10 el maximo. Los criterios de evaluacion son:

e Capacidad de Almacenamiento: Se refiere a la
capacidad de almacenamiento del dispositivo a evaluar,
puede estar en diferentes tamanos (Mega, Giga, Tera)
de bytes. El dispositivo seleccionado sirve para que un
sistema pueda registrar informacién a la base de datos,
por tal, la capacidad de almacenamiento tiene una
relevancia minima, ya que no hay requerimiento de
almacenamiento local. Los siguientes tramos tienen los

siguientes puntajes (ver Tabla 2):
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Tabla 2. Puntajes de tramos de capacidad
Tramos Puntos

Menor a 20GB 1
Mayor a 20GB, menor a 80GB
Mayor a 80GB, menor a 320GB
Mayor a 320GB, menor a 1TB
Mayor a 1TB

Fuente: Elaboracién propia.

O N O] W

Dimensiones: Se refiere al volumen del dispositivo, su
relevancia es minima pues se puede disponer de los
aires del area. El volumen esta calculado en centimetros

cubicos. Los volumenes de los dispositivos son:

Tabla 3. Volumenes de dispositivos
Dispositivo Volumen (cm’)

PDA 10*146.3 = 1463
Pantalla Touchscreen + CPU | 10*(28357.7+5935.3) = 342930
Computadora de escritorio 2*(19502.9 + 5935.3) = 50876.4

Fuente: Elaboracioén propia.

Dénde para los tramos se tiene los siguientes puntajes:

Tabla 4. Puntajes de tramos de volumen
Tramos Puntos

Menor a 2000cm® 1
| Mayor a 2000cm®, menor a 10000cm®

"Mayor a 10000cm®, menor a 50000cm®
Mayor a 50000cm’, menor a 250000cm®
Mayor a 250000cm”

Fuente: Elaboracién propia.

©O| N O] w

Practicidad: Se refiere a qué tan efectivo en el uso
predeterminado es el dispositivo, sin perjudicar la
rapidez y maniobrabilidad en las operaciones. Con los
siguientes criterios de puntuacién en la Tabla 5.

46



Tabla 5. Puntajes relativos de practicidad
Amplitud Puntos

Practicidad muy baja 2

Practicidad baja

4
Practicidad media 6
Practicidad alta 8

Practicidad muy alta 10

Fuente: Elaboracion propia.

Costo: Se refiere a cuanto dinero cuestan los equipos o
dispositivos a adquirir. Los costos de los dispositivos

estan en délares americanos (ver Tabla 6):

Tabla 6. Costos de dispositivos
Dispositivo Volumen (US$)

PDA 10*250 = 2500
Pantalla Touchscreen + CPU | 10*950 = 9500
Computadora de escritorio 2*600 = 1200

Fuente: Elaboracién propia.

Dénde se tienen los puntajes para los tramos:

Tabla 7. Puntajes de tramos de costos
Tramos Amplitud | Puntos

Menor a 1000US$ Muy baja 9
Mayor a 1000US$, menor a 2000US$ Baja
Mayor a 2000US$, menor a 8000US$ Media
Mayor a 8000US$, menor a 64000US$ | Alta
Mayor a 64000US$ Muy alta

Fuente: Elaboracidn propia.

= W O N

Riesgo de pérdida: Se refiere qué tan riesgoso resulta
perder el equipo o dispositivo, sea por robo, incendio,
catastrofe, mal uso. Se tienen los puntajes de riesgo de
pérdida en la Tabla 8.
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Tabla 8. Puntajes por riesgo de pérdida
' Amplitud Puntos

Riesgo de pérdida muy bajo 10

Riesgo de pérdida bajo

Riesgo de pérdida medio

Riesgo de pérdida alto

N A O o

Riesgo de pérdida muy alto

Fuente: Elaboracién propia.

e Soporte Técnico: Se refiere si a pesar de la garantia
anual que tienen las alternativas de solucion, es ademas
sustentada por servicio técnico del proveedor, tercero o
propio de la empresa; este soporte técnico es relativo a
la tecnologia en la cual se desarroll6 el equipo o
dispositivo. Considerando el servicio técnico por su
accesibilidad, posterior al vencimiento de la garantia
anual. Se tienen los puntajes en la Tabla 9.

Tabla 9. Puntajes por acceso a Soporte Técnico

Accesibilidad a Soporte Técnico | Puntos
interno 8-10
Interno o Externo 4-7
Externo 1-3

Fuente: Elaboracién propia.

3.3.2. EVALUACION DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION.
Se utilizara el Método de los Factores Ponderados, como se
observa en la siguiente tabla (Tabla 10), para lo cual se
tienen las siguientes consideraciones, adicionalmente se

evalua en base a la cantidad de dispositivos a adquirir:
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3.4.

Tabla 10. Resultado de evaluaciones

Pantalla
Computadora
Factor Peso PDA Touchscreen ot
de Escritorio
+ CPU

Calif. | Pond. | Calif. | Pond. | Calif. | Pond.

Cap. de Almaceén. 0.05 1 0.05 9 0.45 7 0.35

Dimensiones 0.05 0.05 9 0.45 0.35
Practicidad 0.25 2.00 10 2.50 0.50
Costo 0.25

Riesgo de pérdida 0.20 0.40 8 1.60 1.20

= N O o -~

7
2

1.25 3 0.75 7 175
6
8

Soporte Técnico 0.20 0.20 7 1.40 1.60

Totales 1.00 3.95 7.15 5.75

Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa la mejor alternativa a desarrollar es la de optar
por un sistema implementado en equipos de cémputo (CPU) y su
respectiva pantalla Touchscreen. El desarrollo se orienta
entonces a que el sistema tiene que tener interaccidén directa con
el personal de auditoria en cada una de sus estaciones de

trabajo.

PLANES DE ACCION PARA DESARROLLAR LA SOLUCION
PLANTEADA.

Las diferentes acciones a tomar van a procurar el logro del
objetivo estratégico “Reducir costos en los procesos de
produccién sin perjudicar los requerimientos del cliente”,
siguiendo una aproximacion (pues no se cuenta con una clara
metodologia de desarrollo de software implementada en la
empresa) a la metodologia RUP de acuerdo a las caracteristicas
del proyecto, seleccionando los roles de los participantes, las
actividades a realizar y los artefactos que seran generados.
Entonces definida la alternativa de solucién, el optar por el uso de
pantallas tactiles (tecnologia Touchscreen), se procede a

continuacion revisar el propdsito y alcance al respecto.
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3.4.1.

3.4.2.

3.43.

PROPOSITO.

El propdsito del Plan de Accién para el Desarrollo de la
Solucion es proporcionar la informacion necesaria para
llevar el control del proyecto. Los usuarios del Plan de
Accidn son:

o Eljefe del proyecto.

e Los miembros del equipo de desarrollo.

ALCANCE.

El Plan de Accién para el Desarrollo de la Solucion
describe el plan global usado para el desarrollo del
“Sistema de Auditoria de Prendas de Vestir con uso de
Pantallas Tactiles”. Se describira qué documentos se
desarrollan en cada fase del proyecto, los participantes en
cada fase, suposiciones y restricciones, organizacion y

gestion del proceso.

VISTA GENERAL DEL PROYECTO.

3.4.3.1. PROPOSITO, ALCANCE Y OBJETIVOS.- El proyecto

debe lograr que la auditoria cuantitativa (registro de
medidas de la prenda), asi como la auditoria cualitativa
(inspeccidén de acabados o construccion de la prenda)
se vean reflejadas en el almacenamiento légico de los
datos en la base de datos de produccién de la
empresa. Maneje formatos de unidades, magnitudes,
conceptos del area en cuestion. Ademas posibilite la
explotacion de la informacién para la generacién de

informes futuros y especializados.

Asimismo, se busca la mejora en la productividad,
traducido en reducir los tiempos que llevan realizar las
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inspecciones. Reducir costos del proceso como son los
costos de suministros de papel, tinta de impresion,
lapiceros, etiquetas. Aminorar el encolamiento de
inspecciones. Disminuir costos de contratacion de
nuevo personal adicional en las temporadas altas de
auditoria de la prenda en APT. Debe tenerse en cuenta
la actualizacion de informacion sensible de los sistemas
actuales en el cual registran el consolidado de sus
auditorias. Validar que la informacién actual no pierda
integridad ni significancia, que no se modifique el flujo
de informaciéon externo al proceso de auditoria de la
prenda terminada. ldentificando el sistema en las
siguientes formas de interaccidbn con dichos sistemas
actuales y su entorno:

» Con sistema de control de lotes.
Con sistema de informacién principal.
Con la arquitectura tecnoldgica.
Con sistema de control de Cajas.

Con sistema de control de Acabados.

YV V V V V

Con sistema de control de Empaque.

3.4.3.2. SUPOSICIONES Y RESTRICCIONES.-
Sobre el usuario final, el cambio al sistema de
auditoria de prendas (medidas y acabados) sera
“traumatico” para el usuario final (personal de Control
de Calidad APT):
» No tiene experiencia en el uso de pantallas
tactiles.
» Tiene poca frecuencia en el uso de sistemas de la
empresa y en su vida cotidiana.
» No maneja algunos conceptos informaticos en su
lenguaje.
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» Temor a nueva tecnologia.
» Resistencia al cambio.

» Disponibilidad en todas las etapas del proyecto.

Sobre el equipo de desarrollo, su interaccion con el
entorno sera puesto a prueba:
» Dificultades para hacerse comprender en etapas
tempranas del proyecto con el usuario final.
» [Estandarizacion de términos usados en Control
de Calidad APT.
» Acceso y tiempo para recopilacion de informacién
puede ser limitado e incluso restringido.
» Relaciones sociales adecuadas con los individuos
del entorno.

» Capacidad profesional indiscutible.

Sobre el sistema de informacion, relacionado a como
se debe proceder con los sistemas actuales en los
cuales interactua Control de Calidad APT:

» Conocimiento suficiente de estandares vy

protocolos de desarrollo y uso.

» Seguridad de los datos.

» Ubicacion de las fuentes de informacioén.

» Licenciamiento asegurado.

» Privilegios para el acceso a la base de datos.

» Apoyo de personal de sistemas.

» Facilidades de acceso a sala de servidores y
redes.

» Caracteres, simbolos, nomenclaturas claras.

» Estructura de datos nueva para el proyecto.

» Acceso a documentacion garantizada.
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3.4.3.3.

Sobre el financiamiento, costos en los que se incurre
durante todo el proyecto:
» Posibilidad de nuevas compras.
» Movilidad y alimentacién garantizada.
» Manejo de penalidades por parte de la empresa.
» Compromiso de la Gerencia General en el

financiamiento.

Tener en cuenta que, la lista de suposiciones y
restricciones se incrementa durante el desarrollo del

proyecto.

ENTREGABLES DEL PROYECTO.- Esta lista
constituye la configuracion de RUP desde Ila
perspectiva de artefactos. Sélo se presentan para tener
una perspectiva global del proyecto mas no se
desarrollaran todos a razén que no es la finalidad del
presente informe. Es preciso destacar que de acuerdo
a la filosofia de RUP, todos los artefactos son objeto de
modificaciones a lo largo del proceso de desarrollo. A
continuacién, los artefactos (entregables) del proyecto:
e Plan de Desarrollo del Software: El documento que
detalla los pasos a seguir para la consecucion del
sistema a desarrollar. El cual se revisa
semanalmente.

e Modelo de Casos de Uso del Negocio: Es un
modelo de las funciones de negocio vistas desde la
perspectiva de los actores externos.

e Modelo de Objetos del Negocio: Es un modelo
que describe la realizacion de cada caso de uso del

negocio, estableciendo los actores internos, la
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informaciéon que en términos generales manipulan y
los flujos de trabajo asociados al caso de uso del
negocio.

Vision: Este documento define la vision del producto
desde la perspectiva del cliente, especificando las
necesidades y caracteristicas del producto.
Constituye una base de acuerdo en cuanto a los
requisitos del sistema.

Modelo de Casos de Uso: El modelo de Casos de
Uso presenta las funciones del sistema y los actores
qgue hacen uso de ellas.

Especificaciones de Casos de Uso: Para los casos
de uso que lo requieran se realiza una descripcion
detallada utilizando una plantilla de documento.
Especificaciones Adicionales: Este documento
capturara todos los requisitos que no han sido
incluidos como parte de los casos de uso y se
refieren a requisitos no-funcionales globales.

Modelo de Analisis y Disefto: Este modelo
establece la realizacion de los casos de uso en
clases y pasando desde una representacion en
términos de analisis hacia una de diseno, de acuerdo
al avance del proyecto.

Modelo de Datos: Este modelo describe Ila
representacion légica de los datos persistentes, de
acuerdo con el Modelo Entidad-Relacion.

Prototipos de Interfaces de Usuario: Se trata de
prototipos que permiten al usuario hacerse una idea
mas o0 menos precisa de las interfaces que proveera
el sistema y asi, conseguir retroalimentacién de su

parte respecto a los requisitos del sistema.
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e Modelo de Implementacion: Este modelo es una
coleccién de componentes y los subsistemas que los
contienen.

e Modelo de Despliegue: Este modelo muestra el
despliegue de la configuracién de tipos de nodos del
sistema.

e Casos de Prueba: Cada prueba es especificada
mediante un documento que establece las
condiciones de ejecucién, las entradas de la
prueba, y los resultados esperados.

e Plan de Iteracion: Es un conjunto de actividades y
tareas ordenadas temporalmente, con recursos
asignados, dependencias entre ellas. Se realiza para
cada iteracion, y para todas las fases.

e Lista de Riesgos: Este documento incluye una lista
de los riesgos conocidos y vigentes en el proyecto,
ordenados en orden decreciente de importancia y con
acciones especificas de contingencia o mitigacion.

e Manual de Instalacion: Este documento incluye las
instrucciones para realizar la instalacion del producto.

e Material de Apoyo al Usuario Final: Corresponde a
un conjunto de documentos y facilidades de uso del
sistema.

e Producto: Los ficheros del producto empaquetados y
almacenados en un servidor de archivos con los

mecanismos apropiados para su instalacién y uso.

3.4.4. ORGANIZACION DEL PROYECTO.
3.4.4.1. PARTICIPANTES.- Se tiene un pequefno grupo de
participantes los cuales se diferencian por los perfiles
profesionales orientados al desarrollo de proyectos de
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sistemas en la industria textil, encabezados por el Jefe

del Area de Planeamiento y Sistemas.

« Jefe de Proyecto: Es el Jefe del Area de sistemas,
es Ingeniero de Sistemas egresado de la UNI. Con
amplia experiencia y conocimiento de los procesos
de negocio de la empresa. Asi como poseer
conocimiento de los perfiles y habilidades de todo el
personal directivo y ejecutivo de la empresa; de las
competitividades, recursos y potencialidades de la
empresa. Y es quién administra los diferentes
proyectos de sistemas.

e Analista de Sistemas: Ingeniero de Sistemas con
conocimientos de UML, RUP, Modelado de datos
con experiencia en sistemas de informaciéon de la
industria textil.

e Analista Programador de Sistemas: Bachiller en
Ingenieria de Sistemas con conocimientos de UML,
Modelado de datos, Lenguaje de Programacién
Orientado a Objetos con experiencia en sistemas de
informacion de la industria textil.

o Especialista en Soporte y Mantenimiento de
Sistemas y Redes: Técnico especialista en soporte
y mantenimiento de equipos de coOmputo y redes, asi
como conocimiento de adquisicibn de equipos Yy
suministros. Se requiere dos especialistas con el
perfil indicado.

3.4.4.2. INTERFACES.- La empresa (jefe de proyecto) define
los participantes del proyecto que proporcionan los
requerimientos del sistema, y quiénes evaluen y validen

los artefactos segun el plan establecido.
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3.4.4.3. ROLES Y RESPONSABILIDADES.- Se describen las

principales responsabilidades de cada uno de los

puestos en el equipo de desarrollo de acuerdo con los

roles que desempenian:

Tabla 11. Responsabilidades de los participantes

Puesto

Jefe de Proyecto

Analista de Sistemas

Analista Programador
de Sistemas

Especialista en
Soporte y
Mantenimiento de
Sistemas y Redes

Responsabilidades
v Asigna los recursos.
v Gestiona las prioridades.
v Coordina las interacciones con usuarios.
v Hace seguimiento al equipo del proyecto.
v Supervisa los hitos y plazos.
v Controla la calidad de los entregables.
v Supervisa la arquitectura del sistema.
v Gestiona los riesgos e incidencias.
v Planifica y controla las fases.

v'Gestiona los requerimientos.

v Elabora el Modelo de Analisis y Disefo.

v Colabora en la elaboracion de las pruebas y el modelo
de datos, documentacion.

v Apoya en la resolucién de problemas.

v'Colabora con la gestion de riesgos e incidencias.

v Gestiona la configuracién y cambios.

v Elabora los modelos de implementacién y despliegue.

v Recopila informacion.

v Elabora las pruebas funcionales, modelo de datos,
manuales. Construye prototipos.

v'Valida los datos con los usuarios.

v Elabora los modelos de implementacion y despliegue.

v Lleva el control de los tiempos y plazos.

v Gestiona las contingencias.

v Registra, controla y resuelve las incidencias y
problemas.

v Capacita al usuario.

v Asegura que los equipos informaticos funcionen
correctamente.

v'Soluciona y mantiene la conectividad de las estaciones
de trabajo y del area.

v Instalacién y configuracién de los equipos

v Brinda apoyo al personal de desarrollo en la
implementacion y las pruebas funcionales.

v Asesora en el acceso a los servidores.

v Gestiona el pedido de los nuevos equipos.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.4.5. GESTION DEL PROCESO.

3.4.5.1.ESTIMACIONES DEL PROYECTO.- El presupuesto y
los recursos involucrados del proyecto se recopilan en
un documento separado, sélo para los altos directivos,
el cual es confidencial para el equipo del proyecto a

excepcion del jefe de proyecto.

3.4.5.2. PLAN DEL PROYECTO.- En esta secciéon se presenta
la organizacién en fases e iteraciones y el calendario

del proyecto.

Plan de las Fases, el desarrollo se llevara a cabo en
base a fases con una o mas iteraciones en cada una de
ellas. La siguiente tabla muestra la distribucion de

tiempos y el niumero de iteraciones de cada fase.

Tabla 12. Plan de fases

Fase Nro. lteraciones Duracién
Inicio 3 semanas
Elaboracion 5 semanas
Construccion 2 8 semanas
Transicion 2 4 semanas

Fuente: Elaboracién propia.

Los hitos que marcan el final de cada fase se describen

en la siguiente tabla.

Tabla 13. Hitos del proyecto

Fase Hito

En esta fase se desarrolla los requerimientos det sistema desde
la perspectiva del usuario, los cuales se establecen en el

Inicio artefacto Vision. La aprobacion del usuario del artefacto Vision y
el Plan de Desarrollo en su primera versién marcan el final de
esta fase.
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En esta fase se analizan los requerimientos, se desarrolla el
modelo de casos de uso del sistema. Lo que confluye en la
creacion del prototipo de la arquitectura de informacién del
sistema. Se realizan la esquematizacién de la infraestructura a
» adquirir, su evaluacioén técnica y financiera. Se lleva el registro de
Elaboracién o ) ) )
los requerimientos pendientes a cumplir para la preparacién de la
siguiente etapa. La aprobacion del Modelo de Andlisis y Disefio,
Modelo de Datos, el Plan de Desarrollo en su versiéon 2.0 y el
prototipo de arquitectura son parte del hito que marca el final de
esta fase.

Durante la fase de construccion se refina el Modelo de
Analisis/Diseiio, se realizan las correcciones a los errores
identificados en sus iteraciones. El sistema se construye en base
a 2 iteraciones de 4 semanas cada una, cada una produce una

Construcciéon version a la cual se prueba y valida con el usuario. Se comienza
la elaboracién de documentacién de apoyo al usuario. El hito que
marca el fin de esta fase en la version 4.0 del Plan de Desarrollo,
asi como la version 2.0 del sistema a entregar al usuario, y al
cual se le sometera a un periodo de pruebas iniciales.

En esta fase se prepara la version 3.0 del sistema para distribuir,
que asegure se lleve a cabo una transicién adecuada. El hito que
marca el final de esta fase estd compuesto de la version 6.0 del

L Plan de Desarrollo, toda la documentacion de apoyo al usuario, la
Transicion L )
capacitaciéon de todo el personal del area donde se instalara la

solucion, el cierre correcto y la conformidad de parte del usuario
de la auditoria de los casos representativos, la entrega formal del
empagquetado.

Fuente: Elaboracion propia.

Calendario del Proyecto, a continuacion se presenta

un calendario de las principales tareas del proyecto.

La fecha de aprobacion indica cuando el artefacto en
cuestion tiene un estado de completitud suficiente para
someterse a revision y aprobacién. Para este proyecto
se ha establecido en siguiente calendario para las

fases e iteraciones (ver Anexo 3)
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3.4.5.3. SEGUIMIENTO Y CONTROL DEL PROYECTO.-

e Gestion de Requisitos, cada requisito tendra una
serie de atributos tales como importancia, estado,
iteracion donde se implementa, etc. Estos atributos
permitiran realizar un efectivo seguimiento de
cada requisito.

e Control de Plazos, el calendario del proyecto tendra
un seguimiento y evaluacién semanal por el jefe de
proyecto.

e Control de Calidad, los defectos detectados en las
revisiones seran subsanados por el Analista de
Sistemas, el Analista Programador de Sistemas. Y si
el defecto se convierte en un problema, con el Jefe
de Proyecto.

e Gestion de Riesgos, a partir de la fase de Inicio se
mantiene una lista de riesgos asociados al proyecto y
las acciones de mitigacibn o acciones de
contingencia. Esta lista es evaluada al menos una
vez en cada iteracion. Asi como se tiene que
actualizar en la fase de Transicion.

o Gestion de Configuracion, se realiza una gestion de
configuracion para llevar un registro de los artefactos
generados y sus versiones. También se incluye la
lista de las modificaciones que producen y se informa
a todos los participantes del proyecto. Asi como se
debe mantener una lista de los nuevos

requerimientos para mejoras futuras.
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3.4.6. DESARROLLO DE LA SOLUCION.

3.4.6.1.

3.4.6.2.

SOBRE LA INTERFACE PARA PANTALLAS
TACTILES.- Para el desarrollo de la interface se
tiene especial cuidado en que los objetos utilizados,
en el desarrollo de las pantallas, sus eventos de
interaccion con el usuario sean los que involucren
acciones del mouse como el clic y doble clic, los
que inicien el procesamiento de la informacién y e
interactien con eventos asociados a otros objetos
de pantalla. EI modelo de la pantalla tactil de la
solucién es similar al presentado en la siguiente

figura:

Figura 20. POS-D Wave POS 50
Fuente: pos-d.com (Digital Point of Sale)

SOBRE EL USUARIO FINAL.- Se realizaron dos
rondas de capacitaciones que incluian los
siguientes temas a tratar: Sistema operativo y
manejo de archivos, accesos directos, uso de
sistemas actuales, uso de sistema de registro de
medidas, consultas a base de datos, procedimiento
nuevo de inspeccion, solucibn de errores
probables, manejo de contingencias, aviso de fallas
detectadas.
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3.4.6.3.

3.46.4.

También, durante la recopilaciéon de informacion se
realizaron diferentes entrevistas respecto al
procedimiento actual, incidentes habituales, modos
de salvar problemas, uso de herramientas y
equipos, ademds, se realizaron consultas
frecuentes sobre los incidentes detectados en la

post implementacion.

SOBRE LA CONECTIVIDAD Y EQUIPOS.- Se
realizaron pruebas de conectividad después de la
instalacién de los nuevos equipos (PC’s + pantallas
tactiles), previo a la implementacién del sistema de
registro, pues se detectdé continuas desconexiones
en varios de los puntos de red instalados, asi
mismo algunos equipos presentaban lentitud del

procesador.

Se concluyé que las desconexiones se debieron a
falsos contactos, y la lentitud de los equipos fue
subsanada con aumento de memoria RAM vy
configuracion a un alto rendimiento del sistema
operativo. Asi mismo se configuré el sistema
operativo de cada equipo para que no se visualice
el puntero del mouse y se calibraron correctamente

los monitores tactiles.

SOBRE LOS DISENOS DE INTERFACE
PROPUESTOS.- Se realizaron tres reuniones para
evaluar las diferentes interfaces posibles a
desarrollar, posterior a la recopilacién de
informacioén realizada en las diferentes visitas a

planta.
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Dos de los disefios fueron desarrollados para una
demostracion visual en Oracle Developer Forms

(Disenos 1y 2), ver las siguientes figuras:

» Diseio 1: Tallas y prendas.

ABERTURA FALDON ABRIR TECLADO
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Figura 21. Diseiio tallas y prendas
Fuente: Elaboracién propia.

» Diseno 2: Las tres prendas por talla.
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Figura 22. Diseio tres prendas por talla
Fuente: Elaboracion propia.
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» Diseiio 3: La doble cinta métrica.
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Figura 23. Diseiio de doble cinta métrica
Fuente: Elaboracién propia.

» Disefo 4: La cinta métrica.
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Figura 24. Disefio de cinta métrica
Fuente: Elaboracién propia.
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Se obtd por el disefio similar al de una cinta métrica dénde
sb6lo se muestra parte de la cinta métrica relativa a la medida

estandar con la zona de tolerancia resaltada en verde claro.
3.4.6.5. SOBRE LOS DOCUMENTOS Y PANTALLAS.- Se

detalla los siguientes documentos en el Anexo 4

(Sobre la solucién) y Anexo 5 (Estructura de datos)
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4.1.

CAPITULO IV : ANALISIS BENEFICIO — COSTO

SELECCION DE CRITERIOS DE EVALUACION.

En esta seccibn se busca saber qué tanto la solucién
implementada ha logrado cumplir sus objetivos, para ello se debe
evaluar la solucidbn implementada con ciertos criterios de
evaluacién de proyectos. Cabe precisar que la evaluacion no es
un fin en si misma, seria en todo caso un medio para optimizar la
gestion de los proyectos. Existen tres tipos de evaluacién, segun
el nivel de gestion, segun la naturaleza de la evaluacion y segun
el momento en que se realiza. Por la naturaleza de la evaluacion

existen fundamentalmente dos criterios para evaluar proyectos:

4.1.1. CRITERIO EMPRESARIAL O PRIVADO.

La cual incluye a la "evaluacion econémica" que asume que
el proyecto esta totalmente financiado con capital propio,
por lo que no hay que pedir crédito, y por otro lado la
"evaluacioén financiera", que incluye financiamiento externo.
Busca como finalidad el rendimiento del capital invertido a
fin de lograr la maxima rentabilidad de la inversion. Entre los
cuales destacan:

v Costo minimo.
v El indice de rentabilidad.
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4.1.1.1. Costo Minimo.- Consta en comparar dos 0 mas
alternativas de inversion, para determinar con base
en que las dos alternativas nos prestaran idéntico
servicio, cual de ellas es mas econémica dentro de
un periodo econémico considerado, el cual puede
ser diferente de la vida econémica de la alternativa
considerada.

4.1.1.2. El indice de rentabilidad (I.R.).- Se dice que un
proyecto es rentable si el valor de sus rendimientos
supera al de los recursos utilizados,

concretamente. Asi sera el |.R.:
n=hr

Z BeneficiosActualizados
I.R="2

n=he

Z CapitalActualizado
=0

Donde los beneficios actualizados se refieren a
utiidades netas del proyecto, y el capital
actualizado se refiere a capital invertido en el

proyecto.

4.1.2. CRITERIO GUBERNAMENTAL O SOCIAL.
Que se orienta en tener una mayor poblacién servida por
unidad de capital invertida o incrementar la productividad
del capital, haciendo una buena distribucion de los
beneficios o el buscar disminuir el saldo de la balanza de
pagos al crear fabricas y empleos tendientes a sustituir

importaciones. Entre los cuales destacan:

v El indice de productividad.
v Beneficio neto actualizado.
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4.1.2.1. indice de Productividad.- Este indicador nos mide
el incremento de la produccion debido a una
inversion, este indicador nos permite medir el
impacto de la inversion en el valor del producto, ya

sea nacional o sectorial.
n=He
Z Pr oduccion
I P - n=0

n=He

Z Capital

n=0

El I.P. es un cociente en el que el numerador es el
incremento en el valor de la producciéon a lo largo
del horizonte econédmico y en el denominador, el

capital que se invirti para lograr ese incremento.

4.1.2.2. Beneficio neto actualizado.- Este indicador social
nos mide a lo largo del horizonte econdémico, si un
proyecto determinado tendra o no beneficios. Este
indicador sera representado por una resta de dos

series como sigue:

n=le

B.N.A.= Y (Beneficios,— Costosn)

n=0

Para efectos de la evaluacion econdmica de la solucion se
considera un horizonte de cuatro anos. Se usan los criterios de
Costo Minimo y Beneficio Neto Actualizado referencialmente,
pues se considera que la finalidad del proyecto es ser base para
un siguiente proyecto al cabo de un afno; es decir, se esta
considerando el ahorro como beneficio, que se obtiene a los anos
siguientes a la implementacién, y que coincide con la presente

etapa de estabilidad econémica del pais.
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4.2

INFORMACION DE SITUACION ECONOMICA ACTUAL.

4.21.

DETALLE DE COSTOS.

El namero de analistas es de dieciocho (18) dispuestas en
dos turnos (Dia y noche, en semanas de 6 dias laborables)
Se consideran en promedio para cada inspeccion cinco (5)
cajas a revisar. Se realizan unas ochenta (80) inspecciones
por dia.

El tiempo de duracion de la auditoria de cada lote
(inspeccion) es de dos y media horas.

Se imprimen un promedio de 600 hojas por dia,
considerando las hojas pre impresas donde registran
manualmente las auditoras, y las impresiones realizadas por
la supervisora relativas a las inspecciones.

El tiempo de inspeccion es de 2.5 minutos/ prenda.

Costo excepcional en temporadas altas de embarques,
pueden tener a 30 auditoras por dia, lo que equivale a
contratar 12 auditoras mas por temporada alta. Teniendo en
el ano 4 ocurrencias de este fenémeno.

Lotes en espera son aproximadamente diez (10) por mes, lo
que incurre en costos de almacenaje. Muy rara vez se ha
incurrido en pérdidas econémicas por lote no enviado a
tiempo, por lo que no se considerara en el analisis.

Las estaciones de trabajo son diez (10), pero disponen un
ambiente contiguo para cuatro (4) estaciones de trabajo
adicionales.

No existen puntos de red ni tomas de corriente en las
estaciones de trabajo.

Tienen a su disposicion dos mdédulos desde dénde buscan
la informacion necesaria para realizar las inspecciones,
imprimen la documentacién de la inspeccion (reportes del
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estilo de la prenda, de especificaciones de construccion y

disefo de la prenda, de costura, de medidas de la prenda),

y leen los codigos de barras de las cajas que contienen las

prendas empacadas (disponen de dos escaneres de cbdigo

de barras de mano)

e La supervisora tiene a su disposicion dos computadoras y

una impresora a tinta.

4.2.2. COSTOS ACTUALES.

Para un afio de operaciones se tienen:

4.2.2.1.

4.2.2.2.

Costos de Personal.-
Numero de trabajadores:
v 10 meses con 18 auditoras.
v 2 meses de temporada alta con 30 auditoras.
v 1 supervisora.
Salarios:
v Salario de cada auditora 8 US$/ jornada.

v Salario de supervisora 25 US$/ jornada.

Costos en equipos y suministros.-
Mantenimiento de equipos y HW:
v 2 mantenimientos anuales a 100 US$ c/u.
Suministros:
v Consumo de papel 600 hojas/ dia.
v Tinta de impresora 10 cartuchos/ mes.
v Cintas métricas, lapiceros, cinta de
embalaje, grapas, tizas. Presupuestado a 50
US$/ mes.
Depreciacion anual de equipos:
v 4 computadoras, a 35 US$/ computadora.
v 1 impresora, a 30 USS.
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43.

4.2.2.3.

Costos de almacenamiento.-

v 10 lotes por mes en almacén por demoras en su

atencion en la auditoria.

Tabla 14. Costos Actuales (1 ano)

Cstod pior Encbitd Costo x l'rora Horas Monto
(USS$/ h) (h) (USS$)
Costos de Personal
Salarios de Auditoras 0.67] 86,400, 57,600.00
Salario de Supervisora 2.08 4,320 9,000.00
Costos en HW, equipos y suministros
Mantenimientos (2) 20.00 10] 200.00!
Suministros (papel, tinta de impresién y otros) R 4 7,128.00
Depreciacién de equipos g g 170.00
Costos de almacenamiento
Almacenamiento por demoras en la inspeccion E 4 12,000.00
Costo total:| 86,098.00

Fuente: Elaboracién propia.

RESULTADOS DE LA SOLUCION PLANTEADA.

4.3.1. COSTOS.

4.3.1.1.

Costos de Personal.- Para el calculo del costo del
proyecto respecto al trabajo realizado del Analista
de Sistemas y del Analista Programador de
Sistemas, se hizo una primera estimacion, la cual
fue aprobada por la Gerencia General respecto a
una lista de actividades (Ver Tabla 24 en el Anexo
6), contabilizandose 205 horas efectivas en el
desarrollo del proyecto lo que se distribuy6 en las
veinte semanas del cronograma establecido. Cabe
anotar que, se tiene el mismo costo por hora de
ambos participantes. El costo del proyecto fue
cotizado en ddlares, siendo éste de caracter

confidencial, puesto que son datos internos de la
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4.3.1.2.

empresa consultora de sistemas que realizd la
consecucion del proyecto, se brinda detalle

aproximado de dichos costos en la Tabla 16.

A estos costos se debe estimar el costo en horas
de parte de la empresa, que viene a estar dado por
el Jefe de Proyecto y el Especialista en Soporte y
Mantenimiento de Sistemas y Redes. Dénde el Jefe
de Proyecto tiene un costo de 30 US$/ hora, siendo
su participacion de 12 horas. Y el costo del
especialista es de 20 US$/ hora con 16 horas de

trabajo.

Asi mismo, debemos considerar el tiempo invertido
en parte del personal operativo para el analisis,
disefio e implementacion de la solucion. Se estima
que el tiempo invertido por parte de toda el area de
auditoria en APT fue de 54 horas totales del
personal operativo (3 horas/ auditora a 1 US$/
hora) y unas 6 horas de la supervisora (3 US$/
hora). Todas las horas son extras a su jornada
laboral. Post-implementacién de la solucién se ha
reducido el numero de auditoras a catorce (14) por

motivo de mejora en la productividad.

Costos en HW, equipos e instalacion,
suministros.-
Adquisicién de 10 estaciones de trabajo con Pantalla
Touchscreen + CPU cada una a 950 US$.
Adquisicién de 10 escaneres de cddigo de barras a
50 US$/ unidad.
Adquisicion de 1 switch de 16 puertos a 40 US$
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v Instalacion de puntos de acceso a redes y tomas de

corriente a 100 US$.

v Costo por consumo de energia eléctrica por los

nuevos equipos, 300 US$/ mes.

Suministros:

v Reduccién en consumo de suministros de papel (120

hojas/ dia), tinta de impresién (2 cartuchos/ semana)

Mantenimiento de equipos y HW:

v' 2 mantenimientos anuales a 600 US$ c/u

Depreciaciéon anual de equipos:

v' 14 computadoras, a 30 US$/ computadora

v 1 impresora, a 30 US$
Ver Anexo 7 (Figura 50)

4.3.1.3. Costos de almacenamiento.- No hay costos post-

implementacion por lotes no enviados al cliente en

la fecha programada debido a demoras en la

auditoria de la prenda en APT.

Tabla 15. Costos Post-Implementacién (1 ano)

CoMth. PN CaEa D Costo x hora| Horas Monto
(US$/ h) (h) (US$)
Costos de Personal
Salarios de Auditoras 0.67 60,480 40,320.00
Salario de Supervisora 2.08 4,320 9,000.00
Costos en HW, equipos y suministros
Mantenimientos (2) 40.00 300 1,200.00!
Suministros (papel, tinta de impresion y otros) 4 1,905.60
Depreciacién de equipos 4 450.00
Consumo de energia adicional 4 3,600.00
Costos de almacenamiento
Almacenamiento por demoras en la inspeccion - 00.00
Costo total:| 56,475.60

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 16. Costos dehl_a Solucion

i o “Costox hora]| Horas | Monto
(Us$/ h) (h) (USS)
Costos de Personal
Analistas 20.00 205 4,100.00
Jefe de proyecto 30.00 12 360.00
Especialista en Soporte y Mant. Sistemas y Redes 20.00 16 320.00
Auditoras (18) 1.00 54 54.00
Supervisora 3.00| 6 18.00
Costos en HW, equipos e instalacion
Adquisicion de Estaciones de Trabajo (10) 4 4 9,500.00
Adquisicién de Escaneres Cddigo de Barras (10) L - 500.00
Adaquisicion de 1 switch de 16 puertos - E 40.00
Instalacion de puntos de red y tomas de corriente - E 100.00
Costo total: 14,992.00

Fuente: Eiaboracién propia.

Costo de oportunidad: 12%
Horizonte econémico: 4 anos
El ahorro es de (86,098.00 - 56,475.60) US$ = 29,622.40 US$

JUSS
2962240 2962240 2962240 2962240

Anos

114.992.00)

86,098.00

’

Figura 25. Beneficio Neto Actualizado
Fuente: Elaboracion propia.

Actualizando costos:
B.N.A. =-14,992 - 86,098 + 29,622.4 x [(1-0.12)" + (1-0.12)? + (1
-0.12)°+ (1-0.12)*] = +63687.8878 US$

Se puede concluir que la solucién logra alcanzar el objetivo

trazado al término del horizonte econémico.
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4.3.2. BENEFICIOS.

Se han identificado beneficios de dos tipos, Beneficios

Tangibles, aquellos que pueden ser cuantificables y
demostrados; Beneficios Intangibles, aquellos cuya
percepcidon puede ser demostrada con analisis vy

observacion. (Ver Tabla 17)

@Ia 17. Beneficios obtenidos
Beneficios Tangibles

Beneficios Intangibles

Mejora en los costos de operacion.

Aumento de proyectos de mejora de la
calidad.

Ahorro de gastos en suministros.

Reforzamiento de la conciencia

medioambiental.

Elaboracion de proceso de auditoria en
menor tiempo (aproximadamente en una
y media horas)

Cultura organizacional en el uso eficiente
de recursos naturales.

Eliminacién de las colas de espera de

Mejora de la imagen de la empresa

lotes de prendas terminadas a | proyectada al cliente.

inspeccionar.

Control de las auditorias, auditoras, | Percepcion del alineamiento del proceso
tiempos. de auditoria con objetivo estratégico de la

empresa.

Generacién de reportes automaticos.

Satisfaccion del cliente.

Aumento de la productividad del personal
(a 8 inspecciones/ dia)

Aumento de las capacidades operativas,
de satisfaccion y cognitivas del personal.

Gestion eficiente de la informacién.

Disponibilidad inmediata de la

informacion.

Disponer de un almacén de datos

consistente, normalizado y representativo.

Garantia en el desarrollo de proyectos de
explotacion de la informacioén.

Fuente: Elaboracion propia.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES.

El costo de la solucion relativo al personal es de 32.4% del costo total
de la solucién, que gran parte se debe a la adquisicién de diez
estaciones de trabajo tactiles y diez pistolas de cédigo de barras.

El desarrollo del sistema para pantallas tactiles debe tener en cuenta
que los objetos (del IDE de Oracle Developer Forms) que interactuan
con el usuario son aquellos con eventos clic del mouse.

La tecnologia de pantallas tactiles simplifica la interfaz de usuario
entre el personal operativo y la base de datos, pues requiere un
menor numero de movimientos para interactuar con los sistemas de
informacion por ser de interaccidn exacta e intuitiva.

Las pantallas tactiles hacen que los procesos productivos puedan
operarse de manera mas rapida, satisfactoria y sencilla,
organizandolos con una mayor eficiencia y un menor tiempo invertido
en capacitacién para el personal operativo.

Las pantallas tactiles son menos propensas al dafio por no ser
dispositivos mecanizados, asi mismo tienen mayor resistencia ante el
polvo y a los arafazos. Pero son mas susceptibles a la suciedad por
grasa y humedad.

Se redujo el tiempo de cada inspeccidn aproximadamente en una
hora, duplicando el numero de inspecciones por auditora de cuatro a
ocho inspecciones por dia.

Se redujeron los costos de insumos relacionados a la impresién de
reportes informativos de la inspeccidén, puesto que se aproveché el
acceder a los sistemas de informacion de la empresa en la misma
pantalla tactil de cada estacion de trabajo.

Se logré que el control y analisis del proceso de auditoria de la prenda
sea en tiempo real, con el registro de atributos importantes de cada
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inspeccidn (lote, auditora, fecha de inicio y cierre de la inspeccion,
fecha de la medida registrada, tipos de fallas, etc.)

9. Se asegurd la integridad de los datos registrados con validaciones
internas correspondientes a los requerimientos del usuario.

10.Se dispone de una base de datos que refleja las medidas
estandarizadas de las prendas auditadas, en el orden de los octavos
de la unidad de medida (centimetro o pulgada).

11.Se puede explotar el almacén de datos de manera precisa, oportuna y
eficiente, lo que propicia el desarrollo de nuevos sistemas de
informacion que mejoren los procesos de produccion de la prenda.

12.Se logré el objetivo estratégico en el area afecta a la implantacion de
la solucion (reduccion de costos en los procesos de produccion sin
perjudicar los requerimientos del cliente) lo que se traduce en
maximizar el uso de almacenes en telas para mas prendas, mayor
ahorro en tela, reduccién de costos de insumos como el papel y tinta
para impresion y el aumento de la productividad.

13. Siendo la auditoria de la prenda un proceso operativo que requeria un
analisis previo de los métodos, estandares, coyuntura, lenguaje y
conducta desde el aspecto sociolégico, se destaca el estudio del
comportamiento del ser humano como entidad sistémica.

14.Se comprueba que el uso de NTIC dentro de la industria textil se debe
llevar a cabo de acuerdo a las necesidades que se tenga. No debe ser
limitante para el cambio tecnolégico la poca experiencia vy
conocimiento de parte del personal, la tecnologia misma esta
salvando esta brecha haciéndose cada vez mas amigable.

15.La etapa posterior a la implementacion de la solucibn demandé un
largo periodo de estabilizaciéon en la cual se mantuvo un seguimiento,
lo que fue parte de una etapa de soporte de sistemas al hacer

mejoras por nuevos requerimientos en el lapso de un ano.
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RECOMENDACIONES.

1.

Se considera necesario que la empresa texti se mantenga al
pendiente de la aparicibn de nueva tecnologia relacionada a
mediciones y gestion de datos, como pueden ser: Tecnologias de
medicidbn de precision, tecnologia inalambrica, medicion visual a
escala (realidad aumentada), tecnologia Touchscreen Haptica, entre
otros.

Implementar el uso de tecnologia tactil a otras etapas del proceso
productivo de la prenda, como son los procesos del corte y el tefiido
de la tela; asi también, todo proceso relacionado con la carga manual
de informaciéon a la base de datos lo que conllevara un ahorro de
recursos importante.

Se hace necesario considerar la aplicacion de programas de
desarrollo de recursos humanos enfocado al uso de las TIC y su
alineamiento con los objetivos del negocio.

Se debe considerar la utilizacion de tabletas para darle mayor
movilidad al proceso de auditoria de la prenda, considerando que en
poco tiempo el porcentaje de uso de las computadoras de escritorio

como las conocemos hoy en dia no dominara el mercado mundial.
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GLOSARIO

Arquitectura: Conjunto de decisiones significativas acerca de la
organizacion de un sistema software, la seleccion de los elementos
estructurales a partir de los cuales se compone el sistema, las interfaces

entre ellos, su comportamiento, sus colaboraciones y su composicion.

CM: Contract Manufacturer o Fabricante por Contrato. Es una empresa que
es contratada por otra compania para fabricar componentes o productos. Es

una forma de subcontratacion.

Escaner de Cédigo de Barras: Escaner que por medio de un laser lee
un cédigo de barras y emite el nimero que muestra el cédigo de barras, no
la imagen. Hay escaner de mano y fijos, con medios de conexion como son
USB, Bluetooth, WIFI, puerto serie, puerto PS2.

NTIC: Un conjunto de disciplinas cientificas, tecnolégicas, de ingenieria y de
técnicas de gestidon utilizadas en el manejo y procesamiento de la
informacién, sus aplicaciones, las computadoras y su interaccion con los
hombres y maquinas; y los contenidos asociados de caracter social,

economico y cultural.

TIC: Se denominan Tecnologias de la Informacién y las Comunicaciones, al
conjunto de tecnologias que permiten la adquisicidon, produccion,
almacenamiento, tratamiento, comunicacion, registro y presentacion de
informaciones, en forma de voz, imagenes y datos contenidos en sefales de
naturaleza acustica, Optica o electromagnética. Las TIC incluyen Ila
electrébnica como tecnologia base que soporta el desarrollo de las

telecomunicaciones, la informatica y el audiovisual.

Tickbarr: Ticket con datos importantes de |la prenda (con codigo de barras).
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ANEXOS

ANEXO 1. Términos relacionados al Tejido Textil

e Aguja de lengiieta: Es el elemento fundamental en el tejido de punto
circular, y tiene por funciéon tomar y desplazar el hilo hasta la formacién
del lazo, en accioén coordinada con otros componentes de la maquina,
como la platina y los jacks.

e Carrera: Es un defecto producido en los tejidos de punto por trama,
cuando se corta un hilo y se pude destejer en sentido vertical.

e Enjulio: Madero colocado horizontalmente en los telares de pafios, en el
cual se va enrollando la urdimbre.

e Fontura: Es el lugar donde se alojan las agujas, platinas y otros
elementos de formacidén. Las maquinas de tejido de puntos circulares
que trabajan con el sistema aguja y platina son monofontura. Con este
tipo de disposicion se tejen ligamentos jersey, pique, frisa, etc.

e Galga: Es un nimero que indica la cantidad de agujas en una maquina
circular que hay en una pulgada lineal inglesa. Ejemplo: Galga 24,
expresa que hay 24 agujas en 1 pulgada inglesa.

e Platina: Su funcién principal es la de retener el tejido durante el ascenso
de la aguja, desde la posicion inicial a la de maxima subida, sujetandolo
por las entremallas.

e Raso o satén: Los hilos de la urdimbre se dividen en series mayores
que para la sarga (de cinco a ocho series).

e Sarga (tejido): La urdimbre se divide en series cortas de hilos (de tres,
cuatro o cinco), de los cuales sélo uno cubre la trama en la primera
pasada y el siguiente hilo en la segunda pasada, etc. Resulta en un
tejido a espina.

e Tafetan: La trama pasa alternativamente por encima y por debajo de
cada hilo o conjunto de hilos en que se divide la urdimbre, a modo de un

sencillo enrejado.
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ANEXO 2. Fases del ciclo de vida

Fase de Inicio (también llamado Incepcion o Concepcion): Esta fase
tiene como proposito definir y acordar el alcance del proyecto con los
patrocinadores, identificar los riesgos asociados al proyecto, proponer
una vision muy general de la arquitectura de software y producir el plan

de las fases y el de iteraciones posteriores.

Fase de Elaboracion: En la fase de elaboracion se seleccionan los
casos de uso que permiten definir la arquitectura base del sistema y se
desarrollaran en esta fase, se realiza la especificacion de los casos de
uso seleccionados y el primer analisis del dominio del problema, se

disena la solucién preliminar.

Fase de Desarrollo (también Illamado Implementacion,
Construccion): El proposito de esta fase es completar la funcionalidad
del sistema, para ello se deben clarificar los requisitos pendientes,
administrar los cambios de acuerdo a las evaluaciones hechas por los

usuarios y se realizan las mejoras para el proyecto.

Fase de Cierre (también llamado Transicion): El propésito de esta
fase es asegurar que el software esté disponible para los usuarios
finales, ajustar los errores y defectos encontrados en las pruebas de
aceptacion, capacitar a los usuarios y proveer el soporte técnico
necesario. Se debe verificar que el producto cumpla con las
especificaciones entregadas por las personas involucradas en el

proyecto.
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ANEXO 3. Calendario de proyecto

Tabla 18. Calendario de proyecto — Fase de Inicio

Disciplinas/Artefactos generados o modificados durante la Comienzo Aprobacién

Fase de Inicio

Modelado del Negocio

Modelo de Casos de Uso del Negocio y Modelo de Objetos del Negocio Semana 1 Semana 3

Requisitos

Vision Semana 2 Semana 3

Modelo de Casos de Uso Semana 2 Siguiente fase

Especificgcién de Casos de Uso Semana 2 éiguiente fase

Especificaciones Adicionales Semana 3 Siguiente fase

Analisis/Diseiio

Modelo de Andlisis/Disefno Semana 3 Siguiente fase

Modelo de Datos I — Semana3 '__Sigt]i-ente- fase
' I-r-rplﬁementacién '

Prototipo de Interface de Usuario Semana 3 Siguiente fase

Modelo de Implementacion Semana 3 Siguiente fase

Pruebas

Casos de Pruebas - Semana3 | Siguiente fase

Despliegue

Modelo de Despliegue Semana 3 Siguiente fase

Gestién de Cambios y Configuracién Durante todo el proyecto

Gestion del proyecto

Plan de Desarrollo del Software en su versién 1.0 yﬁh de la Iteracién Semanal |  Semana3

Entorno Durante todo el proyecto

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 19. Calendario de proyecto — Fase de Elaboracion

Disciplinas/Artefactos generados o modificados durante la Sontished Aprobacién
Fase de Elaboracién _

Modelado del Negocio

Modelo de Casos de Uso del Negocio y Modelo de Objetos del Negocio Semana 1 Aprobado
Requisitos

Vision Semana 2 Aprobado
Modelo de Casos de Uso Semana 2 Semana 7
Especificacion de Casos de Uso Semana 2 Semana 7
Especificaciones Adicionales Semana 3 Semana 7
Analisis/Disefio

Modelo de Anélisis/Disefio Semana 3 Semana 8
Modelo de Datos Semana 3 Semana 8
Implementacién

Prototipo de Interface de Usuario Semana 3 Siguiente fase
Modelo de Implementacion Semana 3 Siguiente fase
Pruebas

Casos de Pruebas Semana 3 Siguiente fase
Despliegue

Modelo de Despliegue Semana 3 Siguiente fase
Gestiéon de Cambios y Configuracién Durante todo el proyecto
Gestion del proyecto

Plan de Desarrollo del Software en su versién 2.0 y plan de la lteracién Semana 8 Semana 8
Entorno Durante todo el proyecto

Fuente: Elaboracioén propia.
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Tabla 20. Calendario de proyecto — Fase de Construccion - 1

Disciplinas/Artefactos generados o modificados durante Ia| Comienzo Aprobacion
Fase de Construccion — Iteracién 1 (4 semanas de

Modelado del Negocio

Modelo de Casos de Uso del Negocio y Modelo de Objetos del Negocio Semana 1 Aprobado
Requisitos

Vision Semana 2 Aprobado
Modelo de Casos de Uso Semana 2 Aprobado
Especificacion de Casos de Uso Semana 2 Aprobado
Especificaciones Adicionales Semana 3 Aprobado
Analisis/Disefio

Modelo de Analisis/Disefo Semana 3 Aprobado
Modelo de Datos Semana 3 _-ApTobado
Implementacién

Prototipo de interface de Usuario Semana 3 Siguiente iteracion
Modelo de implementacion Semana 3 Siguiente iteracion
Pruebas

Casos de Pruebas Semana 3 Siguiente iteracion
Despliegue

Modelo de Despliegue Semana 3 Siguiente fase
Gestion de Cambios y Configuracién Durante todo el proyecto
Gestion del proyecto

Plan de Desarrollo del Software en su versién 3.0 y plan de la lteracién Semana 11 Semana 12

Entorno

Durante todo el proyecto

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 21. Calendario de proyecto — Fase de Construccion - 2

Disciplinas/Artefactos generados o modificados durante la Comisnzo Aprobaci6n
Fase de Construccion - Iteracion 2 (4 semanas de
Modelado del Negocio
Modelo de Casos de Uso del Negocio y Modelo de Objetos del Negocio Semana 1 Aprobado
Requisitos
Vision Semana 2 Aprobado
Modelo de Casos de Uso Semana 2 Aprobado
Especificacion de Casos de Uso Semana 2 Aprobado
Especificaciones Adicionales Semana 3 Aprobado
Analisis/Diseiio
Modelo de Analisis/Disefio Semana 3 Aprobado
Modelo de Datos N - Semana 3 ' Aprobado
implementacién

_Prototipo de Interface de Usuario Semana 3 Semana 14
Modelo de implementaciéon Semana 3 Semana 14
Pruebas
Casos de Pruebas Semana 3 Semana 15
Despliegue
Modelo de Despliegue Semana 3 Siguiente fase
Gestion de Cambios y Configuracion Durante todo el proyecto
Gestion del proyecto
Plan de Desarrollo del Software en su version 4.0 y plan de Iteracién 2 Semana 15 Semana 15

" Entorno

Durante todo el proyecto

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 22. Calendario de proyecto - Fase de Transicion - 1

Disciplinas/Artefactos generados o modificados durante la

Comienzo Aprobacién
Fase de Transicién - Iteracion 1 (2 semanas de duracién)
Modelado del Negocio
Modelo de Casos de Uso del Negocio y Modelo de Objetos del Negocio Semana 1 ipro[)ado
Requisitos
Vision Semana 2 Aprobado
Modelo de Casos de Uso Semana 2 Aprobado
Especificacién de Casos de Uso Semana 2 Aprobado
Especificaciones Adicionales Semana 3 Aprobado
Analisis/Diseio
Modelo de Anélisis/Diseiio Semana 3 Aprobado
Modelo de Datos Semana 3 Aprobado
Implementacién
Prototipo de Interface de Usuario Semana 3 Aprobado
Modelo de Implementacién Semana 3 Aprobado
Pruebas
Casos de Pruebas Semana 3 Aprobado
Despliegue
Modelo de Despliegue Semana 3 Semana 17

Gestién de Cambios y Configuracién

Durante todo el proyecto

Gestién del proyecto

Plan de Desarrollo del Software en su version 5.0 y plan de la Iteracién

Semana 17

Semana 18

Entorno

Durante todo el proyecto

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 23. Calendario de proyecto — Fase de Transicién - 2

Disciplinas/Artefactos generados o modificados durante Gomiensd A;;obaci ps
la Fase de Transicion — Iteracion 2 (2 semanas de duracion)
Modelado del Negocio
Modelo de Casos de Uso del Negocio y Modelo de Objetos del Negocio Semana 1 Aprobado
Requisitos
I Visién Semana 2 Aprobado
. Modelo de Casos de Uso Semana 2 Aprobado
Especificacion de Casos de Uso ~ Semana 2 Aprobado
Especificaciones Adicionales Semana 3 Aprobado
Analisis/Disefio
Modelo de Andlisis/Disefio Semana 3 = Apro-t;a-c_lo
Modelo de Datos Semana 3 Aprobado
Implementacién
Prototipo de Interface de Usuario Semana 3 Aprobado
Modelo de Implementacién Semana 3 Aprobado
Pruebas
Casos de Pruebas Semana 3 Aprobado
Despliegue
Modelo de Despliegue Semana 3 Aprobado
Gestién de Cambios y Configuracién Durante todo el proyecto
Gestion del proyecto
Plan de Desarrollo del Software en su version 6.0 y plan de Iteracion 2 Semana 19 Semana 19
Entorno Durante todo el proyecto

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO 4. Sobre la solucion

Documentos analizados.
» Hoja de lote a inspeccionar, » Tickbarr y Hantag cuyo analisis
detalle de estilos, tallas, colores, se realizd para saber la fuente

cantidades, cajas. de datos de los campos

CAJAS EX PROCESO DE AUDITORIA

L{STES DE APF _; u . . L T :
s fl L RS | | S e AL THE M‘M:EII 0 Mwhl
_..__': - I A !’fu:-u e

e . i
S i [ ! i _ i ! f‘lr‘ 2l
Figura 26. Hoja lote a inspeccionar Figura 28. Tickbarrs (1) y hantag (2)
Fuente: Elaboracién propia. Fuente: Elaboracién propia.

» Cuaderno de Control de lotes » Analisis del tickbarr de la prenda,

Inspeccionados. identiicacion de fuente de datos.
. THMEPED!  THUMECORRA
o ! I § ! THUMEGREOE
U (Pvines foos | | R FCODIESTICUE | . P CESTINETT
. :"‘.'.-!'_'-' 1 {] ) "lllﬂl-’r—!! lu
1 ridn . _' HMIIK“ + -
' H y vt
ae Pewinlin—] : Figura 29. Analisis de TickBarr
Figura 27. Cuaderno de control Fuente: Elaboracién propia

Fuente: Elaboracion propia.

> Lista de codigos de fallas, parte SR s
de los diferentes codigos de :
fallas para la inspeccion de fallas
de la prenda (construccion de la
prenda), que fueron cargados a
la base de datos, mostrados en

las pantallas abiertas desde la

pantalla  principal  (botones T e
. Figura 30. Cédigos de lotes de fallas
Inspeccionar... y Ver fallas...) Fuente: Elaboracién propia.
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» Hoja pre impresa de la inspeccién, se detallan fecha, cliente, cantidad
total, cantidad de la inspeccion, N° de lote, estilos, tallas, colores,

dimensiones de la prenda (medidas), etc. Ver figura siguiente:

LWk I R RIBLIET TI® CIIL STEIE = & Tin e &

irs

Figura 31. Hoja pre impresa para la inspeccion
Fuente: Elaboracién propia.

Herramientas utilizadas.

» Oracle Developer.- Es un paquete integrado de componentes Oracle
que se pueden integrar para desarrollar aplicaciones de gran amplitud.
Oracle Developer es un grupo de una familia de productos que dan
soporte al disefo, creacidn, y ejecucion de aplicaciones a través de una
variedad de plataformas. Las herramientas para el disefio, desarrollo y
acceso a datos son: Oracle Designer, Oracle Developer y Oracle
Discoverer. Los principales componentes de Oracle Developer son:
Form Builder: Esta interface de desarrollo nos ayuda a construir
pantallas de aplicacion sofisticadas e interactivas y menus de tipo pull-
down. Form Builder puede presentar la informacion en items de texto,
objetos GUIs, e imagenes. Ver Figura 32.

Report Builder: Esta interface de desarrollo nos ayuda a construir
reportes simples y reportes muy complejos. Los asistentes proporcionan
una gran variedad de estilos. Los reportes se pueden ejecutar solos o

pueden ser llamados desde un Formulario Developer. Ver Figura 33.
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Figura 32. IDE Oracle Developer Forms
Fuente: oracle.com
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0
j
.

:
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BEFURE REPORT
BETWEEN PAGES -
AFTER REPORT -
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© Dobun Actiora i
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& Buin Peckegos = Chuamlen Wi 1
Datebers Obiocts = Tl i -

[P —— I

Figura 33. IDE Oracle Developer Reports
Fuente: oracle.com
» PL/SQL Developer.- PL/SQL Developer es un entorno de desarrollo
integrado que se enfoca especificamente en el desarrollo de las
unidades de programa almacenadas en bases de datos Oracle. Con el
tiempo se ha visto cada vez mas la légica de negocio y la aplicacién
l6gica de movimiento en el servidor de Oracle, por lo que la
programacion PL/SQL se ha convertido en una parte importante del

proceso de desarrollo total.
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Figura 34. IDE PL/SQL Developer
Fuente: allroundautomations.com

Flujo de pantallas.
Paso 1. Con un cddigo de usuario personal se ingresa al sistema.

Paso 2. Leemos el nimero de ticket (TickBarr) con la lectora de barras.

Teclado

— Prenda
TickBarr:

[ 008645310218

Caja: Ok ]
Hantag: Otro TB

Borrar J

Dimension

Sketch

————
Figura 35. Ingreso del TickBarr
Fuente: Elaboracién propia.

Paso 3. Nos preguntara si deseamos empezar una nueva inspeccion,
indicaremos que Si.

{Mueva Inspeccion?

®
» | ) {Desea crear nueva Inspeccion?

_3 | [

Figura 36. Creacion de la inspeccion
Fuente: Elaboracién propia.
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Paso 4. Y se empezara a medir las longitudes por dimensién haciendo un

clic en la zona de longitudes como se observa en la figura adjunta.

( (o=t ALTO DE CUELLO CON BANDA = ||
omeon| 1122 Medida Cliente: 8 Cmts. ¥ Tosos o an
Tolerancia: +/-0.3 Talla: §

i Kﬁw ' T [Fm[in[ran7s [Tas _u? OEER L OENERTERET
ST IIIII | D I
| 1 I I L] | L] | L L) | L] I T I1 T f I :

-] 1 1 5

0‘ “3 "% 1‘ “‘% §-3-§ 4 i *% H +§*_1_ B adte g Ma it +1|1+‘§
o 2 2 2

a ¥
Corregir Medida Inspecclonar... I Ver Fallas... | Ver Detalle... | Cerrar Lote

Figura 37. Formulario de la auditoria de medidas
Fuente: Elaboracién propia.

Paso 5. Para la primera prenda se efectuara la medicion de todas las

dimensiones. De medir alguna longitud que esté fuera de la tolerancia, ésta

quedara indicada en la inspeccién.

(B Wuditosis APT - Ruginti o biedids - ANGELES CHAFLOGUE. ©ARMEN ROSA B
| Inspacclon Detalle de la Inspaccion ﬁ Io_ nP:(aBnda
gecu: [ pes | Clente: 1107 Est ClientaiREF.005M EsLNan 3861 e Tecladol
i 786792 ~ canttote: [133  calas:f3 T I 008645310218 R Dlm"‘sm"l
VaosaT 339760 Cant. [20 Temporada: 501188 = |cala: |
s | ColOr: [Cvvia1 ANC V] " Otro TB/
[JEE- AN ROSAANCEL = Descripcion: [RUGBY DE . 3 Sketch
Fecha: [~ 177172010155502 [ JEREY 201 PIMA RAYADO HORIZONTAL. BorrarJ
le ABERTURA DE CUELLO o
some! | 4P - " Wadk Dimensiones =
Dima. Tour| 4122 [Medlda Cliente: 18.1 Cmts. J
Tolerancia: | ’Talla 5 '
rﬂ ITT] ’uh [ | mr T |lm ’lln’ﬁvnu lrnrﬂ uul hl_rTl Ii' ||u’7 [ ’7 e 13 ﬁ;ﬁ'.
0 |
1 | | ! | |
At T3 I3 13T (T a5 04 Teioet Le
0| L L T L | 8 -1 § Bt LN RLE - RUETRL A 1
et 2 2 2 2
i) | ¥
: Inspecclonar... ‘ Ver Fallas... I Ver Detalle... l Cerrar Lote I

Figura 38. Registro de la medida
Fuente: Elaboracién propia.

92




Paso 6. También se deben indicar las fallas que se han encontrado por

inspeccion.
[W0 udiasta 49T Rogsitre do Madbtus - tmapeccian a4 Prenis 7]
Codigo Desctipcion Tickbarr de la Prenda: | 008645310218

r r<os {MALLA SUELTA (MALLA NO TEJIDA) au|
r 00 PARTE DE CONJUNTO SIN FALLA |
r ’W ~ |CONSTRUCCION / PRENDA INCOMPLETA |
r ’502 MANCHADE TIERRA COSTURA A Tk e -
© [S03  MANCHA ACEITE
r ISW MANCHA TINTA/LAPIZLAPICERO [ ]
r 06 HUECO MAQUINA COSTURA
r 07 HUECO PIQUETERA
r 08 [omos CONFECCION J l
r 09’ [ENGANCHES [
r @ PUNTADA SALTADA [
r Fﬁ [BASTA RECORTADA
r 312_ ) DESCOSIDO —
r 13 HLOS SNRECORMLOS SUELTOS | Sl s et g b=
r 14 [SINHANGTAG O HANGTAG EQUIVOCADO ’ Abrir Teclado ! Salir _:

Figura 39. Formulario de inspeccion de la prenda

Fuente: Elaboracién propia.

Paso 7. Una vez indicadas las fallas se puede ir a Ver Fallas... y Ver
Detalle... de las Fallas. Se observa que segin el numero de fallas se
evaluara si el lote es Rechazado o Aprobado.

R Audioria APT -Raghio de Medhdes -Detalle de Faes [x]
Consolidado d8 Fallas
Falla Destripcion = Cantidad
ﬁ: ' MANCHAACEITE [ & =]
) |
|
[ =
Detalle de Fallas
Falla _Desuipciun Tickbarr
ﬁ! 'FANCHAACEITE ﬁuausamzw _~_]
| ]
|
| |
| |
— )
W [ -
Estado Actual ~ APROBADO
del Lots: Saly
Prendas con ﬁ
fallas:

Figura 40. Detalle de Fallas
Fuente: Elaboracién propia.
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Paso 8. Para pasar a una segunda prenda se debe leer nuevamente el

ticket de la prenda. A partir de la segunda y tercera prenda se medira solo

las dimensiones principales.

Auditaria APT - Nlﬂlllll de Madid - mncmmul C AR ROSA E’I‘!

lnspe::lnn ~7- Datall® de la Inspacclon Prenda

seeu. [ 385 ~| cliente fi107" Estcliente’REF 00SM (01 Eatnen:[33dR1 _.I_"ﬂ@a'r ocladol

tote. | 786792 " [WCSnti fix Cajas: [y sku. [t oossfnozzs_ Dimenslon

Usuario; [ 008766 ~ | Cant Muestra [20 Temporada [267188 __ cala: | —J '
—_——— | Color. ELNVIBLANC

Nombre EARMEN ROSAANGELEE vty T Hantag: [ otro TB| 51 A

Fecha: [ 17M11/2010155502 | JERBEY 20/1 PIMA RAYADO HORIZONTAL.

Borrar I

—

ALTO DE CUELLO CON BANDA

Medir Dimensiones

2

I Inspeccionar... J

|

BimeTonr] 1722 l Medida Cliente: 8 Cmts. ] -
[ Tolerancia: +-0.3 [Ta!!a 5 j
I W [y [eed [ Jamm | 1 Ir -I"_ll_l '_1'_ (o8 [mm [an [am| g [5id & [559 g5 [sen
o [ |
T e
2 |
&1 T : T e
NKESERPREEREEE FRERE +g+;+}+@”5 ) *ls
| 2 2 3
il | .
Ver Fallas... Ver Detalle... Cerrar Lote J

Figura 41. Formulario de auditoria de medidas la 2da prenda

Fuente: Elaboracion propia.

Paso 9. A partir de la cuarta prenda se mediran solo las dimensiones

principales donde se haya encontrado fallas de tolerancia y sus respectivas

inspecciones.

BE Auditerss APT - Regintio do Medidas - ANGILES CHATLODUL. CARMDN ROSA

Fecha: | 17/11/201015:5602

Inspecclon Detatle de a Inspeccion - . {
secu: [ 285 Cliente: 1107 Est ClientefREF 005M  [01  Est Nett. 53861 T'"‘ga'r E3 055 do|
ote: [ 780792 Cantiote: [133 Cajas: [3 sku: [0 T 0864 i Dimension
eaady TORTOE Cant Muestra: [20 Temporada: (201158 cala: |
—_—— lor: ct —
Nombre: EARMEN RGSA ANGELEE 00 AL Hanlag: | oo TB|
Descripclon: [RUGBY DE f = -+ Sketch

[JERSEV 201 PIMA RAYADO HORIZONTAL

B;:rrar

Ic|

ALTO DE CUELLO CON BANDA = Jil

Medir Dimensiones

T

o+ KD | Medida Cliente: 8 Cmts. I r
[ Tolerancia:  +-0.3 [Talla. 5 ]
am (e e [wees e [ame

R U EED r:- u T [ -m[.nu :nrl|n5 rm

.“I.II.II“

rﬂﬂ T

L)

et

I T Li ki I T Li I T T r L |.El
-13 -1% ) -1&_4 % -3 .{ % 4% | +§ ,31 +%+-.fl 3 '3 +h +‘|| 3 wl +1§+1111-ti
2 2 2
4| | *
Inspecclonar... | Ver Fallas... ‘ Ver Detalle... | Cerrar Lote |

Figura 42. Formulario de auditoria de medidas la 4ta prenda
Fuente: Elaboracién propia.
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Paso 10. Podemos ver el Detalle de las mediciones en cualquier momento.
Para este caso se esta midiendo 4 prendas y la primera ha presentado falla
de tolerancia, lo cual viene indicado por un check como se muestra en la

Figura 43 (para el primer registro) en la columna “Con Falla”.

[ Aaitonia 45T - Bogntra de Medidus - Detable de lmpeccion

-
Can
Inspeccion  TickBar _ Virtual Talla —- O — Medida APT Medi. Cllente  Dife, Med. Fala Sec. Unid. Fecha Registro
éss 008645310218 |5 104 |ABERTURA DE CUELLO I 18.35 181 0250~ | 1 (cw8 [ 1711720101611:35 & |
385 | 008645310218 | | 5 [01 WALTO DE CUBLLO CON BANDA 8125 8 01257 { 1 [CMS | 171112010 16:11:25
385 | 008645310218 I [ 5 |02 PUNTA DECUELLO ] 7 7 0000 [ 1 [CM8 [ 171 1/201016:09°45
385 | 008645310218 [ § (03 )ARGODE CUELO I 45825 455 012507 [ 1 [Cws | 17111/201016 09 48
{385 [ 008645310216 | | 6§ 105 ICAIDA ESCOTE RENTE T 7 7 00007 [ 1 [CWMS [ 17/11/2010 1609:58
[385 | 008645310218 I [ 5 [068 KISARECTA I 25 25 0.000 [ 1 [cwM8 [ 1771112010 1610 06
[385 | 008645310218 | [ 5 107 (ANGHO DE BIGP 245 245 00001 | 1 |CWMB [ 1701/201016:10:02
| 385 | 008645310218 [ 5 [08 JARGO DE MGA DESDE HOMBRO ] 23 23 00007 | 1 [CMS [ 17/11/2010 1640.04
[385 | 008645310218 I [ 5 [09 [|ABERTURA DE MANGA I 19 19 0000 [ 1 [CMS [ 17111/20101610.06
(7385 | 008645310218 [ [ 5§ [10 JALTO DE BASTA/PUNO I 25 25 0000 | 1 [C™S | 17/11/2010 16:10:08
385 | 008645310210 | [ & |11 LARGO DE PRENDA DESDE HPS A BORL 735 735 00000 | 1 CM8 | 17/11/201016:10:12
385 | 008645310218 | | 5 2 JANGHO DE HOMBRO A ESCOTE 16.2 16.2 00007 [ 1 [CMS [ 17/11/201016:10:14
385 | 008645310218 | | 5 N3 PEOHO 1" BAJO SISA 57375 575 01X [ 1_(CMS [ 1711/2010161018 =
385 | 008645310218 I [ 5 [14 [ANOYD DE FALDON 575] 575 0000F [t [CMS [ 17111201016.10.21
[385 | ooseas310216 I [ 5 HS JALTO DE BASTA DE FALDON 25 25] 0000 | 1 [CMs [ 1711/201018:9023
7385 [ 008645310218 ' [ 6§ N7 LARGO DE PEGERA | 16 16 0000 [ 1 _[cMS [ 17117201016:1243
[385 T oose45310218 [ 5 lw JANGHO DE PEO-€RA I 4 ‘ 00001 | 1 [CM8 | 1711172010 16:12 45
[385 [ 008645310218 [ 5 DISTANOA BNTRE BOTONES | 8 6 00001 | 1 [Cws | 171172010 16:12:47
[385 [ oo08645310225 | _5_-10__Nrooectmocou BANDA ] 8 8 0,000 ["2 [cMs [ 1711201016:1208
[385 | 008645310225 I [ 5 |02 PUNTA DE CUBLO ] 7 7 0.0001 [ 2 (CMS | 1771120101614 49
[385 | 008645310225 [ 5 [03 |ARGODE CUALO | 455 455 0000F [ 2 [CM8 | 171112010 16:14:54
i 385 | 008645310225 | 5 {08 GISARECTA I 25 25 0000 [ 2 [CMS [ 1711112010 16:1507
385 | 008645310225 | [ 6 |07 JANGHO DE BIGEP I 245 245 0000 | 2 [CMS [ 17/11/201016.1515
| 385 008845310225 | 5 ﬁ ﬁsooemnnesmmo ] 23 23 0000 ™ 2 [CMS 1771142010 16.15.18
385 [ 008645310225 | [ 5 109 [ABERTURA DE MANGA ] 19 1] 00001 [ 2 [cMS [17112010161532 _= |
Color: [CUNWBLANC Usuario: | 008786 Ir ala Medida Salir
I~ Todas las Inspecciones

Figura 43. Formulario de Detalle de Inspecciones
Fuente: Elaboracién propia.

Paso 11. Una vez hecho todas las mediciones respectivas se procedera a

cerrar el lote.

|&
Inspecclon Demlle de la Inspeccion ﬁ [0_ TlPr'glda i
Secu: | 385 Cliente: 1107 Est ClienteREF 005W Est Nett. [33861 ckBam: fad
Lote: [ TB67E CantLoter [23 Calas: [3 sku [0 | 008645310256 y Ok_J Dimension
o —d9708 - Cant. Muestra: [20 Temporada: {20168 Cala |
-E - Color: |CLNVIBLANC Hantag | Otro TBE
e —— Descripcion. | RUGBY DE ——  Sketch
Fecha: [ 1711720101555 02 {JERSEY 2041 PIMA RAYADO HORIZONTAL Borrar ! !
I (ot ABERTURA DE CUELLO QJI
#Dime. | — - - - Medir D —
Dimo, Totat " IV Intograr imuhaden do inapeccion B | o
Tolerancia: ‘!t) Dmen wxportar resukadon S sgeccian ol ibana. 5 I
=TT [|
[16a5 (165 [1972 [1086 [1607 [174 A 088 [1922 [494 [1022 [10.38 [10.@ [166 [0 |
ST T T T T FTTTET
4 | | | ] ) |
I l T ] | T I T T T T T T I T T T I. T I T
5 3 1 5 1 a 5 I
-2 -3 __1 =13 -£& _3 - =% 1 - t5 .1 + FE L3t 1] 1_1 #13
1) 8_11 1778 _ & a8 1 % i % B +y 3+1 B +3 E+1 B+ 8 1 3
— 2 2
il | 0 L e S— LA |
[ 1
| Inspeccionar... | Ver Fallas... | Ver Detalle... | Cerrar Lote !

F-igura 44. Ventana de cierre del la inspeccion
Fuente: Elaboracién propia.
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Otras funcionalidades.- Las funcionalidades mas importantes de la pantalla
principal de registro de Sistema de Auditoria de Prendas de Vestir estan

enumeradas en color rojo en la siguiente figura, ver detalle adjunto (version

final):

inspetcion Oetale de L3 Inspeccion 114 Prenda

f;;" 10 ,'0‘2";“’3 : zhme D7 €st Chentel768871 B Est ren GasTy mg&7:§508015 Tecl
— ant Lote 153 Cafes i3 ’
Fecha [ 10MS7201T 054854 ol = Ok
Usuadr] - Cind Muestra 50 o Copx 7933531 Temporada [2011FW Caja 07943531
Nomero | - u]um Colot JSAPWHIT wantg | Otro
estado: [ O¢s(nocon SATROYKNT T CRW S(S STRP MiS RO .
i, i i ColrEDL  [36167 sKu OKDF 320006 Bomr
Cs PECHO 1" BAJO SISA
Tt 8 19 | vesrOmameanesg |
in ] 1121 [Mecnda Cliente: 23 PLG  |eoime:
E - — 1 k| g
[ Tolerancia: +-1/2 | [TalTa' LG

“‘F II-IIIIII

|
§= T T e
B 21 L +':*5 Mg 41l *'.s.“%w_

0

4

l L] L] l I L]
3 1 7 1
11"§-1%"§.1 5.3 76 Rl Al
2 2

13 14 Ver Fallas... 18 Ver Detalle... 16 17

Figura 45. Funcionalidades de la pantalla principal
Fuente: Elaboracién propia.

1. Ver imagen de la dimension actual. (*) 11. Detalle de la inspeccion.

2. Ver imagen del Sketch. (*) 12. Ingreso de tickbarr, caja y/o hantag.
3. Generar reporte xls. (*) 13. Boton habilitar regla para corregir.

4. Botones para desplazar prendas. 14. Boton que abre pantalla inspeccion.

5. Botones para desplazar dimensiones. 15. Boton que abre pantalla de fallas.

6. Contador de dimensiones. 16. Abrir pantalla con el detalle de la
7. Numero de inspeccion de la prenda  inspeccion.

8. Indicador: medicion de dimensiones. 17. Botdn para iniciar el cierre del lote.

9. Indicador (color): estado de mediciéon. 18. Detalle de la dimension de la prenda.
10. Datos de la inspeccién. 19. Abrir pantalla de las dimensiones.

(*) Ver figura en la siguiente pagina.
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1. Se visualiza como es la medida de la dimension actual.

Figura 46. Dimension de la prenda
Fuente: Elaboracion propia.

2. Se visualiza cémo es el sketch de la prenda.

Figura 47. Sketch de la prenda
Fuente: Elaboracién propia.

3. Genera reporte con las medidas principales, tallas y prendas.

MEASUREMENT SPECIFICATION CHECK
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Figura 48. Reporte de la inspeccion
Fuente: Elaboracién propia.
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ANEXO 5.

Estructura de datos

Figura 49. Estructura de datos
Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO 6. Lista de actividades aprobadas

Tabla 24. Lista preliminar de actividades presentadas

LISTA DE ACTIVIDADES
Item Descripcion Horas

1 Analizar las entidades involucradas en el proceso de registro de medidas de prendas de 8
muestra del lote.

2 Andlisis del sistema actual y del proceso de inspeccién actual de mediciones de la 8
prenda de la muestra del lote.

3 Analisis de la estructura de datos actual. Como identificar las posibles modificaciones lo 12
mismo para implementar el sistema a desarrollar.

4 Diseiio de la nueva estructura de datos. Y su integracion con las estructuras actuales, 8
modificaciones y mejoras.

5 | Diseiio de aplicativo de entrada al sistema. 4
Diseilo de aplicativo de registro de medidas de prendas de muestra a ser inspeccionada

6 . . ; A 12
para el lote. Ademas del ingreso de las observacion y resultado de la inspeccion.

7 Diseilo de la integracion de los datos registrados con el sistema actual de auditoria en 4
APT.

8 Diseiio de reporte con el registro de la inspeccion de medidas a prendas de muestra del 8
lote.

9 Creacion de la nueva estructura de datos, modificaciones y / o mejoras a la estructura 8
actual.

10 Desarrollo de aplicativo de entrada al sistema, ingreso de datos clave para iniciar el 6
andlisis.

1 Desarrollo de aplicativo de registro de medidas de prendas de muestra a ser 30
inspeccionada para el iote.
Desarrollo de la integracion de los datos registrados con el sistema actual de auditoria

12 [ en APT, interface hacia el sistema actual de los resultados de la inspeccién de medidas 12
a la muestra del lote.

13 Desarrollo de reporte con el registro de la inspeccion de medidas a prendas de muestra 13
del lote.

14 | Pruebas con datos histéricos y actuales. 16

15 | Documentacion. 10

16 | Piloto. 20

17 | Instalacion. 6

18 | Capacitacion al personal. 20

Total de Horas 205

Fuente: Elaboracion propia.
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ANEXO 7. Distribucion de estaciones de trabajo

W[ EoE

‘I : -l- =
vﬂhl‘.;;-ﬁ‘im? PCs de Supervision Mobdulo 1 e Impresora
CAJAS DE PRENDAS A
AUDITAR
™
PC-A102
Windows 7

CAJAS DE PRENDAS A Windows 7

PASILLO AUDITAR

PC-A110
Windows XP

Figura 50. Distribucion de estaciones de trabajo en auditoria de APT
Fuente: Elaboracion propia.
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