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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion es la implementacién de un sistema
web capaz de aumentar la eficiencia de las maquinas textiles, garantizando
un adecuado control de paros en la Fabrica de Tejido San Carlos S.A.C; a
través de la automatizacion de los paros menores, registro de los paros
mayores y el monitoreo online del estado de las maquinas textiles. También
permitira disminuir la informalidad y mala gestion en la atencion de los pedidos
de produccién; por medio de la sistematizacion de los documentos de la
empresa (orden de pedido y fichas técnicas de produccion) y la generacién de
indicadores que ayuden en la toma de decisiones para una mejor gestion en

la atencién de los pedidos de produccion.

La administracion del proyecto se baso6 en las buenas practicas establecidas
en el PMBOK, y adoptando el ciclo de vida tradicional del software junto a la

metodologia SCRUM para el desarrollo del software.

Palabras claves: Eficiencia, Control, Informalidad, Gestion.



ABSTRACT

The objective of this research is the implementation of a web system
that can increase efficiency of textile machinery, ensuring proper control of
stoppages in San Carlos Weaving Factory SAC; through the automation of
minor stoppages, strikes registry of the major online monitoring and textile
machines. As well as the web, system implementation will reduce informality
and mismanagement in the care of production orders, through the
systematization of business documents (purchase order and production
techniques chips) and the generation of indicators that help in making

decisions for better management in dealing with production orders.

Project management was based on the good practices established in the
PMBOK, and adopting the traditional life cycle of software by the SCRUM

methodology for software development.

Keywords: Efficiency, Control, Informality, Management.
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INTRODUCCION

La empresa “Fabrica Textil San Carlos S.A.C” dedicada a la fabricacion
y comercializacion de productos textiles, actualmente esta presentando una
baja eficiencia de sus maquinas textiles, debido al mal control de paros de sus
maquinas textiles, como también la informalidad y mala gestion en la atenciéon
de los pedidos de produccion; por tal motivo el presente trabajo propone
brindar una herramienta que permita mejorar la gestién de control de paros y
asi aumentar la eficiencia de sus maquinarias de produccion textil, ademas de
disminuir la informalidad y mala gestion en la atencién de los pedidos de
produccion; a través del desarrollo e implementacién de un sistema web para
el control de paros. Para llevar a cabo el proyecto se hizo uso de un dispositivo
electrénico (Arduino) como interfaz para la obtencién de los datos de las

maquinas textiles.

Para la gestion del proyecto nos basamos en las buenas préacticas
establecidas en el PMBOK y para el desarrollo del software, en el ciclo de vida

tradicional del software junto con la metodologia SCRUM.

Este trabajo ha sido dividido en cinco capitulos que son descritos a

continuacion.

En el primer capitulo se describe los antecedentes de proyectos

similares, fundamentos tedricos de los conceptos de Aplicacion web,



Automatizacion, PMBOK como guia para la gestion del proyecto y la

metodologia SCRUM para el desarrollo del software.

En el segundo capitulo se explica la metodologia aplicada
especificando los elementos a usar para la implementacion tales como
recursos humanos, hardware, software y cronograma, ademas de indicar los
elementos usados del PMBOK para la gestién del proyecto y la metodologia

SCRUM para el desarrollo del software.

En el tercer capitulo se realiza el desarrollo del proyecto basandonos
en las buenas préacticas que nos indica PMBOK para la gestion del proyecto y
el uso del ciclo de vida junto a la metodologia SCRUM para el desarrollo del
software; los cuales nos ayudaran en el cumplimiento de los requerimientos

del usuario.

En el cuarto capitulo se presenta el plan de pruebas, el cual contiene
las pruebas realizadas para el cumplimiento de los requerimientos como son:
las pruebas de carga, pruebas funcionales y pruebas de usabilidad; ademas

de los resultados obtenidos.

En el quinto capitulo correspondiente a las discusiones y aplicaciones
de los resultados obtenidos, se enfoca en realizar un analisis comparativo del
proceso productivo anterior y después de la solucion implementada, ademas
se indica dénde esta solucién puede ser aplicada y las mejoras que podrian
realizarse a futuro. Finalmente, a partir de estos resultados, se presenta las

Conclusiones y Recomendaciones.
Situacién Problematica

En el area de produccion de la empresa Fabrica Textil San Carlos S.A.C
se puede apreciar un alto grado de desorden en general, siendo uno de sus
principales problemas la mala gestidon en el control de paros de sus maquinas

textiles en sus tres procesos Urdido, Engomado y Tejido.

Como por ejemplo en el proceso de Urdido en la Tabla 0.1 se puede
apreciar que existe un conteo de paros (Columna: “Rupturas”) mas no un
control del tiempo que estuvo detenida la maquinaria de urdido ni mucho
menos la razon por la que se detuvo; lo cual revela la deficiencia en su gestion

de control de paros en el proceso de urdido.



Tabla 0.1 Registro de paros en Ficha de Urdido
Fuente: Basado en Ficha Original de la Fabrica Anexo 02

31-jul 1 36 204 2000 11N}
0l-ago 2 42 204 2000 ienem
0l-ago 3 45 204 1000 e
03-ago 4 26 204 1000 i
03-ago 5 27 204 1000 e
03-ago 6 39 204 1000 1
03-ago 7 49 204 1000 ienem
03-ago 8 41 204 1000 e

Este mismo caso se puede apreciar en el proceso de Engomado en la

Tabla 0.2, donde no se encuentra un registro de paros.

Tabla 0.2 Registro de paros de Ficha de Engomado
Fuente: Basado en Ficha Original de la Fabrica Anexo 03

04-ago 119 800 picafiol 70

En el caso del proceso de tejido, la situacién es aun méas grave debido
a la inexistencia de una ficha técnica de tejido ni registros de control de paros.
Las dérdenes en este proceso son dadas informalmente y el conocimiento del

detalle técnico es de forma empirica.

Un caso practico que nos permite evidenciar un descontrol de la gestion
de paros en el proceso de tejeduria, lo podemos apreciar en la Figura 0.1 que
muestra la productividad de la maquinaria de tipo Sulzer-1; en general se
aprecia que la maquinaria en un determinado mes (abril 2015) no tuvo
produccion en 5 dias, 7 dias con baja produccién y siendo los demas dias con
una produccion normal para su realidad productiva. Lo mismo podemos

apreciar en cada una de las maquinas como se muestra en el Anexo 01.
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Figura 0.1 Productividad de la maquina sulzer-1 del mes de abril
Fuente: Gréfica original de la empresa

En el area de produccién de la empresa San Carlos no existe un
historial de paros ni historial de incidentes que se hayan presentado en sus
madquinas textiles, lo que rebela una fuga importante de informacion sobre sus
incidentes y sus soluciones aplicadas. No existiendo un historial de paros no
se puede saber exactamente los tiempos de produccion de las maquinas ni
los tiempos de ocio lo que rebela un mal control de paros de maquinarias
textiles.

Otro gran problema que aqueja el area de produccién de la empresa
textil San Carlos es la existencia de informalidad y la mala gestién en la
atencion de los pedidos de produccion, debido a que las 6rdenes de
produccion son iniciadas a través de una llamada telefonica o informalmente
(no existe un documento en la cual se plasme la orden), la orden recibida
posteriormente se plasma con un mismo “cédigo de orden” en dos fichas
técnicas que corresponde a cada proceso (ficha de urdido y engomado) , pero
no cubre el ciclo de produccion completo debido a que no existe la ficha
técnica de tejido (como se habia mencionado esta es de manera empirica).
Siendo de esta forma la atencion, existe un desconocimiento de las 6rdenes
atendidas y de los tiempos empleados para la atencion de las 6rdenes. Cabe

resaltar que los reportes de produccion son dados a través de movimientos de



tela, lo cual cuando son realizados toman demasiado tiempo debido a que

requiere consultar a hojas fisicas para poder ser calculado.

Problema:

¢En qué medida un Sistema web para el control de paros aumentara la

eficiencia de las maquinarias textiles, y disminuira la Informalidad y mala

gestion en la atencién de los pedidos de produccién en la Fabrica de Tejidos
San Carlos S.A.C?

Problemas especificos

¢,Como la implementacién de un sistema web apoya al monitoreo y
control de paros de las maquinas textiles?

¢, Como el desarrollo de un sistema web disminuira el tiempo empleado
en el registro de paros menores de las maquinarias de tejido?

¢De qué manera la generacion de indicadores ayudara a la toma de
decisiones para una mejor gestion en la atencién de los pedidos de
produccion?

¢En qué medida un sistema web agiliza la generacion de las fichas

técnicas de urdido, engomado y tejido?

Objetivos:

Objetivo General

Aumentar la eficiencia de las maquinas de produccion textil,
garantizando un adecuado control de paros de las maquinarias, y
disminuir la Informalidad y mala gestion en la atencion de los pedidos

de produccién en la Fabrica de Tejidos San Carlos S.A.C.
Objetivos especificos

o Desarrollar e implementar un sistema web para el monitoreo y

control de paros de las maquinas de tejido.



o Disminuir el tiempo empleado en los registros de paros menores
de las maquinas de tejido.

o Establecer indicadores que ayuden a la toma de decisiones para
una mejor gestion en la atencion de los pedidos de produccion.

o Agilizar la generacion de las fichas técnicas de urdido,

engomado y tejido.
Justificacion
Justificacion Tebrica

Scrum es una metodologia agil aplicable para gestionar el desarrollo
de software en todo tipo de empresas, basado en el cumplimiento de
las expectativas (requerimientos), flexibilidad a cambios, calidad del
software, mayor productividad y reduccion de riesgos. En este proyecto
aplicaremos Scrum para desarrollar el software dentro de un ambiente
industrial como también haremos uso de la disciplina de la ingenieria

de electronica.

Justificacion Practica

La justificacion practica se basa en la implementacion de un
sistema que permitira a la fabrica de tejidos San Carlos contar con una
mejor gestibn de paros de sus maquinas textiles, a través de la
automatizacion de registro de los paros menores, registro de los paros
mayores con sus causas Yy respectiva solucion, y el monitoreo online

del estado de las maquinas.

Ademas, permitira disminuir la informalidad y mala gestion en la
atencion de los pedidos de produccion por medio de la sistematizacion
de la generacion de orden de pedido, ficha técnica de urdido, ficha
técnica de engomado y tejido; como también la generacion de
indicadores, lo cual ayudara en la toma de decisiones para una mejor

gestion en la atencion de sus pedidos.



Alcance

El proyecto tiene como alcance, la automatizacion del registro
automatico de los paros menores en 3 maquinas del proceso de tejido;
también se tendré el registro de las causas de los paros mayores con
sus respectivas soluciones. Ademéas, el jefe de produccion podra
realizar el monitoreo del estado de las maquinarias textiles en tiempo

real.

En adicion a ello para disminuir la informalidad y la mala gestion
en la atencién de sus pedidos de produccién, se sistematizara la
generacion de la orden de produccién y generacion de las fichas
técnicas de urdido, engomado Yy tejido; como también se realizara la
generacion de indicadores que ayuden en la toma decisiones para una

mejor gestion en la atencion de sus pedidos.



CAPITULO |
MARCO TEORICO

La Fabrica de Tejidos San Carlos S.A.C es una empresa dedicada al rubro de
manufacturas; teniendo como actividades principales la produccion y

comercializacion de toallas y telas planas como son el tocuyo, lona y drill.

La empresa realiza en el area de produccion los procesos de urdido,
engomado, tejido y confeccidn; buscando en la actualidad la integracion del
proceso de tefiido y un mejor control de sus procesos actuales para conseguir

la solidez y reconocimiento a nivel nacional.
1.1 Antecedentes

Como antecedentes al problema definido en este proyecto,
encontramos casos similares donde se utilizan dispositivos electronicos en el
area de produccién, logrando asi obtener un adecuado control de sus

maquinas:

e Guachi & Camacho (2012) con su investigacion lograron desarrollar un
sistema que permitié el control automatico de la maquina urdidora, a
través de una interface grafica (HMI) y un panel de visualizacion para
la maquina urdidora, con la finalidad de dar a conocer la importancia

gue tiene para la empresa la automatizacién de una de sus maquinas,



1.2

con el registro de produccion, envio de sefales de eventos de alarmas
y mensajes; logrando asi una mejora en su produccion.

Gaibor (2008) en su investigacion desarrollé un sistema para el control
automatico de la produccién en las maquinas textiles de la empresa
“TEIMSA”; este proyecto tuvo como finalidad obtener informacion de
los parametros de produccion como longitud de la tela, cantidad de
rollos producidos, cantidad de urdidos cargados, tiempo del proceso de
tejido, entre otros; contribuyendo dichos parametros en un adecuado
control de produccion.

Poma (2014) indica en su investigacion que el disefio de un sistema
gue permitié el control automatico de una maquina textil en la planta de
fibras textiles “ENKADOR?”, mostrando como resultado la disminucién
de perdida de materia prima, aumenté en niveles de rendimiento de
maquinaria y aumento de volimenes de produccion traduciendo ello en
un aumento de productividad para la empresa.

Gomez (2011) orientd su investigacion al disefio de un sistema
automatizado para una maquina textil rectilinea en la microempresa
textil “TECMATEJ”, donde el sistema se alimentara de los diferentes
sistemas y parametros de la maquinaria e implementara un circuito
contador que permita guardar la informacion del niumero de pasadas;
teniendo como objetivo incrementar la produccién y disminuir los costos
asociados al producto final.

Cadena & Rojas (2008) en su investigacion indicaron que la realizacion
de un sistema de control para el proceso de tinturado de tela, el cual
consta de un PLC que es alimentado por las sefiales de los sensores y
parten de éste todas las acciones de control; permitiendo un adecuado
control, optimizacibn de proceso e incrementar el porcentaje de

produccion.

Bases tedricas

1.2.1 Aplicacién web

Alegsa (2010) definié como aplicacion web:


http://bibdigital.epn.edu.ec/browse?type=author&value=Cadena+Andrade%2C+Ver%C3%B3nica+Noem%C3%AD
http://bibdigital.epn.edu.ec/browse?type=author&value=Rojas+Buitr%C3%B3n%2C+Luis+William

Una aplicacion web es cualquier aplicacién que es accedida via web
por una red como internet o una intranet. En general, el término también
se utiliza para designar aquellos programas informéticos que son
ejecutados en el entorno del navegador (por ejemplo, un applet de
Java) o codificado con algun lenguaje soportado por el navegador
(como JavaScript, combinado con HTML); confiandose en el navegador

web para mostrar la aplicacion.

Asi mismo, acoto las siguientes caracteristicas:

e El usuario puede acceder facilmente a estas aplicaciones
empleando un navegador web (cliente) o similar.

e Sies por internet, el usuario puede entrar desde cualquier lugar
del mundo donde tenga un acceso a internet.

e Pueden existir miles de usuarios, pero una Unica aplicacion
instalada en un servidor, por lo tanto, se puede actualizar y
mantener una unica aplicacion y todos sus usuarios veran los
resultados inmediatamente.

e Emplean tecnologias como Java, JavaScript, DHTML, Flash,

Ajax; que dan gran potencia a la interfaz de usuario.

1.2.2 Automatizacion

En EcuRed (2015) se menciona respecto a la automatizacion:
La automatizacion es el uso de sistemas o elementos computarizados
y electromecénicos para controlar maquinarias y/o procesos

industriales sustituyendo la mano de obra del personal.

El alcance va mas alla que la simple mecanizacién de los procesos ya
que ésta reemplaza el esfuerzo fisico humano, la automatizacion
reduce ampliamente la necesidad sensorial y mental del humano, es
mas amplia que solo un sistema de control, abarca la instrumentacién
industrial, lo cual incluye a los sensores y transmisores de campo, los
sistemas de control y supervision, los sistema de transmisién y
recoleccion de datos y las aplicaciones de software que permite

controlar y supervisar las operaciones en tiempo real.



Como también Yarupaitan (2015) hace mencion:

El control de un proceso industrial (fabricacion, produccion y otros) por
medios automaticos en vez de manuales se suele conocer como
automatizacion. La automatizacidon se puede observar con mayor
frecuencia en la industria quimica, de generacion de electricidad,
papelera, automotriz y siderirgica, entre otras. Las maquinas
automaticas se usan para aumentar la productividad de una planta por
trabajador, teniendo como fin compensar los salarios crecientes y los
costos inflacionarios. Por esa razon, las industrias estan interesadas en

la productividad de sus plantas por trabajador.

Si bien la automatizacion ahorra mano de obra; también es utilizado
para ahorrar energia, materiales y para mejorar la calidad, exactitud y

precision en las operaciones.

En adicidon a esto hace mencion a las principales ventajas y desventajas

de la automatizacion:

Las principales ventajas de la automatizacion son:

a) Reduccion de los costos directos de mano de obra.

b) Mejora de la calidad y confiabilidad al garantizar que el producto
se fabrica con las mismas especificaciones.

c) Mejora en la utilizacién del espacio. Mediante la automatizacion
se disminuye el area de trabajo de las partes de una linea de
produccién, y este espacio se puede utilizar para otras
operaciones que haga que el flujo de procesos, sea mas
eficiente.

d) Reduccion de los residuos. La automatizacion garantiza la
precision, controlando la cantidad de materia prima que se
pierde se reduce; en consecuencia, disminuye los costos en
materia de residuos.

e) Sustituye a los seres humanos en las tareas que deben ser

realizadas en ambientes riesgosos.



f) Sustituye a los operadores humanos en tareas que implican

trabajo fisico riguroso o monétono.

Las principales desventajas de la automatizacion son:
a) Causa el desempleo porque se sustituye a los trabajadores en
procesos repetitivos o riesgosos.
b) La investigacion y desarrollo puede exceder el costo ahorrado
por la propia automatizacion.
c) Frecuentemente, la automatizacion de un proceso o planta

demanda de una gran inversion inicial.
1.2.3 Arduino

Banzi, Cuartielles, Igoe, et al. (s.f.), fundadores del proyecto

Arduino nos indican:

Arduino es un dispositivo electronico que a través de los afios ha sido
utilizado en diversos proyectos; donde los profesionales han realizado
aportaciones a esta plataforma de codigo abierto basado en hardware
y software, con lo cual ha ido acumulando gran cantidad de

conocimiento como también brinda un facil uso para los principiantes.

El uso del arduino es muy diverso, como por ejemplo podemos apreciar
el uso por parte de los profesores y estudiantes, quienes utilizan el
dispositivo para demostrar principios de quimicay fisica o también para
empezar con la programacion y robaotica. Los disefiadores y arquitectos

para construccion de prototipos interactivos, entre otros usos.

Entre sus ventajas respecto a otros sistemas que utilizan micros
controladores tenemos:

e Asequible: Las placas de arduinos estan en el mercado a
cémodo precio en comparacion con otras plataformas de micros
controladores.

e Multiplataforma: El software de arduino puede ser ejecutado en

diversos sistemas operativos como Windows, Macintosh OSX y



Linux, mientras que la mayoria de sistemas de micro controlador
se limitan a Windows.

e Simple medio ambiente, claro programaciéon: facil uso para
principiantes, pero lo suficientemente flexible para usuarios
avanzados.

e EI codigo abierto y el software extensible: Cuenta con un
lenguaje de programacion AVR-C donde los programadores
experimentados pueden realizar sus aportes por medio de sus
programas creados de arduino.

e El codigo abierto y el hardware extensible: Permite a los
disefiadores de circuitos experimentados poder hacer su propia

version del modulo, ampliandolo y mejorandolo.
1.2.4 Guia PMBOK

Segun Project Management Institute, Inc. (2013) nos indica que:
La Guia del PMBOK identifica un subconjunto de fundamentos para la
direccion de proyectos generalmente reconocido como buenas
practicas.
Se describe como caracteristica “Generalmente reconocido” porque los
conocimientos y practicas descritos en la guia son aplicables a la

mayoria de los proyectos donde se evidencia su valor y utilidad.

Otra caracteristica es “Buenas practicas”, quiere decir que en general
se esta de acuerdo con la aplicacion de los conocimientos, habilidades,
herramientas y técnicas para aumentar la posibilidad de éxito en los
proyectos. También “Buenas practicas” significa que no siempre deba
aplicarse el conocimiento descrito, la aplicacion de los conocimientos
descritos en la guia dependera del equipo de direccion de proyectos, el
cual debe establecer el apropiado uso segun el proyecto y

organizacion.
1.2.4.1 Grupo de procesos de la direcciéon de proyectos:

los 5 grupos basicos de procesos segun Project



Management Institute, Inc. (2013) son:

a) Iniciacion:

Define y autoriza el inicio del proyecto o una fase inicial del
mismo.
b) Planificacion:

Define los objetivos y planifica las acciones requeridas para
lograr los objetivos y el alcance pretendido del proyecto.

c) Ejecucion:

Compuesto por aquellos procesos realizados para completar
el trabajo definido en el plan, teniendo como fin el cumplimiento
del plan. Implica coordinar personas y recursos, asi como
integrar y realizar actividades del proyecto en conformidad con

el plan para la direccion del proyecto.

d) Seguimiento y Control:
Mide, supervisa y regula el progreso y desempeiio del
proyecto para identificar areas en las que el plan requiera

cambios.

e) Cierre:
Formaliza la aceptacion del producto, servicio o resultado y

termina ordenadamente el proyecto o una fase del mismo.
1.2.4.2 Areas de conocimiento:

Las diez areas del conocimiento mencionadas en el

PMBOK segun Project Management Institute, Inc. (2013) son:

a) Gestion de la Integracion del Proyecto:

Incluye los procesos y actividades necesarios para
identificar, definir, combinar, unificar y coordinar los diversos
procesos y actividades de la direccién de proyectos dentro de los
grupos de procesos de direccion de proyectos.

b) Gestion del Alcance del Proyecto:



Incluye los procesos necesarios para garantizar que el
proyecto incluya todo (y unicamente todo) el trabajo requerido

para completarla con éxito.

c) Gestién del Tiempo del Proyecto:
Incluye los procesos requeridos para administrar la

finalizacion del proyecto a tiempo.

d) Gestion de los Costos del Proyecto:
Incluye los procesos involucrados en estima, presupuestar y
controlar los costos de modo que se complemente el proyecto

dentro del presupuesto aprobado.

e) Gestidon de la Calidad del Proyecto:

Incluye los procesos y actividades de la organizacion
ejecutante que determinan responsabilidades, objetivos y
politicas de calidad a fin de que el proyecto satisfaga las

necesidades por la cuales fue emprendido.

f) Gestidon de los Recursos Humanos del Proyecto:
Incluye los procesos que organizan, gestionan y conducen el

equipo del proyecto.

g) Gestion de las Comunicaciones del Proyecto:

Incluye los procesos requeridos para garantizar que la
generacion, la recopilacién, la distribucién, el almacenamiento,
la recuperacion y la disposicion final de la informacion del
proyecto sean adecuados, oportunos y entregada a quien

corresponda (interesado del proyecto o stakeholders).

h) Gestién de los Riesgos del proyecto:

Incluye los procesos relacionados con llevar a cabo la
planificacion de la gestidén, identificacion, el analisis, la
planificacién de respuesta a los riesgos, asi como su monitoreo

y control en un proyecto.

i) Gestion de las Adquisiciones del Proyecto:



Incluye los procesos de compra o adquisicion de los
productos, servicios o resultados que es necesario obtener fuera

del equipo del proyecto.

j) Gestién de los interesados del Proyecto:

Incluye los procesos para la identificacion y gestién de los
interesados, para determinar la influencia, impacto y poder que
tienen sobre el proyecto y gestionarlos de manera adecuada
para el cumplimiento del proyecto.

1.2.5 Metodologia SCRUM

Scrum es una metodologia para el desarrollo y mantenimiento
de software, basada en un proceso iterativo e incremental utilizado
comunmente en entornos basados en el desarrollo agil de software.
Aunque surgi6 como modelo para el desarrollo de productos de
software, también se emplea en entornos que trabajan con
requerimientos inestables y que requieren rapidez y flexibilidad para

adaptarse al cambio y asi lograr el cumplimiento de los requerimientos.

Vision General de Scrum: El marco de trabajo Scrum consiste en los
roles, eventos, artefactos y reglas, a su vez emplea un enfoque iterativo
e incremental para optimizar la predictibilidad y el control del riesgo.
(Scrum Alliance, 2013).

A continuacion, en la Figura 1.1, se muestra una vision general a través

de una ficha sinoptica de Scrum:
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Figura 1.1 Ficha Sinéptica de Scrum
Fuente: Palacio, J. (2006). El Modelo Scrum. Recuperado de: http://www.navegapolis.net/files/s/NST-010_01.pdf
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Segun Palacio (2006), nos define los elementos del Scrum:

1.2.5.1 Reuniones

Planificacion de Sprint: Jornada de trabajo previa al inicio
de cada sprint en la que se determina cual va a ser el
trabajo y los objetivos que se deben cumplir en esa
iteracion.

Reunion diaria: Breve revision del equipo del trabajo
realizado hasta la fecha y la previsiobn para el dia
siguiente.

Revision de Sprint: Andlisis y revision de Incremento

generado.

1.2.5.2 Componentes

Product Backlog: Lista de requisitos de usuario que se
origina con la vision inicial del producto y va creciendo y
evolucionando durante el desarrollo.

Sprint Backlog: Lista de los trabajos que debe realizar el
equipo durante el sprint para generar el incremento

previsto.

1.2.5.3 Roles

Scrum clasifica a todas las personas que intervienen o tienen

interés en el desarrollo del proyecto en: propietario del producto

(Product Owner), lider de Scrum (Scrum Master) equipo (Team).

Todas las responsabilidades del proyecto se reparten en tres

roles:

a. Product Owner

(Propietario del Producto) Se le considera como el rol que va

a determinar los requerimientos. Este rol normalmente lo cumple

una persona de parte del cliente que conozca a fondo las



1.3

necesidades y pueda proporcionar la informacion necesaria en

el momento preciso.

Representa a todos los interesados en el producto final. Sus

areas de responsabilidad son:

¢ Financiacién del proyecto
e Requisitos del sistema
e Retorno de la inversion del proyecto

e Lanzamiento del proyecto
b. Scrum Master

(Lider del Proyecto) Responsable del proceso Scrum, de
cumplir la meta y resolver los problemas. Asi como también, de
asegurarse que el proyecto se lleve a cabo de acuerdo con las
practicas, valores y reglas de Scrum y que progrese segun lo
previsto. Interactla con el cliente y el equipo. Coordina los
encuentros diarios, y se encarga de eliminar eventuales

obstaculos. Debe ser miembro del equipo y trabajar a la par.
c. Equipo de Desarrollo

Esta conformado por todas las personas que son parte del
proyecto. En esta metodologia, no existen disefiadores,
analistas, programadores. Si bien cada persona cumple una
funcion de acuerdo con actividades requeridas, todos son parte
del equipo y deben ser capaces de saber todo acerca del

proyecto.
Definicion de términos basicos

PLC: Segun Duplan & Torres (s.f.) indican que: PLC es un dispositivo
programable, disefiado para el control de sefales eléctricas asociadas

al control automatico de procesos industriales.



Control: Pacheco, Castafieda & Caicedo (2002) indica que: control es
un proceso que compara lo ejecutado con lo programado para
establecer si hay desviaciones y adoptar las medidas correctivas que

mantengan la accién entre los limites previstos.

De acuerdo a Koontz & O'Donnel (1961), control es medir y
corregir las actividades de subordinados para asegurarse que los

eventos se ajustan a los planes.

Sensor: Segun Duplan & Torres (s.f.) indican que: el sensor es un
dispositivo que capta la magnitud a medir (temperatura, peso,

humedad, etc.) y entrega una sefal sin normalizar.

Proceso: Bravo (2013), define proceso como:

“Un proceso es una competencia de la organizacion que le agrega valor
al cliente, a través del trabajo en equipo de personas, en una secuencia
organizada de actividades, interacciones, estructura y recursos que

transciende a las areas.”

Hammer (2006) aporta una definicién parecida: “Un proceso es una
serie organizada de actividades relacionadas, que conjuntamente

crean un resultado de valor para los clientes”.



CAPITULO Il
METODOLOGIA

2.1 Materiales

2.1.1 Requerimiento de Hardware y Software

Se mencionan los materiales requeridos, la cantidad por

material, los costos unitarios y costos totales de hardware y software

utilizados en el proyecto; como se puede apreciar en la tabla 2.1.

Tabla 2.1 Requerimiento de hardware y software
Elaboracion propia

Requerimientos de hardware y software
Cantidad Concepto Costo unitario(S/.) Costo Total (S/.)
Computadora
Marca: Lenovo.
1 Memoria RAM: 8GB. 3200 3200
Procesador: Core i5 1.70 GHZ
Disco duro: 500G — 1T
3 Arduino UNO 100 300
1 Windows 8 0 0
1 Oracle Express 11G 0 0
1 Jdeveloper 12.1.3 0 0
1 Visual SVN Manager 3.4.1 0 0
1 Glassfish 3.1 0 0




Requerimientos de hardware y software

Cantidad Concepto Costo unitario(S/.) Costo Total (S/.)
1 JDK 1.7 0 0
Total 3500.00

2.1.2 Equipo de desarrollo

Se definen los roles, costos unitarios y costos totales (segun
participacion en el proyecto) del equipo de desarrollo que sera participe

en el proyecto; como se puede apreciar en la tabla 2.2.

Tabla 2.2 Equipo de desarrollo
Elaboracion propia

Equipo de desarrollo
Cantidad Rol Costo Unitario Dlgf(‘gggtgel costo total
1 Scrum Master 2000 2 4000
1 Team Members 1500 2 3000
1 Técnico electronico 1000 1 1000
Total 8000

2.1.3 Otros costos

Se definen otros costos al costo de operacién, para el
mantenimiento tanto del equipo de sistemas como el dispositivo
arduino, el cual se realizard mensualmente como se puede apreciar en
la tabla 2.3.

Tabla 2.3 Costo de operacion
Elaboracion propia

Costo de operacion costo unitario

Mantenimiento 1044

También definimos otros costos a los costos indirectos, que serviran de
contingencia ante algun fallo en la implementacion o errores que puedan

ocurrir en la configuracion, como se puede apreciar en la tabla 2.4.



Tabla 2.4 Costos indirectos
Elaboracion propia

Falla en la implementacién 400
Errores de configuracion 200
Total 600

2.1.4 Tabladeresumen de inversién

A continuacion, en la tabla 2.5 se muestra un resumen de
inversion del proyecto a desarrollar.

Tabla 2.5 Resumen de inversion
Elaboracion propia

Concepto Costo
Requerimiento de hardware y software 3500
Equipo de desarrollo 8000

Costos indirectos 1044

Costos indirectos 600

2.1.5 Evaluacién econdmica

a) Flujo de caja
A continuacion, se muestra el flujo de caja en la tabla 2.6,

donde el ingreso es un estimado considerando un aumento de

produccion de la maquina del 5% y un costo de fabricacion de
0.8.

Tabla 2.6 Flujo de caja
Elaboracion propia

Ingresos 10080 10080 10080
Costos de

) . -11500 0 0
implementacion
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Costos de

o 0 -1044 -1044 -1044
mantenimiento
Costos indirectos -600 0 0 0
Flujo econémico -12100 9036 9036 9036

Tasa de Descuento del 5%
b) Evaluaciéon (VAN, TIR, Recuperacion de la Inversion)
e Calculo del VAN

Considerar que la Tasa de Descuento del 15%

9036 9036 9036
(1+0.15% ' (1 +0.15)% ' (1 +0.15)3

VAN =S§/.12.507,27

VAN = -12100 +

Nuestro proyecto tiene un VAN positivo de 12.507,27 por
lo tanto el proyecto es rentable.

e Célculo del TIR
Se realiz6 el calculo del TIR, para la viabilidad del

proyecto.

10080 10080 10080
(1+TIR)' ' (1 +TIR)? ' (1+ TIR)3

TIR = 64,64%

0=-12100+

Nuestro proyecto tiene un TIR de 64,64%, que es superior
a la tasa exigida por el inversor (5%), por lo tanto, el
proyecto es viable.

e Célculo del PAYBACK
Para el célculo de PAYBACK se utilizara la siguiente

formula:

Inversion inicial
PAYBACK =

Flujo de efectivo anual

12100
10080

PAYBACK =




PAYBACK = 1.2 equivalente a 1 afio y 3 meses
Nuestro proyecto tiene un periodo de recuperacion
(PAYBACK) de 1 afio y 3 meses.
e Calculo del Beneficio/Costo
Este coeficiente BC es 8.10 que indica que el proyecto es

rentable.

Beneficio  Flujo total de ingresos

Costo  Flujo total de egresos

Beneficio _ 30240
Costo 3732

2.1.6 Requerimientos para continuidad del software

Para mantener la continuidad y disponibilidad del software
implementado se recomienda al Gerente General de la fabrica de
tejidos San Carlos, contar con los siguientes requerimientos para el

area de sistemas:

a) Personal
Se requieren de dos personales:
e 1 Jefe de sistemas (nuevo requerimiento).

e 1 Técnico en Mecatronica (contemplado en el proyecto).

Los perfiles y funciones de los personales requeridos lo

podemos apreciar en el Anexo 04.

b) Hardware
Se requieren los siguientes hardware:
e 1 PC Servidor (nuevo requerimiento).
o General
o Marca: HP
o Modelo: ML310e Gen8

o Conexion de redes



(@]

o

o

o Protocolo: Etherner, Fast Ethernet, Gigabit
Ethernet.
RAM
o Tamafio instalado: 4GB
o Tamafio maximo soportado: 32GB
o Tecnologia: DDR3 SDRAM
Procesador
o Fabricante: INTEL
o Numero de nucleos: Quad-Core
Sistema
o Capacidad del disco duro: 1TB
o Sistema operativo: SuSE Linux Enterprise
Server.

o Tipo: Servidor.

e 1 PC Cliente (contemplado en el proyecto).

o

(@]

©)

(@]

Marca: Lenovo.

Memoria RAM: 8GB.
Procesador: Core i5 1.70 GHZ
Disco duro: 500G — 1T

e Arduino UNO para las 20 maquinas de tejido

(recomendable), en el proyecto se consideraron 3

dispositivos Arduinos.

c) Software (contemplado en el proyecto).

(@]

©)

(@]

o

©)

Glassfish v 3.1.1

Oracle Express Edition 11g
Jdeveloper 12.1.3

Visual SVN Manager 3.4.1
JDK 1.7

2.1.7 Evaluacién de econ6mica para continuidad del software

Se realiza la evaluacion econdmica sobre los costos de los

requerimientos para la continuidad del software y asi demostrar la

viabilidad econémica.



a) Impacto en los costos
Donde el impacto que se tendran con respecto a los costos

iniciales del proyecto serian:

Tabla 2.7 Impacto en costos de requerimientos para continuidad de negocio
Elaboracion propia

Requerimientos Costo Aumento
1 PC Servidor 2800 Aumento en costo de implementacion: 15000
1 Jefe de sistemas 2000 Aumento en costo de operacion: 24000 anual
17 Arduino UNO 1700 Aumento de ingresos en 40200 aprox.

b) Flujo de caja
A continuacion, se muestra el flujo de caja incluido los nuevos
requerimientos.

Tabla 2.8 Flujo de caja de requerimientos para continuidad de negocio
Elaboracion propia

Ingresos 40.200 40.200 40.200
Costos de
) ] -15000 0 0 0
implementacion
Costos de
o 0 -2044 -2044 -2044
mantenimiento
Costo de operacion 0 -24000 -24000 -24000
Costos indirectos -600 0 0 0
Flujo econdmico -15600 14.156 14.156 14.156

Tasa de Descuento del 5%
c) Evaluacién (VAN, TIR, Recuperacion de la Inversion)
e Calculo del VAN
Considerar que la Tasa de Descuento del 15%

14156 14156 14156
(1+0.05) ' (1 +0.05)2 ' (1 +0.05)3

VAN =§/.22.950,30

VAN = —-15600 +
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Nuestro proyecto tiene un VAN positivo de 22.950,30 por
lo tanto el proyecto es rentable.
e Célculo del TIR

14156 = 14156 = 14156
(1+TIR)! ' (1 +TIR)? ' (1+ TIR)3

TIR = 73,31%

0 =—15.600 +

Nuestro proyecto tiene un TIR de 73,31%, que es superior
a la tasa exigida por el inversor (5%), por lo tanto, el
proyecto es viable.

e Calculo del Beneficio/Costo:
Este coeficiente BC es 1,54 que indica que el proyecto es

rentable.

Beneficio  Flujo total de ingresos

Costo  Flujo total de egresos

Beneficio _ 120600 _ 154
Costo 78132

2.2 Método

Como métodos para el desarrollo del proyecto se utilizara la guia
PMBOK para la gestion del proyecto, ademas se hara uso del ciclo de vida
tradicional del software junto a la metodologia Scrum; siendo Scrum una
metodologia agil que nos ayuda en el desarrollo del software con su facilidad
de aplicacion en equipos pequeiios, flexibilidad a los cambios, colaboracion

con el cliente y orientacion a los resultados.
2.2.1 PMBOK

A continuacién, se muestra en la tabla 2.7 la relacién entre las
areas de conocimiento y los grupos de procesos de la direccion de

proyectos que estan definidos en PMBOK; donde se resaltan de color



gris las actividades que se han tomado en cuenta para la gestion del

proyecto.

Tabla 2.9 Correspondencia entre Grupos de Procesos y Areas de Conocimiento de la Direccion de
Proyectos.

Fuente:

Project Management Institute, Inc. (2013). Guia de los Fundamentos para la Direccién de Proyectos (Guia
del PMBOK). Newtown Square.
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2.2.2 SCRUM
2.2.2.1 Elementos del Proyecto:

e lteraciones: El proyecto se llevara a cabo en 2 Sprint de
2 semanas cada uno.

e Actividades:

v Planificacion del Sprint: El Jefe de la Unidad de
Informatica se retne con el equipo de desarrollo y
usuarios para determinar que requerimientos se van a
implementar durante la iteracion y definir las tareas a

realizar.

l. Duracion: 3 horas.
Il. Entradas:
a. Cronograma de actividades.
b. Product Backlog.
c. Release del Producto del Sprint anterior.
d. Documentacion.
lll. Salidas:
a. Sprint Backlog.
b. Actualizacion del Product Backlog.
c. ldentificacion de los cambios a realizar en

la Documentacion.

v' Reuniones diarias: Se realizan reuniones breves
diariamente al iniciar el dia para medir el avance del
proyecto y documentar los cambios que se
actualizaran. En esta reunion, participa el Equipo de

desarrollo y el Jefe de la Unidad de Informatica.

l. Duraciéon: 30 minutos.

. Entradas:

a. Sprint Backlog.



b. Burndown Chart.
Historias de usuario.
d. Descripcion de las tareas realizadas por el

equipo de desarrollo.
lll. Salidas:

a. Burndown Chart actualizado.
b. Elaboraciéon de la documentacion de los

cambios identificados.

v" Revision del Sprint: Se realiza al finalizar el Sprint,
donde el equipo de desarrollo junto con el Jefe de la
Unidad de Informética presenta al Jefe de la Oficina de
Admision y usuarios una demo de la version del
Release del Producto construido en el Sprint. El Jefe
de la Oficina de Admision aprueba la version del

Release del Producto.

l. Duracién: 3 horas.

. Entradas:

a. Release del Producto construido en el
Sprint.

b. Documentacion de cambios
[1l. Salidas:

a. Revision, Aprobacion, Publicacion e
Implementacion de los cambios en la

documentacion.

v' Retrospectiva del Sprint: Se realiza luego de finalizar
la Revision del Sprint, donde el Equipo de Desarrollo

se reune con el Jefe de la Unidad de Informéatica para



analizar la forma de trabajo y proponer mejoras en

base a la experiencia del ultimo Sprint.
l. Duracién: 30 minutos.
2.2.2.2 Eleccion de metodologia
Para la eleccion de una metodologia usaremos un cuadro
comparativo como se muestra en la tabla 2.8, para el cual usaremos

criterios cualitativos. Los criterios identificados para seleccionar estos

modelos son:



Tabla 2.10 Evaluacién de las metodologias elegidas
Elaboracion propia

Evaluacién de las Metodologias Elegidas

o L Cuantificadores
Criterio Definicion .
posibles
Adaptabilidad al Respecto a las necesidades cambiantes del | Muy alta — Alta
cambio cliente durante el desarrollo del proyecto. — Media - Baja
o Tener claro los requerimientos del cliente en la
Entendimiento de o ) Muy alta — Alta
o fase inicial del proyecto por parte del analista y ) _
requerimientos L — Media - Baja
disefiador.
Dinamismo en ) . ]
Constante trabajo en equipo y conjunto con el | Muy alta — Alta
desarrollo de . ) .
usuario para lograr los entregables. — Media - Baja
software
» Contar con una adecuada gestion de recursos y | Muy alta — Alta
Gestién de proyecto | ) .
riesgos para llevar a cabo el proyecto. — Media - Baja
i ; ) Tiempo que el cliente tenga disponible para
Tiempo disponible o _ ) Muy alta — Alta
; poder asistir a las reuniones que se requiera en ) _
del cliente — Media - Baja
el desarrollo del proyecto.
Tiempo requerido para el desarrollo de proyectos
; - | Muy alta — Alta
Tiempo de desarrollo | de software utilizando una metodologia ) .
) — Media - Baja
particular.
La metodologia asegura, de una manera
objetiva, el entregable final (producto de
) i Muy alta — Alta
Calidad del software | software) y que éste cumpla con los ) _
o B ) — Media - Baja
requerimientos especificados y se ajuste a los
planes establecidos.
Cada metodologia contempla en cada uno de
» sus procesos documentos que especifiquen las | Muy alta — Alta
Documentacion o ] N ) ]
actividades que se realizan como también a los | — Media - Baja
involucrados en el proyecto.

e Anadlisis Cualitativo por criterio de las metodologias

elegidas

En base a los criterios anteriormente introducidos se
compara las metodologias. Se destaca que los valores

cualitativos puestos en cada metodologia por cada criterio, son



referenciales y pueden variar segun cada caso de proyecto, y
experiencia de las personas y las organizaciones como se

puede apreciar en la tabla 2.9.

Tabla 2.11 Cuadro cualitativo de las metodologias elegidas
Elaboracién propia

Cuadro Cualitativo de las Metodologias Elegidas
Metodologia
SCRUM AUP XP
Criterio
Entendimiento de
. Alta Alta Muy alta
requerimientos
Adaptabilidad al cambio Alta Alta Muy alta
Dinamismo en desarrollo
Muy alta Muy alta Alta
de software
Gestién de proyecto Muy alta Muy alta Media
Tiempo disponible del )
) Muy alta Alta Media
cliente
Tiempo de desarrollo Alta Alta Muy alta
Calidad del software Muy alta Muy alta Muy alta
Documentacién Alta Media Muy alta

e Andlisis cuantitativo por criterio de las metodologias

elegidas

Para el analisis cuantitativo de las metodologias elegidas
se establecid criterios de valores que oscilan entre 1y 5, y son
definidos en la tabla 2.10.

Tabla 2.12 Criterios de valores
Elaboracién propia

Criterio de valores

Valor Representa

2 Bajo




3 Media

4 Alta

5 Muy alta

En base a los criterios ya definidos establecemos los
puntajes de criterios de valores a cada metodologia, como se
muestra en la tabla 2.11.

Tabla 2.13 Cuadro cuantitativo de las metodologias elegidas
Elaboracion propia

Cuadro cuantitativo de Metodologias elegidas
Metodologia
SCRUM AUP XP
Criterio
Entendimiento de
o 4 4 5
requerimientos
Adaptabilidad al
. 4 4 5
cambio
Dinamismo en
desarrollo de 5 5 4
software
Gestién de proyecto 5 5 3
Tiempo disponible
. ) > 5 4 3
del cliente
Tiempo de desarrollo 4 4 5
Calidad del software 5 5 5
Documentacion 4 3 5
Total 27 23 24

Luego de obtenido el cuadro cuantitativo, procedemos a
realizar un andlisis para determinar la mejor metodologia para
la realizacion del proyecto basandonos en el coeficiente
(importancia para el desarrollo del proyecto) y los criterios de

valor asignados, como se puede apreciar en la tabla 2.12.



Tabla 2.14 Andlisis cuantitativo

Elaboracion propia

Analisis Cuantitativo

Metodologias

Criterio Coeficiente Extreme
AUP Programming SCRUM
(XP)
Entendimiento de

o 5 20 5 25 20

requerimientos

Adaptabilidad al
) 4 16 5 20 16

cambio

Dinamismo en

desarrollo de 5 25 4 20 25
software
Gestion de proyecto 5 25 3 15 25
Tiempo disponible
5 20 3 15 25
del cliente
Tiempo de desarrollo 4 16 5 20 16
Calidad del software 4 20 5 20 20
Documentacion 3 9 5 15 12
Total 151 150 159

Luego de haber realizado el cuadro comparativo podemos
observar que la metodologia que alcanz6 un mayor puntaje es
la metodologia SCRUM, siendo ésta la mejor opcion para el

desarrollo de software.

2.2.3 Etapas del Proceso de Desarrollo del Proyecto

Para el desarrollo del proyecto seguiremos las fases que nos
indica PMBOK para una gestion de proyectos; como también para el
desarrollo del software nos basaremos en las cinco fases tradicionales

del ciclo de vida del software durante cada iteracion de la metodologia

SCRUM, los cuales son:

» ldentificacion de procesos de negocio




» Iniciacion
v' Gestion de la integracion del proyecto.
e Project Charter: Acta de constitucion del proyecto.
v' Gestion de los interesados del proyecto

¢ Lista de Stakeholder.
¢ Clasificacion de Stakeholder.

¢ Registro de Stakeholder.
» Planificacién
v' Gestion del alcance.
e WBS del proyecto.
v' Gestion del tiempo
e Cronograma del proyecto.
v' Gestion de las comunicaciones del proyecto
¢ Planificar la gestion de las comunicaciones.
v' Gestion de riesgos

e Planificar la gestion de riesgos.
e Identificar los riesgos.
e Realizar el andlisis cualitativo de riesgos

e Realizar el andlisis cuantitativo de riesgos.

v' Gestion de cambios

» Plan de gestion de cambios
» Ejecucion

v" Planificacion:



Objetivo: Definir la pila de productos y tareas a realizar en
la iteracion.

Tareas: Creacion de la pila de productos y tareas,
actualizacion dela pila de productos y tarea e
Identificacion de cambios.

Entregables: Pila de producto y tarea.

v Andlisis

Objetivo: Obtener todos los requerimientos vy
especificaciones funcionales, para poder llevar adelante
las fases de disefio y construccion.

Tareas: Consolidacibn de las especificaciones
funcionales, definicion de los requisitos a través de
Historias de Usuario y creacion de prototipos del sistema.

Entregables: Historias de Usuario e interfaces de usuario.

v' Disefio

Objetivo: Generar el modelo de disefio para que la
solucion cumpla con los requerimientos definidos.
Tareas: Realizar el modelo de disefio que permitird
soportar el desarrollo del proyecto que contiene la
Arquitectura del Sistema, Modelo de datos y Diagrama de
Clases.

Entregables: Modelo de datos, Diagrama de Clases y la

Arquitectura del Sistema.

v' Construccioén y Pruebas

Objetivo: Construir el producto de la iteracion, cumpliendo
con las definiciones y especificaciones de la Planificacion
de actividades.

Tareas: Creacion de las estructuras de datos vy

procedimientos, desarrollo de las historias de usuario,



pruebas funcionales, elaboracién de manuales de usuario
y capacitaciones.
e Entregables: El entregable principal es el incremento del

sistema funcionando.
v Implementacion

e Objetivo: Poner en marcha el producto y que esté
alineado con los requerimientos.

e Tareas: Aprobacion e Implementacion del producto en el
ambiente de produccion.

e Entregables: Realizacién del producto.
» Control
v" BurnDown chart.
» Cierre
v Acta de aceptacion del proyecto.
2.3 Plan de trabajo

A continuacion, se muestra en la Figura 2.1 el diagrama de Gantt,
basado en las fases del ciclo de vida tradicional de desarrollo de software y la
metodologia SCRUM.



Modo - Nombre de tarea Duracicn - Comienzo - |Fin -
de
o = = Sistema Textil San Carlos 30 dias lun 07/09/15 sab 17/10/15
1 2 = Iniciacién 2 dias lun 07/09/15  mar 08/09/15
2 = Project Charter 1dia lun 07/09/15  lun 07/09/15
3 - o Identificacidn de procesos 1dia mar 08/09/15 mar 08/09/15
4 = - Planificacion 2 dias mié 09/09/15 jue 10/09/15
5 o WBS 2 dias mié 09/09/15 jue 10/09/15
6 + Gestion de riesgos 1dia jue 10/09/15  jue 10/09/15
7 = =~ Ejecucidn 25 dias vie 11/09/15  jue 15/10/15
8 = - Sprint0 1dia vie 11/09/15  vie 11/09/15
9 o Definicion de historias de usuario 1 dia vie 11/09/15  vie 11/09/15
10 o Definicién de Product Backlog 1dia vie 11/09/15  vie 11/09/15
11 - o Definicidn de Sprint Backlog 1dia vie 11/09/15  vie 11/09/15
12 = = Sprint 1 13 dias sdb 12/09/15 mié 30f/09/15
13 = = Fase de planificacion 0 dias sdb 12/09/15 sdb 12/09f15
14 + Revisidn y modificacion del 1dia sab 12/09/15 s&b 12/09/15
Spring Backlog
15 = - Fase de andlisis 0 dias siab 12/09/15 dom 13/09/15
16 o Revisian y modificacicn de 1dia sab 12/09/15 sab 12/09/15
historias de usuario
17 + Revisidn y modificacion del 1dia sab 12/09/15  s3b 12/09/15
Product Backlog
18 + Disefio de prototipos 1dia dom 13/09/15 dom 13/09/15
19 = = Fase de disefio 3 dias lun 14/08/15 mié 16/09/15
20 + Diagrama de Despliegue 1dia lun 14/09/15  lun 14/09/15
21 + Modelo de Datos 1dia lun 14/09/15  lun 14/09/15
22 = = Realizacion de Flujo de trabajo 2 dias mar 15/09/15 mié 16/09/15
23 + Flujo de gestion de articulos 1 dia mar 15/09/15 mar 15/09/15
24 + Flujo de gestidn de 1dia mar 15/09/15 mar 15,/09/15
empleados
25 + Flujo de gestion de 1dia mar 15/09/15 mar 15,/09/15
maquinas
26 # Flujo de gestion de 1dia mié 16/09/15 mié 16/09/15
proveedor
27 # Flujo de gestion de drdenes 1dia mié 16/09/15 mié 16/09/15
de pedido y generacion de
fichas técnicas
28 = = Fase de Construccién y pruebas 9 dias jue 17/09/15 mar 29/09/15
24 = = Construccion del Sprint 1 8 dias jue 17/09/15  lun 28/09/15
30 o Desarrollo de inicio de 1dia jue 17/09/15  jue 17/09/15
sesion
31 =+ Desarrollo de Gestidn de 1dia jue 17/09/15  jue 17/09/15
empleados
32 -+ Desarrollo de Gestidn de 2 dias vie 18/09/15  sdb 19/09/15
articulo
33 -+ Desarrollo de Gestidn de 2 dias dom 20/09/15 lun 21/09/15

producto
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CAPITULO Il
DESARROLLO DEL PROYECTO

Antes del inicio del desarrollo del proyecto se llevo cabo la identificacion
de los procesos del negocio; donde se detalla tanto el proceso de produccién
con el cual tendremos una vision general del area productiva como los
procesos internos de produccion como son: el proceso de urdido, engomado

y tejido.

El desarrollo del proyecto se realizara siguiendo el ciclo de la vida del
proyecto (iniciacién, planificacion, ejecucion, control y cierre), aplicando de
manera parcial las buenas practicas que nos indica PMBOK; y para el
desarrollo del software se seguira las fases del ciclo de vida del software
tradicional (planificacion, andlisis, disefio, construccion y pruebas e

implementacion) junto a la metodologia SCRUM.



3.1 Identificacion de procesos
» Proceso de produccion:
El proyecto se realizara en el proceso de produccién, el cual inicia cuando la Gerencia solicita la fabricacion de un producto al jefe de produccién, quien realiza la creacion de la
orden de pedido, hasta la fabricacién del producto final y su respectivo almacenamiento, como se puede observar en la Figura 3.1
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Figura 3.1 Proceso de produccién
Elaboracion propia
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En la empresa se ha podido apreciar 2 tipos de paros en los diferentes

procesos de produccién (urdido, engomado y tejido):

v' Paro mayor

Se le denomina paro mayor cuando la maquina se detiene por

mas de 30 minutos. Es ocasionados por:

Falla técnica: fallo en alguna pieza interna de la maquina.
Desmonte: cambio de plegador del mismo producto en la
maquina.

Cambio de producto: para cada producto se debe realizar
las configuraciones necesarias antes de dar inicio la

produccion.

v Paro menor

Se le denomina paro menor cuando la maquina se detiene por

menos de 30 minutos. Es ocasionado por:

Ruptura de hilo: Cuando se rompe el hilo de urdimbre (los
hilos del plegador).

Por trama: Cuando se rompe o traba el hilo de trama (el
hilo que entrelaza el tejido en la maquina).

Por metraje: Se configura la maquina para que se pare
por cada cierto metraje producido, donde el operario

verifica que la produccion no tenga ninguna falla.



El proceso de produccién abarca los procesos internos de:
» Proceso de urdido:

Este proceso tiene el objetivo de reunir en un carrete una longitud y nimero determinado de hilos, que son colocados en

i Realiza
Informa al jefe i
de produccisn .
corecctivas
o) 51
""_‘{f'enf:g?rtcllpn de Es paro mayor?
Proceso de Urdido

una fileta para ser procesados, como se aprecia en la Figura 3.2.
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Figura 3.2 Proceso de urdido
Elaboracién propia



o Proceso de engomado:

Este proceso consiste en colocar un par de grandes carretes en la maquinaria, donde son engomados y luego

secados a valor para obtener un solo carrete, como se aprecia en la Figura 3.3.
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Figura 3.3 Proceso de Engomado
Elaboracion propia



o Proceso de tejeduria:

Consiste en enlazar los hilos de urdimbre y de trama con el objetivo de transformar a telas; dependiendo del

articulo que se desee, como se aprecia en la Figura 3.4.

Informa a jefe
de produccian
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Fin
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Figura 3.4 Proceso de Tejido
Elaboracion propia



Iniciacion
» Project charter

Es el documento que dara autorizacién del inicio del proyecto,
donde describiremos las necesidades del negocio y el software que

permitira satisfacer dichos requisitos. Ver Anexo 05.
> Gestion de los interesados del proyecto.

Se definen a los Stakeholder, clasificAndolos, gestionandolos y
definiendo actividades para asegurar el cumplimiento de los

requerimientos. Ver Anexo 06.
Planificacién
» WBS (Desglose de Trabajo)

El WBS (Desglose de trabajo) muestra las fases para la
realizacion del proyecto (iniciacion, planificacion, ejecucion, control
y cierre), como también el trabajo que se desarrollara en cada fase
del proyecto en forma jerarquica. Dicho desglose de trabajo se

puede observar en el Anexo 07.
» Gestidon de comunicaciones

La gestion de comunicaciones tiene como objetivo planificar y
llevar a cabo entregables, como informes, acta de reuniones y
capacitaciones; para mantener al cliente informado en todo
momento el estado en el que se encuentra el proyecto. Ver Anexo
08.

» Gestion de riesgos

La gestion de riesgos tiene como objetivo disminuir la
probabilidad e impacto de eventos negativos que obstruyan el

desarrollo del proyecto; debido a que dichos eventos pueden afectar



el tiempo, calidad, costo o alcance del proyecto. Para el desarrollo

de la gestion de riesgos se realizaran:

e Plan de gestion de riesgos
e Identificacion y evaluacion cualitativa de riesgos

e Plan de respuesta a riesgos

El desarrollo de estas plantillas lo podemos observar en el Anexo
09.

» Gestidon de cambios

La gestion del cambio organizacional tiene como objetivo
plantear actividades dentro del desarrollo del proyecto que permitan
involucrar a los interesados en el cambio organizacional que
conlleva la implementacion de un sistema de informacion. Llevar a
cabo dicha gestion nos permitira para minimizar la resistencia al
cambio por parte de los usuarios finales. El desarrollo de la gestion

de cambio se puede apreciar en el Anexo 10.
3.4 Ejecucion

Para la ejecucion del proyecto nos basaremos en el tradicional ciclo de
vida del software; el cual sera utilizado en cada iteracién de la metodologia
SCRUM.

3.4.1 Sprint0
» Definicidon de Historias de Usuario:

Donde se puede apreciar las caracteristicas del
requerimiento expresado por el mismo usuario, el rol del
usuario dentro de la organizacion, el resultado que espera
obtener y los criterios de aceptacion del producto final;

como se puede apreciar en la tabla 3.1.



Enunciado de la Historia

[dentificado
r (ID)de la 20]]
Historia

Como jefe de

HU-01 -
produccion

Tabla 3.1 Historias de usuario
Elaboracion propia

Criterios de Aceptacion

Caracteristica / Razon / Numero (#)de Criterio de Aceptacion Resultado / Comportamiento
S . . Contexto Evento
Funcionalidad Resultado Escenario (Titulo) esperado
Necesito visualizar todas las Con la finalidad de Cuando ingrese al A contl_nuacmn’aparecera ia vgntana
. ) " - o - con la lista de 6rdenes de pedidos y
ordenes de pedido ysaberenqué | saber la trazabilidad 1 Gestion de produccion. N/A modulo de Gestion de ) X .
. . ) las diferentes fichas tecnicas por
proceso se encuentra dicha orden del pedido. Produccion érden
A continuacion aparecer la ventana
' los datos de Urdido, donde pueda
En caso que quiera o i
) . visualizar los datos como: fecha,
, . generar la ficha de Cuando seleccione - .
2 Generar ficha de urdido . e - Operario, articulo, cantidad total de
urdido de orden de ficha de urdido . . .
edido hilos, Nro. de hilo, longitud, proveedor,
P Lote, cantidad de conos y cantidad de
plegadores.
A continuacion aparecera la ventana
. o los datos de Engomado, donde pueda
Necesito también para una orden En . isualizar los dati -tech
nueva poder asignar personal a las - £as0 Gue quera . vistalzar OS, alos como. fecha,
Ny L Conla finalidad de , generar la ficha de Cuando seleccione Operario, articulo, cantidad total de
maquinarias, y la realizacion de las ) 3 Generar ficha de engomado o " . . . A
X - . crear las fichas engomado de ordende |"ficha de engomado"  |hilos, Nro. De hilo, longitud, cantidad
fichas técnicas de urdido, X ) .
. tecnicas pedido de plegadores, longitud por plegador y
engomado Y tejido para cada orden 9 ,
) también los datos de la formula:
de pedido. .
producto, kilos y h20.
A continuacion aparecera la ventana
los datos de tejido, donde pueda
En caso que quiera visualizar los datos como:; fecha,
4 Generarficha de teiido generar la ficha de Cuando seleccione Operario, articulo, cantidad total de
) engomado de ordende |"ficha de tejido" hilos, tipo de tejido, Nro. De peine,
pedido Hilos/cm, Pasadas/cm, ancho en
peine, ancho en crudo, peso/longitud y
peso/m2.
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HU-01

Como jefe de
produccion

Necesito también quiero poder
introducir un nuevo articulo y/o
formulas, empleados, productos y
maquinaria.

Con la finalidad de
mantener articulos y
formulas.

En caso que quiera

Cuando seleccione

A continuacion aparecera la lista de
articulo con los datos del articulo,
donde pueda visualizar los datos
como: nombre de articulo, insumo para

Mantener articulo agregar, modificar o ) . . .
greg . "Gestion de articulo” urdimbre (%), insumo para trama (%),
eliminar un articulo. X g .
hilo para urdimbre, hilo para trama,
cantidad de hilos, pasadas, peso,
encogimiento e insumo.
] A continuacion aparecera la lista de
En caso que quiera . L
e Cuando seleccione empleados, donde pueda visualizar los
Mantener empleado agregar, modificar o " 9 "
- Gestion de empleado” |datos del empleado y el turno de
eliminar un empleado. .
trabajo al que pertenece.
] A continuacion aparecera la lista de
En caso que quiera ) .
e Cuando seleccione productos, donde pueda visualizar los
Mantener productos agregar, modificar o

eliminar un producto.

"Gestion de producto”

daos del producto y los articulos que
contenga.

Mantener maquina

En caso que quiera
agregar, modificar o
eliminar un maquina.

Cuando seleccione
"mantener maquina"

A continuacién aparecera la lista de
con los datos de las maquinas.

HU-02

Como jefe de
produccion

Necesito ver también los paros que
ha tenido cada maquinaria y el
operario no pierda tiempo en el
registro de los paros menores.
También quiero que en casos de
que la maquina este detenida por
més de 30 minutos, el operador o el
técnico tenga que llenar un registro
indicando la razén del paro y lo que
realizo para solucionarlo.

Con la finalidad de
controlar los paros
por maquinaria.

Automatizacion de paros

En caso se registro un
paro menor

Al visualizar el estado
de las maquinas

A continuacion aparecera el registro
de los paros menores por maquinaria,
que se realizarad de manera
automatica.

Detalle de paros

En caso que quiera
visualizar todos los
paros de una maquina.

Cuando seleccione
detalle de una maquina.

A continuacion aparecera el detalle de
los paros de la maquina segun su
estado, el iempo en dicho estado,
hora de inicio y hora de fin.

Causas y soluciones

En caso que quiera
visualizar las soluciones
de incidencias

Cuando seleccione la
opcion incidencias y

A continuacién aparecera la ventana
con una lista de todos los casos en
que se registré un paro de mas de 30
minutos, ademas de poder apreciar la

) soluciones - P
anteriores. solucién en caso tenga, la maquina,
hora de registro.
Necesito visualizar las lista de A continuacion aparecera la ventana
maquinas en su estado real de Con la finalidad de . con la lista de maquinas y su estado,
roduccion con colores que saber el estado de Cuando ingrese al tiempo en dicho estado), detalle para
P Control de paros. N/A modulo de Control de !

expresen los estados de los faroles
(azul,verde,amarillo, rojo), ademas
de la especificacion del estado

las maquinarias en
tiempo real.

Paros.

observar los registros de paros de
més de 15 minutos, surazény su
solucidn (si es gue la han registrado).

Necesito también tener reportes de
los tiempos muertos y tiempos de
produccion.

Con la finalidad de
generar reportes.

Indicadores y métricas

En caso que quiera
generar un reporte de
paros de las maquinas.

Cuando seleccione
generar reporte de paro.

Acontinuacion apareceran las
siguientes métricas:

- % de pedido atendidos fuera de
tiempo sea 80%

- % de eficiencia de la maquinaria 80%
- % Tiempo de produccién sea como
minimo un 80%
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> Definicién de Product Backlog

Se muestran los requerimientos del usuario,
obtenidos de las historias de usuario, de manera
clasificada segun médulos del sistema, priorizadas
(baja, media y alta) y estimadas en esfuerzo (entre
valores de 1-5); como se puede apreciar en la tabla
3.2.

Tabla 3.2 Product Backlog
Elaboracién propia

Product Backlog

Historia

Estimacion

ID Usuario Prioridad Requerimiento Esfuerzo Sprint
1 Mddulo de mantenimiento
Debe permitir el registro y
RO1 HU-01 Baja actualizacion de los 2 1
empleados.
Debe permitir el registro y
R0O2 HU-01 Baja actualizacion de las 2 1
magquinarias.
] Debe permitir el registro y
RO3 HU-01 Baja L i 2 1
actualizacion de los articulos.
Debe permitir el registro y
actualizacion de los
RO4 HU-01 Media productos, asi como 3 1
asignacion de articulos al
producto.
) Debe permitir visualizar las
RO5 HU-01 Baja i ) 1 1
pantallas segun perfiles.
2 Médulo de produccion
] Debe permitir consultar las
R06 HU-01 Baja ) ) 2 1
ordenes de pedidos.
] Debe permitir asignar
RO7 HU-01 Baja o 1 1
personal y maquinaria.
_ Debe permitir generar la ficha
R0O8 HU-01 Media ) 3 1
de urdido
. Debe permitir generar la ficha
R0O9 HU-01 Media 3 1

de engomado




Debe permitir generar la ficha

R0O10 HU-01 Media B 3 1
de Tejido.
Debe permitir visualizar en
RO11 HU-01 Alta que proceso se encuentra la 5 1
orden de pedido
3 Médulo de control de paros
Debe permitir el registro
R0O12 HU-02 Alta automatico de los paros 5 2
menores.
Debe permitir visualizar las
R013 HU-02 Alta maquinas en su estado 5 2
actual.
Debe permitir agregar las
RO14 HU-02 Alta causas Y la solucion de los 4 2
paros mayores
Debe permitir realizar reporte
R0O15 HU-02 Alta de los tiempos muertos y 5 2
tiempos de produccion.
> Definicion de Sprint Backlog
El sprint Backlog muestra las tareas a
realizarse en cada iteracion para el desarrollo del
sistema; como se puede apreciar en la tabla 3.3.
Tabla 3.3 Sprint Backlog
Elaboracién propia
SPRINT 1
N° Tareas
1 Revision y modificacion de pila de productos
2 Revision y modificacion de pila de tareas
3 Revision y modificacion de historias de usuario.
4 Armar ambiente de desarrollo
5 Realizacion de modelo de datos
6 Creacion de estructura de la Base de Datos
7 Realizacion de diagrama de flujo de trabajo del sistema




SPRINT 1

N° Tareas
8 Disefio grafico del sistema SanCarlos.css
9 Desarrollo de historias de usuario
9.1 Desarrollo de inicio de sesion
9.2 Desarrollo de Gestion de empleados
9.3 Desarrollo de Gestion de articulo
9.4 Desarrollo de Gestion de producto
9.5 Desarrollo de Gestion de maquina
9.6 Desarrollo de Lista de estado de 6rdenes de produccién.
9.7 Desarrollo de Gestion de Ordenes de Produccion
9.8 Desarrollo de Generacion de Ficha de Urdido
9.9 Desarrollo de Generacién de Ficha de Engomado
9.10 Desarrollo de Generacion de Ficha de Tejido
10 Pruebas funcionales
11 Aprobacién del producto
N° Tareas
SPRINT 2
1 Revision del Sprint 2
2 Actualizacién de pila de productos y sprint
3 Actualizacion de la estructura de Base de Datos
4 Automatizacion de paros menores
5 Realizacion de diagrama de flujo de trabajo del sistema
6 Disefio grafico del sistema SanCarlos.css
7 Desarrollo de historias de usuario
7.1 Desarrollo de registro de paros menores
7.2 Desarrollo de registro de paros mayores
7.3 Desarrollo de registro de causas de paros mayores

7.4 Desarrollo de registro de solucién de paros mayores




N° Tareas
SPRINT 2
7.5 Desarrollo de obtencion de mejor solucién ante un paro mayor
7.6 Desarrollo de monitoreo de maquinarias
7 Desarrollo de reportes de 6rdenes y fichas
/8 Desarrollo de indicadores
8 Pruebas Funcionales
9 Aprobacion del producto
10 Creacion de manual de usuario
11 Implementacion del producto
3.4.2 Sprint 1
» Fase de Planificacion
o Revision y modificacion del Spring Backlog:
Como se puede apreciar en la tabla 3.4, las
tareas del sprint 1 no han tenido cambio alguno.
Tabla 3.4 Sprint 1
Elaboracién propia
SPRINT 1
N° Tareas
1 Revision y modificacion de pila de productos
2 Revisién y modificacion de historias de usuario.
3 Revision y modificacién de pila de tareas
4 Armar ambiente de desarrollo
5 Realizacion de modelo de datos
6 Creacion de estructura de la Base de Datos
7 Realizacion de diagrama de flujo de trabajo del sistema
8 Disefio grafico del sistema SanCarlos.css
9 Desarrollo de historias de usuario

9.1 Desarrollo de inicio de sesion




9.2 Desarrollo de Gestion de empleados
9.3 Desarrollo de Gestion de articulo
9.4 Desarrollo de Gestion de producto
9.5 Desarrollo de Gestion de maquina
9.6 Desarrollo de Lista de estado de 6rdenes de produccion.
9.7 Desarrollo de Gestion de Ordenes de Produccion
9.8 Desarrollo de Generacion de Ficha de Urdido
9.9 Desarrollo de Generacion de Ficha de Engomado
9.10 Desarrollo de Generacion de Ficha de Tejido

10 Pruebas funcionales

11 Aprobacion del producto




» Fase de Andlisis

o Identificacion de mejora en proceso de produccion

En el proceso de produccidn se identificaron actividades como la creacién de orden de pedido y las realizaciones de las fichas técnicas, que pueden ser
mejoradas a través del uso de un sistema de informacidn que agilice y facilite la generacion de dichas fichas técnicas; también se percatd que el proceso de tejido no
cuenta con una ficha técnica perdiendo el control del proceso. En adicion a esto se observa que los usuarios no pueden identificar de una manera sencilla en que

proceso se encuentra el pedido. A continuacion, se puede apreciar las actividades que seran mejoradas en la Figura 3.5.
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Figura 3.5 Identificacion de mejora en proceso de produccion
Elaboracion propia
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o Revision y modificacion de historias de usuario.

Como se puede apreciar en la tabla 3.5, las
descripciones de los requerimientos no han tenido

cambio alguno.

Tabla 3.5 Historia de Usuario 1
Elaboracion propia

Enunciado de la Historia

Identificador (ID)

) : Caracteristica / Funcionalidad Razén / Resultado
de la Historia
Necesito visualizar todas las ordenes de Con la finalidad de
pedido y saber en qué proceso se encuentra saber la trazabilidad
dicha orden del pedido.
Como jefe de
HU-01 roduccién Necesito también para una orden nueva poder
P . P rae P Con la finalidad de
asignar personal a las maquinarias, y la )

AR ) P . crear las fichas
realizacion de las fichas técnicas de urdido, tecnicas
engomado y tejido para cada orden de pedido.

. Necesito también quiero poder introducir un Con lafinalidad de
Como jefe de . .
HU-01 . nuevo articulo, empleados, productos y mantener articulos y
produccién L .
maguinaria. férmulas.
o Revision y modificacion del Product Backlog.
Como se puede apreciar en la tabla 3.6, el product
backlog no ha tenido cambio alguno.
Tabla 3.6 Product Backlog
Elaboracion propia
PRODUCT BACKLOG
Historia . . : . :
ID e Prioridad Requerimiento Estimacion | Sprint
1 Médulo de mantenimiento
Debe permitir el registro y
RO1 HU-01 Media actualizacion de los 2 1
empleados.
Debe permitir el registro y
R0O2 HU-01 Media actualizacion de las 2 1
maquinarias.
_ Debe permitir el registro y
RO3 HU-01 Media ) . i 2 1
actualizacion de los articulos.




Debe permitir el registro y
actualizacioén de los

RO4 HU-01 Baja productos, asi como
asignacion de articulos al
producto.

) Debe permitir visualizar las

R05 HU-01 Baja ) i
pantallas segun perfiles.

2 Médulo de produccion
. Debe permitir consultar las
R0O6 HU-01 Media )
Ordenes de pedidos.
] Debe permitir asignar

RO7 HU-01 Baja o
personal y maquinaria.

_ Debe permitir generar la ficha

R08 HU-01 Media i
de urdido

_ Debe permitir generar la ficha

R09 HU-01 Media

de engomado
_ Debe permitir generar la ficha

R0O10 HU-01 Media N
de Tejido.

Debe permitir visualizar en

RO11 HU-01 Media que proceso se encuentra la

orden de pedido

o Disefio de prototipos

Ver Anexo 13.

> Fase de Disefo

o Diagrama de Despliegue

Ver Anexo 12.




o Modelo de Datos

Se presenta a continuacion en la Figura 3.6 el modelo de datos del sistema a implementar, el cual determinara la forma de almacenar, organizar y manipular los datos.

=] TSC_INSUMO!
CODIGO_INSUMO : NUMBER
TIPO_INSUMD : CHAR(1)

NOMBRE : v ARCHAR2{200)
UNIDAD_MEDIDA : INT

CANTIDAD : NUMBER(S, 3)
CANTIDAD_SOBRANMTE : NUMBER(S, 3)
PESO_SOBRAMTE : NUMBER
PESO_TOTAL : NUMBER(S, 3)

1 CODIGO_INSUMO
CODIGO_INSUMOD

= TSC_DOCUMENTOPAGO
CODIGO_DOCPAGD : NUMBER
CODIGO_PROWEEDOR : MUMEBER

RUC : WVARCHARZ(20)
DESC_CONTACTO : WVARCHARZ(Z20)
TELEFOMNO : WVARCHARZ(20)

CODIGO_DOCPAGO | q

CODIGO_DOCPAGO

[iz=¢] TSC_DETCOMPRA,
CODIGO_DOCPAGO : MUMBER
CODIGO_INSUMO : NUMBER
UNIDAD_MEDIDA : NUMBER
CANTIDAD - NUMBER(S, 3)
PESO_TOTAL : NUMBER(S, 3)

ESTADO : CHAR

2
CODIGD_DOCPAGD, CODIGD_INSUMD

»

CODIGO_DOCPAGD, CODIGO_INSLUMO

= TSC_ALMACENINSUMO

CODIGO_SEDE : CHAR(2)

ZOMA : WARCHARZ(20)

CODIGO_DOCPAGO : NUMBER
CODIGO_IMSUMO : NUMBER
MNROLOTE : WARCHARZ{20)
LNIDAD_MEDIDA : NUMBER

CANTIDAD : NUMBER(S, 3)

FECHA_REG : WARCHARZ2(20)

=t TSC_ARTICULO
CODIGO_ARTICULD : NUMBER
NOMBRE : % ARCHARZ(200)
CANTIDAD_HILOS : NUMBER
TITULG : VARCHAR2(20)
MUMERD : NUMBER
ENCOGIMENTO : 'V ARCHAR2(20)
NRO_PLEGADORES : NUMBER
HILOSXPLEGADOR : NUMBER

CODIGO_ARTICULD

CODIGO| ARTICULD

CODIGO_PRODUCTD | q

CODIGO] ARTICULO | 1

=] TSC_PRODUCTO
CODIGO_PRODUCTO : NUMBER
NOMBRE_PRODUCTO : “ARCHAR2(150)
UNIDAD_PASADAS : NUMBER
PASADAS : NUMBER(Z, 3)
TITULO_TRAMA_BASE : VARCHAR2(20)
TITULO_TRAMA_CEMEFA : VARCHARZ(20)
»

CODIGO_PRODUCTO

= TSC_AREA
CODIGO_AREA : NUMBER
CODIGO_SEDE : CHAR(Z)
NOMBRE_AREA, : VARCHAR2(150)
ESTADO : CHAR(1)

CODIGO_AREA, CODIGO_SEDE

= TSC_ARTICULOXPRODUCTO
CODIGO_PRODUCTO : NUMEER
CODIGO_ARTICULO | NUMBER
UNIDAD_MEDIDA : NUMBER
CANTIDAD : NUMBER(S, 3)
FECHA_REGISTRO : DATE

CODIGO_PRODUCT)

a]

] TSC_EMPLEADO
CODIGO_EMPLEADD : NUMBER
NOMBRES : W ARCHAR2(200)
APELLIDOS : %ARCHAR2(200)
DESCRIPCION - v ARCHAR2(400)
FECHA_INICIO : DATE

iz=z] TSC_MAQUINA
CODIGO_MAGUINA - NUMBER
CODIGO_SEDE : CHAR(Z)
NOMBRE : ' ARCHAR2(200)
TIPO_MAGUINA - CHAR{)
UNIDAD_VELOCIDAD : NUMBER

CODIGO_AREA | NUMBER
CODIGO_SEDE : CHAR(2)
DIRECCION : W ARCHAR2(200)
TELEFOMO : VARCHARZ(9)
USUARIO - W ARCHAR2(20)
PASSWORD : VARCHARZ2(100)
ESTADO : CHAR(1)

ZODIGO_EMPLEADOD

CODIGO_EMT'LEADO 0.1
0.1

CODIGO_EMPLEADD

WELQCIDAD : MUMBER(D, 3)
CATEGORIA : CHAR(1)
ESTADO_PRODUCTIVO : CHAR(1)
ESTADC_OPERATING : CHAR({1)
MNOMBRE_PUERTO : WVARCHAR2(25)

CODIGO_MAGUINA
- .1 c

DIGO_MACUINA

CODIGO_EMPLEADICT

»

-
CODIGO_EMPLEADO

= TSC_ORDEMPROD
CODIGO_ORDENPROD : NUMBER:
CODIGO_SEDE : CHAR(Z)
CODIGO_PRODLCTO : NUMBER
CODIGO_EMPLEADO : NUMBER
CATEGORIA_MAGUINA : CHAR
UNDAD_MEDIDA : NUMBER
CANTIDAD | NUMBER(S, 3)
FECHA_PEDIDO : DATE
FECHA_REG : DATE
FECHA_IMICIO : DATE
FECHA_FIN : DATE

ESTADO PROCESO CHAR(1)

CODIGO_ORDEN 1

1 1

CODIGD_EMPLEADO

CODIGO_MAGLUIMNA | 0.1

CODIGO [MAQUINA | 0.1

CODIGO_ORDENPROD

CODIGO_ARTICULO SOBIGO_ORDEN

COD|GO_ORDEM

CODGO_ARTICULD

*

CODIGO_EMPLEADOD

CODIRO_BMPLEADD

CODIGO_MAGLINA

- .

CODIGO LINLJI:NPNULJ

= TSC_FICHAENGOMADO
CODIGO_ENGOMADO : NUMBER
UNIDAD_TOTAL : NUMBER
CANTIDAD_TOTAL : NUMBER(S, 3)
CODIGO_URDIDO : NUMBER
CODIGO_ORDEN : NUMEER
CODIGO_MAQUINA ;| NUMBER
CODIGO_ARTICULO : NUMBER

ARTICULO : WARCHAR2(200)

MNRO_HILOS : NUMBER

CODIGO_CATEGORIA © CHAR(1)
NOMBRE_CATEGORIA : WARCHAR2(200)
CODIGO_EMPLEADO : NUMEER
ANCHO_PLEGADOR : NUMBER(S, 3)
ENG_HILOS_DIENTE_MRO1 : W ARCHAR2(20)
ENG_SOBRA_LADO_MRO1 : VARCHAR2(20)
ENG_HILOS_DIENTE_MROZ : ' ARCHAR2(20)
ENG_SOBRA_LADO_MROZ : VARCHAR2(20)
UNIDAD_URDIDO : NUMBER
CANTIDAD_URDIDO : NUMBER(S, 3)

Figura 3.6 Modelo de Datos
Elaboracion propia
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CODIGO_MACILIN

* | CODIGD ORDENPF{OD

= TSC_FICHAURDIDO
CODIGO_URDIDO : NUMBER
CODIGO_ORDEM : MUMBER
CODIGO_MAQUINA : NUMEER
CODIGO_ARTICULO : NUMBER
ARTICULD : WARCHARZ(200)
MRO_HILOS : NUMBER(Z)

MUMERO _ARTICULD : NUMBER
TITULO_ARTICULOD : wARCHARZ2(20)
CODIGO_CATEGORIA : CHAR{1)
MOMBRE_CATEGORIA - WARCHARZ2(200)
UNDAD_LURDIDO : MUMBER
CATIDAD_URDIDOC : NUMBER(S, 3)
CODIGO_PROYEEDOR : NUMBER
MOMBRE_PROWEEDOR : WARCHARZ(200)
MRO_LOTE : WARCHARZ{20)

CODIGO_MACILINA

* *

= SANCARLOS
TSC_FICHATEJDO
CODIGO_TEJIDO : NUMBER
CODIGO_ORDEN : NUMBER
CODIGO_EMPLEADO : NUMBER
CODIGO_MAGUINA : NUMBER
CODIGO_PRODUCTO - NUMBER
MOMBRE_PRODUCTO : W ARCHAR2(150)
UNIDAD_PASADAS : NUMBER
PASADAS - NUMBER(S, 3)
TITULO_TRAMA_BASE : VARCHAR2(20)
TITULD_TRAMA_CEMEFA : WARCHAR2(20)
ANCHO_CENEFA : NUMBER(S, 3)
ALTURA_RIZO : NUMBER(S, 3)
UNIDAD_TEJIDO : NUMBER
CANTIDAD SOLICITADA : NUMBER(S, 3)



o Realizacién de Flujo de trabajo

A continuacion, se muestran los flujos de trabajo,
que representan el comportamiento del sistema a

desarrollar.
* Flujo de gestion de articulos

El flujo de gestion de articulos muestra el
comportamiento del sistema de forma grafica,

como se puede apreciar en la Figura 3.7.

limpio El registrarArticulo
—>

it B
' nuevoArticulo

limpiarF rmArticulo
nuevoArticulo cancelar

)|

<€ ' listarArticulos
) editarArticulo cancelar

listarArticulos
cancelar
—>
&

editarArticulo  guardarCambios

listarArticulos [

v

guardar

Figura 3.7 Flujo de gestidon de articulos
Elaboracion propia

* Flujo de gestion de empleados

El flujo de gestion de empleados muestra el
comportamiento del sistema de forma gréfica,

como se puede apreciar en la Figura 3.8.
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Bounded Task Flow

cancelar
P

& limpio

limpiarF rmEmpleado nuevoErInpleado gl
listarEmpleados B
— | cancelar
=] nuevoEmpleado A
registrarEmpleado
& ¢
listarEmpleados listarEmpleados

B

guardar

= cancelar
guardarCambios
>

-

editarEmpleado

editarEmpleado

Figura 3.8 Flujo de gestion de maquinas
Elaboracion propia

* Flujo de gestion de maquinas

El flujo de gestion de maquinas muestra el
comportamiento del sistema de forma grafica,

como se puede apreciar en la Figura 3.9.

‘ limpio cancelar
5) e |

limpiarF rmMaquina nuevalaguina
registrarMaquina >
listarMaguinas &
nuevaMaguina guarddr
editarMaquina
listarMaguinas
H guardarCambios
>
& cancelar ) )
editarMaquina
>
listarMaguinas &
cancelar

Figura 3.9 Flujo de gestion de maquina
Elaboracion propia

* Flujo de gestion de proveedor

El flujo de gestion de proveedor muestra el
comportamiento del sistema de forma grafica,

como se puede apreciar en la Figura 3.10.
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5
5 "

limpiarF rmProveedor nuevoProveedor

[ limpiar

nuevaEmpresa

AlA

editarEmpresa  listarEmpresas

listarProveedores

listarEmpresas [=]

v

&

editarProveedor

Figura 3.10 Flujo de gestion de proveedor
Elaboracion propia
» Flujo de gestion de Ordenes de pedido y

generacion de fichas técnicas

El flujo de gestion de ordenes de pedido y
generacion de fichas técnicas muestra el
comportamiento del sistema de forma gréfica,

como se puede apreciar en la Figura 3.11.
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listarQOrdenes listarOrclenes L:‘

edtarOrden i &
editarFichaUrdido edtarOrden
editarFichaUrdiclo
agregarFichaUrdido . _
fimpiar
fimpiar
B faplegarFUrdido
limpiarFrmFUrdido limpiarFrmOrden nuevaOrden
w
cancelar E- nuevaOrden
guardarFUrdiid 3 L e cancelar quardar
pl
agregarFEngomado e dei’z‘v i listarOrdenes
istarOrdenes
edtarFickaEngomado
editarFichaEngomado
Y e
) agregarf Tejido
listarQrclenes >
‘_@J Fch[?r jido
agregarFichaEngomado o alichall

Figura 3.11 Flujo de gestion de 6rdenes de pedido y generacién de fichas técnicas
Elaboracién propia

» Fase de Construccién y pruebas

Luego de realizar el desarrollo del sistema del sprint 1,

se procede a realizar las pruebas funcionales como se muestra
a continuacion:

o Prueba Funcional N° 1: Se realiz6 las pruebas de la
funcionalidad de Gestién de Empleado, para verificar
el correcto funcionamiento del sistema, como se

puede apreciar en la tabla 3.7.
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Tabla 3.7 Prueba Funcional N° 1
Elaboracion propia

PRUEBA FUNCIONAL N°1

INFORMACION GLOBAL DEL CASO DE PRUEBA

VERSION DE EJECUCION 1.1
CASO D::RUEBA 1 FECHA EJECUCION 01/10/15
MODULO DEL SISTEMA Gestidn de Empleado
Descripcion del En este caso se probara que el sistema liste a los empleados, permita el registro
caso de prueba: [ de un nuevo empleado y editar los datos del empleado.

1. CASO DE PRUEBA

a. Precondiciones

El usuario debera de haber iniciado sesidn en el sistema.

b. Pasos de la prueba

El usuario selecciona “Gestion Empleados”.

El sistema deberd mostrar la lista de los empleados registrados, con las opciones “Nuevo
empleado” y “Editar empleado”; ademas de los criterios de busqueda por apellido y nombre del
empleado.

Si el usuario selecciona “Nuevo empleado”.
El sistema debera mostrar el formulario para agregar empleado.
Si el usuario selecciona “Editar empleado”.

El sistema debera mostrar el formulario para editar empleado.

DATOS DE ENTRADA COINCIDE
.
TIPO . SISTEMA
CAMPO VALOR ESCENARIO APLICACION Sl NO
P El sistema
Cr,'te”o de Sin filt Muestre todos los
busqueda: Vacio innitro X muestra todos los
nombre. empleados.
“Nombres” empleados.
El sistema
Muestre todos los
Criterio de muestra todos los
. Filtro por empleados que
bUSqUeda: ”JOSé" | p X emp|eados que
nombre. contengan el
“Nombres” contengan el
nombre “José”
nombre “José”
Criterio de El sistema
busqueda: Sin filtro Muestre todos los
‘ Vacio X muestra todos los
] Apellido. empleados.
“Apellidos” empleados.




Muestre todos los

El sistema

muestra todos los

Criterio de empleados que ead
. ] “ . ' empleados que
busqueda: Fernandez | Con filtro por contengan el
“ I g Apellido. contengan el
Apellidos apellido
apellido
“Fernandez”
“Fernandez”
El sistema
Oobcién: Muestre
P ) . ., muestra el
Selecciona Re direccién | formulario para el
“Nuevo a registrar formulario para el
opciodn registro de
Empleado” empleado. registro de
empleado.
empleado.
El sistema
Muestre
. muestra el
Opcidn: formulario )
. ., formulario
. Re direcciéon | cargado con los
Selecciona . cargado con los
“Editar - a editar datos del
opcién datos del
” empleado. empleado
Empleado empleado

seleccionado,
para su edicién.

seleccionado,
para su edicion.

c. Post condiciones

Por Criterio de busqueda:

e  Elsistema muestre Lista de empleados filtrados segun criterio de busqueda.

Por Opciones:

e Elsistema muestre el formulario correcto seglin opcion

2. RESULTADOS DE LA PRUEBA

Defectos y desviaciones Veredicto
Al seleccionar opcidn “Editar empleado”, no cargaban todos los datos del Paso v
empleado (Se corrigid)

Fall6 |

Observaciones

Probador

Los defectos detectados se resolvieron
de manera rapiday al instante, por lo

que el veredicto es “Paso”

José Luis Enrique

Firma:

Nombre: José Luis Enrique

Fecha: 01/10/15




o Prueba Funcional N° 2: Se realizo las pruebas a la
funcionalidad de Gestion de Articulos, para verificar el
correcto funcionamiento de la funcionalidad como se

puede apreciar en la tabla 3.8.

Tabla 3.8 Prueba Funcional N°2
Elaboracién propia

PRUEBA FUNCIONAL N°2

INFORMACION GLOBAL DEL CASO DE PRUEBA

VERSION DE EJECUCION 1.1
cAso D::RUEBA 2 FECHA EJECUCION 01/10/15
MODULO DEL SISTEMA Gestidn de Articulos
Descripcion del En este caso se probara que el sistema liste a los articulos, permita el registro
caso de prueba: de un nuevo articulo y editar los datos del articulo.

1. CASO DE PRUEBA

a. Precondiciones

El usuario debera de haber iniciado sesidn en el sistema.

b. Pasos de la prueba

El usuario selecciona “Gestién de Articulos”.

El sistema debera mostrar la lista de los empleados registrados, con las opciones “Nuevo articulo” y
“Editar articulo”; ademas de los criterios de busqueda por cédigo y nombre del articulo.

Si el usuario selecciona “Nuevo articulo”.
El sistema debera mostrar el formulario para agregar articulo.
Si el usuario selecciona “Editar articulo”.

El sistema debera mostrar el formulario para editar articulo.

DATOS DE ENTRADA RESPUESTA COINCIDE RESPUESTA DEL
TIPO ESPERADA DE LA e
CAMPO VALOR ESCENARIO APLICACION Sl NO
Criterio de El sistema
busqueda: Muestre todos los
Vacio | Sin filtros ) X muestra todos los
“Cédigo de articulos. )
. articulos.
articulo”
Criterio de El sistema
busqueda: Filtro por Muestre el articulo muestra el
“41” |codigo de e wnm X ;
“Cédigo de articulo con codigo “41”. articulo con
articulo” codigo “41”.




Criterio de El sistema
busqueda: Muestre todos los
9 ' Vacio | Sin filtro muestra todos los
w . articulos.
Nombre articulos.
El sistema
Muestre todos los
muestra todos los
Criterio de Filt articulos que |
i iltro por articulos que
busqueda: “Base
i nombre de contengan el I
" " 65 ticul ) contengan e
Nombre articulo nombre de articulo
nombre “Base
“Base 65”
65"
El sistema
Opcion: . . » Muestre formulario muestra el
Seleccio | Re direccidn
“Nuevo na a registrar para el registro de formulario para el
Articulo” opcion | articulo. articulo. registro de
articulo.
El sistema
Opcién: Muestre formulario muestra el
Seleccio | Re direccidon [ cargado con los formulario
“Editar na a editar datos del articulo cargado con los
Articulo” opcién | articulo. seleccionado, para datos del articulo
rticulo e )
su edicion. seleccionado,
para su edicion.

c. Post condiciones

Por Criterio de busqueda:

e Elsistema muestre Lista de empleados filtrados segun criterio de busqueda.

Por Opciones:

e Elsistema muestre el formulario correcto segliin opcion

2. RESULTADOS DE LA PRUEBA

Defectos y desviaciones Veredicto
Al seleccionar opcién “Editar empleado”, no cargaban todos los datos del Paso ¥
empleado (Se corrigid)

Fall6 |

Observaciones

Probador

Los defectos detectados se resolvieron
de manera répiday al instante, por lo
que el veredicto es “Paso”

José Luis Enrique

Firma:
Nombre: José Luis Enrique

Fecha: 01/10/15




o Prueba Funcional N° 3: Se realizo las pruebas a la
funcionalidad de Gestion de Maquina, para verificar el
correcto funcionamiento de la funcionalidad como se

puede apreciar en la tabla 3.9.

Tabla 3.9 Prueba Funcional N°3
Elaboracién propia

PRUEBA FUNCIONAL N° 3

INFORMACION GLOBAL DEL CASO DE PRUEBA

VERSION DE EJECUCION 1.1
CASO D::RUEBA 3 FECHA EJECUCION 01/10/15
MODULO DEL SISTEMA Gestién de Maquina
Descripcion del En este caso se probara que el sistema liste a las maquinas, permita el
caso de prueba: registro de una nueva méquina y editar los datos de la maquina.

1. CASO DE PRUEBA

a. Precondiciones

El usuario debera de haber iniciado sesidn en el sistema.

b. Pasos de la prueba

El usuario selecciona “Gestién de Maquinas”.

El sistema debera mostrar la lista de las maquinas registradas, con las opciones “Nuevo maquina” y
“Editar maquina”; ademas de los criterios de busqueda por cédigo, nombre y tipo de maquina.

Si el usuario selecciona “Nueva maquina”.
El sistema debera mostrar el formulario para agregar una nueva maquina.
Si el usuario selecciona “Editar maquina”.

El sistema debera mostrar el formulario para editar los datos de una maquina.

DATOS DE ENTRADA RESPUESTA COINCIDE RESPUESTA
ESPERADA DE LA
TiPO . DEL SISTEMA
CAMPO VALOR ESCENARIO APLICACION Sl NO
Criterio de El sistema
busqueda: Muestre todas las
Vacio No ‘_jebe_ L X muestra todas
“Cdigo de realizar filtros. | maquinas. o
las maquinas.
magquina”
o El sistema
Criterio de Debe filtrar el o
busqueda: cédigo que Muestre la maquina muestra la
Ilzll X
“Cédigo de contenga el de cddigo “2” maquina de
maquina” dato ingresado. codigo “2”




Criterio de das | El sistema
, Muestre todas las
busqueda: Vaci No debe muestra todas
acio . . ..
W . realizar filtros. | maquinas.
Nombre las maquinas.
El sistema
Muestre todas las muestra todas
Criterio de Debe filtrar los L | L
. maquinas que as maquinas
busqueda: g , | nombres que q q q
aurer
contengan el contengan el que contengan
“ 4
Nombre dato ingresado
8 " | nombre “Saurer” el nombre
“Saurer”
Criterio de |
. El sistema
busqueda: No debe Muestre todas las
— Vacio D o muestra todas
Tipo de realizar filtros. | maquinas.
L las maquinas.
maquina”
El sistema
Criterio de das| muestra todas
, i Muestre todas las
busqueda: sDeEbuenf'lclitrzrde las maquinas
— “Tejido” g P maquinas de tipo de
Tipo de maquina de tipo de
) : maquina “Tejido”.
maquina” elegido. maquina
“Tejido”.
El sistema
Opcion: ) L Muestre formulario muestra el
Seleccio | Re direccién a
“Nueva na registrar para el registro de formulario para
Magquina” opcion | maquina. maquina. el registro de
maquina.
El sistema
. muestra el
Opcidn: Muestre formulario ; lari
. ormulario
Seleccio . ., cargado con los
Re direccion a L cargado con los
“Editar na dit L. datos de la maquina datos de |
., editar maquina. ) atos de la
o, opcion g seleccionada, para .
Mdquina maquina

su edicion.

seleccionada,
para su edicion.

c. Post condiciones

Por Criterio de busqueda:

e Elsistema muestre Lista de maquinas filtrados segun criterio de busqueda.

Por Opciones:

e Elsistema muestre el formulario correcto segln opcion




2. RESULTADOS DE LA PRUEBA

Defectos y desviaciones Veredicto
Al seleccionar opcién “Editar maquina”, no cargaban todos los datos de la Paso v
maquina (Se corrigiod)

Fall6 |

Observaciones Probador

José Luis Enrique

Los defectos detectados se resolvieron de
manera rapida y al instante, por lo que el
veredicto es “Paso” Nombre: José Luis Enrique

Firma:

Fecha: 01/10/15

o Prueba Funcional N° 4: Se realizé las pruebas a la
funcionalidad de Gestion de Producto, para verificar el
correcto funcionamiento de la funcionalidad como se

puede apreciar en la tabla 3.10.

Tabla 3.10 Prueba Funcional N°4
Elaboracion propia

PRUEBA FUNCIONAL N° 4

INFORMACION GLOBAL DEL CASO DE PRUEBA

VERSION DE EJECUCION 1.1
CASO DE PRUEBA a FECHA EJECUCION 01/10/15
No. o
MODULO DEL SISTEMA Gestion de
Producto
Descripcion del En este caso se probara que el sistema liste a los productos, permita el
caso de prueba: registro de un nuevo producto y editar los datos del producto.

1. CASO DE PRUEBA

a. Precondiciones

El usuario debera de haber iniciado sesidn en el sistema.

E sistema debera contar con articulos registrados.

b. Pasos de la prueba

El usuario selecciona “Gestién de Productos”.

El sistema debera mostrar la lista de los productos registrados junto con los articulos asignados, con
las opciones “Nuevo producto” y “Editar producto”; ademas de los criterios de busqueda por cédigo
y nombre del producto.

Si el usuario selecciona “Nuevo producto”.




El sistema debera mostrar el formulario para agregar producto.

Si el usuario selecciona “Editar producto”.

El sistema debera mostrar el formulario para editar producto.

DATOS DE ENTRADA RESPUESTA COINCIDE
RESPUESTA DEL
TIPO ESPERADA DE LA SISTEMA
CAMPO VALOR ESCENARIO APLICACION SI NO
El sistema
Muestre todos los
muestra todos los
., articulos
Seleccion de seleccion Mostrar articulos
producto articulos. relacionados al
relacionados al
producto.
producto.
Criterio de El sistema
busqueda: Muestre todos los
Vacio | Sin filtros muestra todos los
“Codigo de productos.
productos.
producto”
— El sistema
Criterio de . Muestre el
busqueda: Filtro por muestra el
“x1” codigo de producto con duct
PR roducto con
Codigo de producto. cédigo “21”. P
producto” coédigo “21”.
Criterio de
b da: El sistema
usqueda: Muestre todos los
“ Vacio Sin filtro muestra todos los
Nombre de productos.
productos.
producto”
Muestre todos los El sistema
Criterio de
busqueda: Filt productos que muestra todos los
: iltro por
“Toalla” | nombre de contengan el productos que
“Nombre de
producto nombre de contengan el
producto”
producto “toalla” nombre “Toalla”
El sistema
Obcidn: Muestre
P ) . » muestra el
Selecciona Re direccion | formulario para el .
“Nuevo ., a registrar . formulario para el
opcidén registro de
Producto” producto. registro de
producto.

producto.




Opcion:
. Re direccion
Selecciona .
“Editar L a editar
opcion roducto
Producto” P '

Muestre
formulario
cargado con los
datos del
producto X
seleccionado y los
articulos
relacionados,
para su edicion.

El sistema
muestra el
formulario
cargado con los
datos del
producto
seleccionado y los
articulos
seleccionados,
para su edicién.

c. Post condiciones

Por Seleccion:

e  Elsistema muestre los articulos relacionamos al producto seleccionado.

Por Criterio de busqueda:

e Elsistema muestre Lista de productos filtrados segun criterio de busqueda.

Por Opciones:

e Elsistema muestre el formulario correcto segliin opcion

2. RESULTADOS DE LA PRUEBA

Defectos y desviaciones Veredicto
Al seleccionar un producto, muestra articulos no relacionados al producto (Se

corrigio). Paso ¥
Al seleccionar editar producto, muestra error de producto no encontrado (Se Falle |
corrigio).

Observaciones

Probador

Los defectos detectados se resolvieron de
manera rapida y al instante, por lo que el
veredicto es “Paso”.

José Luis Enrique

Firma:
Nombre: José Luis Enrique

Fecha: 01/10/15

o Prueba Funcional N° 5: Se realizé las pruebas a la

funcionalidad de Listado de 6rdenes de produccion,

para verificar el

correcto funcionamiento de

la

funcionalidad como se puede apreciar en latabla 3.11.

Tabla 3.11 Prueba Funcional N"5
Elaboracién propia

PRUEBA FUNCIONAL N° 5

INFORMACION GLOBAL DEL CASO DE PRUEBA




VERSION DE EJECUCION 1.1

CASO DE PRUEBA FECHA EJECUCION 01/10/15
No.

Listado de ordenes en

MODULO DEL SISTEMA .,
produccion

En este caso se probara que el sistema liste a las 6rdenes de produccidn,
Descripcion del permita el registro de un nuevo producto y editar los datos del producto; como
caso de prueba: [también se probara que permita agregar, editar y registrar las fichas de urdido,
engomado y tejido.

1. CASO DE PRUEBA

a. Precondiciones

El usuario debera de haber iniciado sesion en el sistema.
El sistema debera contar con articulos registrados.

El sistema debera contar con productos registrados.

b. Pasos de la prueba

El usuario selecciona “Ordenes de produccién”.

El sistema debera mostrar la lista de las drdenes registradas junto con las fichas técnicas
correspondientes a dicha orden.

El sistema muestra los criterios de busqueda:
e (Cddigo de orden de produccién
e Estado de proceso.
El sistema muestra las opciones para las drdenes de produccién
e Nueva Orden
e Editar Orden
El sistema muestra las opciones para las Fichas de Urdido.
e Agregar Ficha Urdido
e Editar Ficha Urdido
e  Registrar Ficha Urdido
El sistema muestra las opciones para las Fichas de Engomado.
e  Agregar Ficha Engomado
e Editar Ficha Engomado
e  Registrar Ficha Engomado
El sistema muestra las opciones para las Fichas de Tejido.
e Agregar Ficha Tejido
e Editar Ficha Tejido

e  Registrar Ficha Tejido




DATOS DE ENTRADA COINCIDE
RESPUESTA
RESPUESTA DEL
TIPO ESPERADA DE LA SISTEMA
CAMPO VALOR ESCENARIO APLICACION SI NO
El sistema muestra las
Muestre las fichas
Mostrar fichas técnicas
Fichas técnicas
Seleccidn de técni (urdido, engomado y
orden de Seleccidn ecnicas asociadas ala X
~, asociadas ala tejido) relacionados a
produccion orden de orden de
la orden de
produccion. | produccién.
produccion.
Criterio de Muestre todas las El sistema muestra
busqueda:
Vacio Sin filtros ordenes de X todas las 6rdenes de
“Cédigo de L L
den” produccion. produccion.
orden
Criterio de ) El sistema muestra la
busqueda: Filtro por Muestre la orden
“81” cddigo de v X orden con cédigo
“Cédigo de orden con cédigo “81”. ug1
orden” '
Criterio de )
biisqueda: Muestre todas las El sistema muestra
“Estado de Vacio Sin filtro 6rdenes de X todas las 6rdenes de
. produccion. produccion.
proceso
Criterio de ]
biisqueda: Filt Muestre todas las El sistema muestra
: e iltro por
“Estado d Registrad estado 6rdenes de tipo X todas las 6rdenes de
stado de o”
; orden. “Registrado” tipo “Registrado”
proceso
Opcién: Re direccié Muestre El sistema muestra el
e direccion
Selecciona . f lari | f lari |
“Nueva B a registrar ormulario parael [ x ormulario para e
opcién
Orden” orden. registro de orden. registro de la orden.
» Muestre .
Opcidn: ) El sistema muestra el
. ., formulario )
. Re direccion formulario cargado
Selecciona . cargado con los
“Editar ., a editar X con los datos de la
opcién datos de la orden )
” orden. . orden seleccionada,
Orden seleccionada, L
para su edicién para su edicion.
o Re direccion
Opcion Ficha | ¢ 1occiona | a agregar Muestre X El sistema muestra el
de Urdido: opcidn ficha de formulario para el formulario para el
urdido.




“Agregar registro de ficha registro de ficha de
Ficha de urdido. urdido.
Urdido”

Muestre

formulario El sistema muestra el
Opcidn Ficha cargado con los formulario cargado
de Urdido: Re direccion datos de la ficha con los datos de la

Selecciona . . de urdido ficha de urdido
., a editar ficha . .

“tditar Ficha opcién de urdido seleccionada, seleccionada, para su

. ' para su edicion; edicién; ademas de
Urdido ademads de los los datos de la orden

datos de la orden de produccion.
de produccién.
Opciodn Ficha
de Urdido: . y Muestre El sistema muestra el
Re direccion ) )
. . formulario para el formulario para el
. Selecciona | a registrar
Registrar opcion Ficha de registro de Ficha registro de la Ficha de
Ficha Engomado. de Engomado. Engomado.
Engomado”
Muestre
Opcién Ficha formulario El sistema muestra el
cargado con los formulario cargado
de Re direcciéon | datos de la Ficha con los datos de la
Engomado: Selecciona | a editar Ficha | de Engomado Ficha de Engomado
opcién de seleccionada, seleccionada, para su
“Editar Ficha Engomado. para su edicion; edicién; ademas de
E ” ademas de los los datos de la orden
ngomado .
datos de la orden de produccioén.
de produccién.
Opcidn Ficha
de Muestre El sistema muestra el
Re direccion ) )
) . . formulario para el formulario para el
Engomado: Selecciona | a registrar
opcién Ficha de registro de Ficha registro de la Ficha de
Registrar Tejido. de Tejido. Tejido.
Ficha Tejido”

o Muestre El sistema muestra el
Opcidn Ficha formulario formulario cargado
de Tejido: . Re direccion | cargado con los con los datc"'s dela

Selecc.:llona 2 editar Ficha | datos de la Ficha Ficha (.:ie Tejido
“Agregar opcién de Tejido de Tejido seleccionada, para su
Ficha Teiido” seleccionada, edicién; ademas de
Icha Tejido los datos de la orden

para su edicion;
ademads de los

de produccion.




datos de la orden
de produccién.

c. Post condiciones

Por Seleccidn:
e Elsistema muestre las fichas de urdido asociadas a la orden de produccién
e Elsistema muestre las fichas de engomado asociados a la orden de produccion
e  Elsistema muestre las fichas de tejido asociados a la orden de produccion
Por Criterio de busqueda:
e Elsistema muestre Lista de productos filtrados segun criterio de busqueda.
Por Opciones:

e Elsistema muestre el formulario correcto segin opcion (Agregar, editar) de la orden de
produccion.

e Elsistema muestre el formulario correcto segiin opcion (Agregar, editar) de la ficha de
urdido.

e  Elsistema muestre el formulario correcto seglin opcion (Agregar, editar) de la ficha de
engomado.

e Elsistema muestre el formulario correcto segiin opcion (Agregar, editar) de la ficha de
tejido.

2. RESULTADOS DE LA PRUEBA

Defectos y desviaciones Veredicto

Al seleccionar una orden, muestra fichas no asociadas a la orden (Se corrigid).

Al seleccionar editar ficha de engomado, muestra error de detalle de ficha de Paso [+
engomado no encontrado (Se corrigid).

Al seleccionar editar ficha de tejido, muestra error de detalle de ficha de tejido no
encontrado (Se corrigio).

Observaciones Probador

José Luis Enrique

Los defectos detectados se resolvieron de

. ] Firma:
manera rapida, por lo que el veredicto es

“Paso”. Nombre: José Luis Enrique

Fecha: 01/10/15

» Fase de Implementacion
o Se realizé la demostracion del sprint 1 y manual de

usuario. Ver Apéndice.




3.4.3 Sprint 2

» Fase de Planificacion
o Revision y modificacion del Spring Backlog: Como se
puede apreciar en la tabla 3.12, las tareas del sprint 2
no han tenido cambio alguno.

Tabla 3.12 Sprint 2
Elaboracién propia

SPRINT 2
N° TAREAS
1 Revision del Sprint 2
2 Actualizacion de pila de productos y sprint 2
3 Actualizacion de la estructura de Base de Datos
4 Realizacion de diagrama de flujo de trabajo del sistema
5 Disefio grafico del sistema SanCarlos.css
6 Desarrollo de historias de usuario
6.1 Automatizacién de paros menores
6.2 Desarrollo de registro de paros menores, segun clasificacion
6.3 Desarrollo de registro de paros mayores, segun clasificacion
6.4 Desarrollo de registro de causas de paros mayores
6.5 Desarrollo de registro de solucién de paros mayores
6.6 Desarrollo de obtencion de mejor solucién ante un paro mayor
6.7 Desarrollo de monitoreo de maquinarias
6.8 Desarrollo de reportes de o6rdenes y fichas
6.9 Desarrollo de reportes estadisticos de paros
7 Pruebas Funcionales
8 Aprobacion del producto
9 Creacion de manual de usuario
10 Implementacion del producto

> Fase de Analisis



o ldentificaciébn de mejora en proceso de urdido:

En el proceso de urdido se identificaron actividades como anotar los paros de la maquina en la ficha de
urdido; donde se registra por igual todos los paros ya sean menores o0 mayores, sin poder identificar la cantidad
de cada tipo de paro ni el tiempo de duracion del mismo; ademas del libre albedrio que tiene el operario para

el registro de los paros. A continuacién, se muestra la actividad a mejorar en la figura 3.12.

Realiza
acciones
corecckivas

Infarma al jefe
de produccion

]
ﬂ_"'uferiﬁm tipo de

Proceso de Urdido — Es para mayor?

A 4

=

Realiza acciones
Anotalos paros

carrectivas

51

o
Ajusta hilos sequn
especificacian de fidha Se parala
de urdido magquina?
IMWICTC
: MO Ll (S anatar :
R Finalizar carrete e -
. en la urdidora especificaciones -
. de urdido .
j . . Fin
Ficha de
urdido

Figura 3.12 Identificacion de mejora en proceso de urdido
Elaboracion propia



o ldentificaciébn de mejora en Proceso de engomado:

En el proceso de engomado se identificd6 que no existe ningun registro de paros menores ni mayores,
aplicando solo acciones correctivas; como se puede apreciar en la Figura 3.13.

Proceso de Engomado gL i
de produccion .
q cofrectivas

s}
ﬁV'ériﬂm fipo de
paro

No existe registro

o}
e coloca o3 Ajusta hilos segin

carretes en la especificacion de fida
engomadara . de engomada

ﬁoﬂ Es paro mayar?

de paros

Mo Realizar
accones
GQEJ 4 correctivas
Recibe fichas de ¥
engomadn | T b/ | arreeeeee

Tnicia

Presenta paros

la maquina? Retirar el

carrete de hilo
engomado

e anata
¥ especificaciones

de ficha tecnica

. . Preparar gama '
L D .......... ‘-.‘ ....................................................................................................... .

Ficha de
engomado

HO

Figura 3.13 Proceso de Engomado
Elaboracion propia



o ldentificacién de mejora en Proceso de tejeduria:

En el proceso de tejeduria se identificd que no existe ningln registro de paros menores ni mayores,
aplicando solo acciones correctivas, como se puede apreciar en la Figura 3.14; ademas se identifico que los

operarios tienen dificultad al identificar de manera visual las maquinas detenidas.

Informa a jefe
de produccian

h 4

51
Werific tipo de Es paro mayor?

No existe
registro de paros

paro

Proceso de Tejido

ile] _ _
! Reaiza acciones
correctivas
Recibe Ajusta la maquina
instrucciones seJL'm instrugl:innes Presenta paro
9 la maquina?
Tnicia
Mo Retirar los
» carrete de >O
tejida

Fin

Figura 3.14 Proceso de Tejido
Elaboracién propia



o Revision y modificacion de historias de usuario.

Como se puede apreciar en la tabla 3.13, las
descripciones de los requerimientos no han tenido

cambio alguno.

Tabla 3.13 Historia de Usuario
Elaboracion propia

Enunciado de la Historia

Identificado Razén /

Resultado

r (ID) de la Rol Caracteristica / Funcionalidad
Historia

Necesito ver también los paros que ha tenido cada
magquinaria y el operario no pierda tiempo en el registro de los
paros menores. También quiero que en casos de que la
magquina este detenida por mas de 30 minutos, el operador o
el técnico tenga que llenar un registro indicando la razén del
paro y lo que realizo para solucionarlo.

Conla finalidad de
controlar los paros
por maquinaria.

HU-02 Como jefe de
produccion |Necesito visualizar las lista de maquinas en su estado real de | Con la finalidad de
produccion con colores que expresen los estados de los saber el estado de
faroles (azul,verde,amarillo, rojo), ademas de la las maquinarias en
especificacion del estado tiempo real.
Necesito también tener indicadores de los tiempos de Conla finalidad de
produccion. generar reportes.
o Revision y modificacion del Product Backlog.
Como se puede apreciar en la tabla 3.14, el product
backlog no ha tenido cambio alguno.
Tabla 3.14 Product Backlog
Elaboracion propia
PRODUCT BACKLOG
ID AIEHaE Prioridad Requerimiento Estimacion | Sprint
Usuario
3 Médulo de control de paros
Debe permitir el registro
R012 HU-02 Alta automatico de los paros 5 2
menores.
Debe permitir visualizar las
R013 HU-02 Alta maquinas en su estado 5 2
actual.




Debe permitir agregar las

R014 HU-02 Alta causas Y la solucién de los
paros mayores
Debe mostrar indicadores de
Pedidos atendidos fuera de
RO15 HU-02 Alta tiempo Eficiencia de la

magquinaria 'y Tiempo de

produccién

> Fase de Disefio

o Diagrama de Despliegue

Ver Anexo 12.

o Modelo de Datos

modelo de datos del mddulo de control de paros, el

cual determinara la forma de almacenar, organizar y

Se presenta a continuacion en la Figura 3.15 el

manipular los datos.




153} TSC_PCAUSAGENERAL
CODIGO_PCAUSAGENERAL - NUMBER
DESCRIPCION : VARCHAR2(200)

DETALLE : VARCHAR2(S00)

CODIGO_PCAUSAGENERAL | 1

CODIGO_PCAUSAGENERAL

m TSC_MACUINA [ £21] TSC_PCAUSAESPECFICA
CODIGO_MACUINA : NUMBER CODIGO_PCAUSAGENERAL - NUMBER

CODIGO_SEDE - CHAR(2) CODIGO_PCAUSAESPECIFICA - NUMBER

NOMERE : VARCHAR2(200) DESCRPCION : VARCHAR2(20)

TPO_MAQUNA : CHAR(1) DETALLE : VARCHAR2(20)

UNIDAD_VELOCDAD - NUMBER SOLUCION : CLOB

VELOCIDAD : NUMBER(9, 3)
CATEGORIA | CHAR(1)
ESTADO_PRODUCTIVO - CHAR(1)
ESTADO_OPERATIVO : CHAR(1)
NOMBRE_PUERTO : VARCHAR2(25)

v
cho-m%_kmm 1 Y
CODIGOMA Lo-4
SR

CODIGO_MAGUINA ° * | CODIGO_RVMSWESPECFICA, CODIGO_PCAUSAGENERAL

CODIGO_PCAUSAESPECFICA, CODIGO_PCAUSAGENERAL | 0.1

[117] TSC_PAROSMAGUINA
CODIGO_PARO : NUMBER

CODIGO_MAGUINA : NUMBER

TPO_PARO : CHAR

0 CODIGO_PCAUSAGENERAL : NUMBER
CODIGO_PCAUSAESPECFICA - NUMBER

DETALLE_PARO : CLOB

TAG_OBUGAR : CHAR

FECHA_INCIO : DATE

FECHA_FIN: DATE

Figura 3.15 Modelo de datos
Elaboracién propia

o Realizacion de Flujo de trabajo

A continuacion, se muestran los flujos de trabajo,
que representan el comportamiento del sistema a

desarrollar.
* Flujo de control de paros.

El flujo de control de paros muestra el
comportamiento del sistema de forma grafica,

como se puede apreciar en la Figura 3.16.
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listarkaquinasT ediles

Figura 3.16 Flujo de Control de Paros
Elaboracion propia

» Flujo de gestion de paros mayores.

El flujo de gestion de paros mayores
muestra el comportamiento del sistema de

forma grafica, como se puede apreciar en la

Figura 3.17.
starCausaGengral = =
\ )
agregarCausaGenaral
i limpiar
nuevaCausaGensral =

El

limgiarF rmCaussGenernal

=i :
Gl aditarCausaGenaral
listarC ausasGenerales

L |E

listarCausaGenaral l l

adilarCaesaGeneral

Figura 3.17 Gestién de paros mayores
Elaboracion propia

» Fase de Construccién y pruebas

Luego de realizar el desarrollo del sistema del sprint 2,
se procede a realizar las pruebas funcionales como se muestra

a continuacion:

o Prueba Funcional N° 6: Se realizo las pruebas a la
funcionalidad de Control de paros, para verificar el
correcto funcionamiento de la funcionalidad como se

puede apreciar en la tabla 3.15.
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Tabla 3.15 Prueba Funcional N°6

Elaboracion propia

PRUEBA FUNCIONAL N° 6

INFORMACION GLOBAL DEL CASO DE PRUEBA

Caso de Prueba No.

Version de ejecucion

11

Fecha de ejecucion

05/10/15

Médulo del sistema

Control de paros

Descripcion del caso de
prueba:

En este caso se probara que el sistema reconoce lectura de puerto serial, ademas del registro

en la BD.

1. Casode Prueba

a. Precondiciones

El usuario debera de haber iniciado sesion en el sistema.

b.  Pasos de la prueba

El arduino reconoce la sefial enviada por el sensor y envia por puerto serial.

El sistema reconoce puertos seriales disponibles.

El sistema lee las sefiales del puerto serial e identifica el tipo de paro.

El sistema registra en la BD la fecha y hora que se detuvo como también el tipo de paro.

Datos de Entrada Coincide
Respuesta Esperada del
= P ) P Respuesta del Sistema
Tipo Sistema .
Campo Valor ) Si No
Escenario
El arduino debe capturar la El arduino capturar la
. ) . Capturar . .

Sefial enviada | Sefial de datos de sefial del sensory X sefial del sensor vy lo
por el sensor | sensor sensor transformarlo en sefiales envia de forma digital al

digitales.

puerto serial.

Senial digital
enviada por el | “COM4”
arduino

Reconocimien
to de puerto
serial.

El sistema debera
reconocer los puertos X
seriales disponibles.

El sistema reconoce los
puertos seriales
disponibles.

El sistema deberd leer el

El sistema lee el puerto

Senial digital . K
) wan Lectura de puerto serial y reconocer serial y reconoce los
enviada porel | “1 . X X .
arduino puerto serial. | los datos enviados por el datos enviados por el
arduino. arduino.
N Reconocimien . . i : i
Seiial digital to de tino de El sistema debera clasificar El sistema clasifica la
| — ~ P
enviada por el | “1” aro P la sefial segun tipo de paro X sefial segun tipo de paro
arduino paroy y registrar en BD. y registrar en BD.

registro en BD

c. Post condiciones

. Clasificacion por tipo de paro.

. Registro de fecha y hora en la BD.

2. Resultados de la prueba




Defectos y desviaciones Veredicto

[+

Latencia de envio de sefiales a puerto serial (corregido) Paso

Lectura de data nula en puerto serial. (corregido)

Fall6 [

Observaciones Probador

Ecmias Eduardo Fernandez

Los defectos detectados fueron resueltos, por lo que el Firma:

veredicto es “Paso”. . ,
Nombre: Ecmias Eduardo Ferndndez

Fecha: 05/10/15

o Prueba Funcional N° 7: Se realizo las pruebas a la
funcionalidad de Gestidén de Producto, para verificar el
correcto funcionamiento de la funcionalidad como se

puede apreciar en la tabla 3.16.

Tabla 3.16 Prueba Funcional N°7
Elaboracién propia

PRUEBA FUNCIONAL N° 7

Informacion global del caso de prueba

VERSION DE EJECUCION 11
CASO D;:RUEBA 7 FECHA EJECUCION 05/10/15
MODULO DEL SISTEMA Control de paros
Descripcion del En este caso se probara que el sistema muestre el estado de las maquinas en tiempo real,
caso de prueba: identificando el tipo de paro y el tiempo que la maquina se encuentra en dicho estado.

3. CASO DE PRUEBA

d. Precondiciones

El usuario debera de haber iniciado sesion en el sistema.

e. Pasosde la prueba

El sistema lee las sefiales del puerto serial e identifica el tipo de paro.

El sistema actualiza el estado de las maquinarias, segun sefial de puerto serial.

DATOS DE ENTRADA COINCIDE
RESPUESTA ESPERADA DE RESPUESTA DEL
TIPO LA APLICACION SISTEMA
CAMPO VALOR Sl NO
ESCENARIO

El sistema deberd El sistema determinar el
Sefial digital Indicar el reconocer las sefiales de los estado de la maquina
enviada por el “1” estado de la . X , ~

R .. puertos y determinar el segun las sefiales del

arduino maquina.

estado de la maquina. puerto serial.




o El sistema deberd indicar
Sefial digital indicar el tino El sistema actualiza el
enviada por el aqn PO | que tipo de paro se produce | x
R de paro. tipo de paro segun sefial.
arduino segun sefial.
L Indicar el El sistema deberd mostrar El sistema muestra el
Sefial digital ) |
enviada por el uqn tiempoquela | 4 tiempo que lleva la X tiempo que lleva la
R maquina lleva
arduino en ese estado. | Maauina en un estado. maquina en un estado.

f. Post condiciones

. Estado de las maquinas en tiempo real.

4. RESULTADOS DE LA PRUEBA

Defectos y desviaciones Veredicto

Paso [+
Latencia al actualizar el sistema segun lectura de puerto serial (corregido).

Fall6 |

Observaciones Probador

Ecmias Eduardo Fernandez

Los defectos detectados fueron resueltos, Firma:

or lo que el veredicto es “Paso”. . .
P q Nombre: Ecmias Eduardo Fernandez

Fecha: 05/10/15

» Fase de Implementacion
o Se realizé la demostracion del sprint 2 y manual de

usuario. Ver Anexo Apéndice.

35 Control

Para el control y seguimiento del desarrollo, se realizaron los
Burndown chart para cada iteracion; donde se podra visualizar la
comparacion del tiempo previsto y el tiempo real dedicado al desarrollo

del proyecto por dia.

e Sprint 1:

Se muestra el detalle del desarrollo del sprint 1, segun las
horas invertidas por cada dia de desarrollo como se puede

apreciar en la figura 3.18.



También se realizé el Burndown para poder comparar el tiempo
previsto y el tiempo real del desarrollo del software como se

muestra en la figura 3.19; teniendo como fechas previstas:

o Fecha inicio Previsto 12/09/2015
o Fecha fin Previsto 26/09/2015



Desarrollo de Sprint 1

horas
Cédigo actividades e
s por
actividad |12-sep 13-sep| 14-sep| 15-sep 16-sep 17-sep 18-sep 19-sep 20-sep| 21-sep| 22-sep| 23-sep 24-sep 25-sep| 26-sep| 27-sep 28-sep, 29-sep 30-sep
1 Revision y modificacion de pila de
productos 1 0
2 Revision y modificacion de
historias de usuario. 1 0
3 Revision y modificacién de pila de
tareas 1 0
4 Armar ambiente de desarrollo 4 0
5 Realizacion de modelo de datos 3 0
6 Creacion de estructura de la Base
de Datos 2 1 0
7 Realizacion de diagrama de flujo
de trabajo del sistema 2| 1 o}
s Disefio grafico del sistema
SanCarlos.css 2 0
9 Desarrollo de historias de usuario 35 32 30 27 24| 24| 20| 16 12 10 8 4 0
9.1 |Desarrollo de inicio de sesion 1 1
0.2 Desarrollo de Gestion de
"~ lempleados 2 1 0
93 Desarrollo de Gestion de
articulo 4 3 0
a.a Desarrollo de Gestion de
"' |producto 6| 4 1 1 (0]
Desarrollo de Gestion de
9-5 magquina 2 2
96 Desarrollo de Lista de estado
de 6rdenes de produccion. 4 3 (0]
9.7 Desarrollo de Gestion de
" |Ordenes de Produccién 2 2
0.8 Desarrollo de Generacion de
"~ |Ficha de Urdido 5 3 1 0
0.0 Desarrollo de Generacion de
Ficha de Engomado 5 1 (o]
a1 Desarrollo de Generacion de
"~ |Ficha de Tejido 4 (0]
10 |Pruebas funcionales 4 o)
11 |Aprobacion del producto 3 0
58 3 4 4 2 3 3 2 3 3 0 4 4 4 2 2 4 4 4 3
Tiempo Original 58 55 51 47| 45 42 39 37 34 31 31 27 23 19 17 15 11 7| 3| 0
Tiempo Previsto 58 54 50 46 42| 38| 34 30 26 22 18 14 10| 6 2 0| 0| 0| 0| 0|

Figura 3.18 Desarrollo de Sprint

Elaboracion propia
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BURNDOWN CHART
SPRINT #1

Figura 3.19 Burdown Chart - Sprint 1
Elaboracion propia
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e Sprint 2

Se muestra el detalle del desarrollo del
sprint 2, segun las horas invertidas por cada dia de
desarrollo como se puede apreciar en la figura
3.20.

También se realiz6 el Burndown para poder
comparar el tiempo previsto y el tiempo real del
desarrollo del software como se muestra en la
figura 3.21; teniendo como fechas de inicio y fin de

lo previsto:

o Fecha inicio Previsto 27/09/2015
o Fecha fin Previsto 10/10/2015



Desarrollo de Sprint2

horas
Cadigo actividades MRt
por
actividad | 0l-oct 02-oct| 03-oct| 04-oct O05-oct 06-oct 07-oct| 08-oct 09-oct 10-oct| 1l-oct 12-oct 13-oct] 14-oct] 15-oct
1 Revision del Sprint 2 1 0|
2 \Actualizacion de pila de productos y sprint 1 0|
3 )Actualizacion de la estructura de Base de
Datos 3 2 0|
a Automatizacion de paros menores
(Electrénico) 20 15 10| 5 0
5 Realizacion de diagrama de flujo de trabajo
del sistema 3 1 0
6 Disefio grafico del sistema SanCarlos.css 2 0
7 Desarrollo de historias de usuario 38 35 31 31 28 24 24 18 18| 13 13 8
71 Desarrollo de registro de paros
"~ |menores, segun clasificacion 10| 7 3 3 0
Desarrollo de registro de paros
7.2 . - s
mayores, segun clasificacion 4 0
Desarrollo de registro de causas de
7.3
paros mayores 3 0
Desarrollo de registro de solucion
7.4
de paros mayores 3 0
Desarrollo de obtencién de mejor
7.5 .
solucién ante un paro mayor 2 0
Desarrollo de monitoreo de
7.6 L
maquinarias 8 2 0
77 Desarrollo de reportes de drdenes
" |y fichas 4 0
Desarrollo de reportes estadisticos
7.8
de paros 4 0
8 Pruebas Funcionales 3 0
9 Aprobacion del producto 3 0
10 |Creacion de manual de usuario 3 0
11 |implementacion del producto 5 0
82 3 4 3 3 4 5 3 4 5 6 5 5 10 8 14
Tiempo Original 82 79 75 72| 69 65 60| 57 53 48 42 37 32 22 14 0
Tiempo Previsto 82 76| 70| 64 58 52 46 40 34 28 22 16 10 4 0| 0

Figura 3.20 Desarrollo de Sprint 2
Elaboracion propia
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Figura 3.21 Burdown Chart - Sprint 2
Elaboracién propia
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3.6 Cierre

Se puede apreciar el acta de aceptacion del sistema en el
Anexo 15.



4.1

CAPITULO IV
PRUEBAS Y RESULTADOS

Plan de Pruebas

4.1.1 Propdsito

Este plan de pruebas tiene como propdsito dar a conocer las
técnicas, herramientas y actividades relacionadas con la ejecucion y
validacion del las pruebas que se realizaran al sistema; garantizando

asi el cumplimiento de los requerimientos.
4.1.2 Alcance

El plan de pruebas se vuelve una guia en la ejecucion de las
pruebas que se realizaran al “Sistema web de control de paros de las

maquinas textiles”.
4.1.3 Tipo de prueba

Se realizaron las pruebas de sistemas, funcionales y de usabilidad
con el cual se verifica el cumplimiento de los requerimientos del
usuario. A continuacion, se detalla en las tablas 4.1, 4.2 y 4.3 cada tipo

de prueba que utilizaremos:



Tabla 4.1 Detalle Pruebas de Sistema
Elaboracion propia

PRUEBAS DE SISTEMA

e Validar los maximos volimenes de datos (como las ordenes
Obijetivo de la Prueba: de pedido, las fichas técnicas y el registro de los paros) en
un periodo especifico en el tiempo.

e Realizar pruebas de rendimiento basico: Es la simulacién de
la carga esperada en el entorno de produccion.

Estrategia: e Realizar las pruebas de concurrencia: Identificar posibles
problemas cuando ocurra una sobrecarga de usuarios,
antes de su pase a produccion.

e Realizar pruebas de carga: Altos volimenes de informacion.

Herramientas
requeridas: ¢ JMETER

Se mencionaron algunas herramientas para la realizacion de las
pruebas; las cuales seran elegidas por los miembros del equipo
para la ejecucion.

Observaciones:

Tabla 4.2 Detalle Pruebas Funcionales
Elaboracién propia

PRUEBAS FUNCIONALES

Se asegura el correcto cumplimiento del proceso,
Objetivo de la Prueba: validando la entrada de datos, procesamiento y
obtencién de resultados.

¢ Validacion de la funcionalidad se realizara utilizando
Estrategia: datos reales de la empresa, lo cual ayudara a
verificar:

o Correcto funcionamiento del sistema.

o Los resultados esperados.

o Cumplimiento de requerimientos.

Herramientas Requeridas: ,
g e Formato de casos de prueba funcionales

Observaciones: Se utilizara los formatos de casos de prueba funcional
para las pruebas funcionales.

Tabla 4.3 Detalle Pruebas de Usabilidad
Elaboracién propia

PRUEBAS DE USUABILIDAD

Objetivo de la Prueba: e Validar el grado de usabilidad del sistema.




e Para capturar el grado de usabilidad del sistema; se
les hara una encuesta a los usuarios donde se podra
determinar:

Estrategia: .
9 a. Facilidad de uso.
b. Facilidad de aprendizaje.
c. Aprobacion del usuario.
Herramientas Requeridas: e Encuesta
e Prototipos del sistema.
Para este tipo de prueba se usara las encuestas y los
Observaciones: prototipos del sistema; donde dichas pruebas deben ser
realizadas antes de su implementacion para un posterior
cambio.

4.2 Pruebas de Sistema

Se cred un grupo de hilos para simular la conexion de 30 usuarios
simultaneamente, esta prueba consiste en peticion http por metodo get , y el
sistema mostro 0% de fallas en todas las peticiones de request teniendo un
tiempo de resuesta de 1773 segundos como promedio y un rendimiento de
4,1/ sec lo cual demuestra que si pasa la prueba de elemental ya que soporta
la cantidad de usuarios de la empresa. Esta prueba de sistema se puede

apreciar en el Anexo 14.

4.3 Pruebas Funcionales

Las pruebas funcionales fueron realizadas durante el desarrollo del

sistema; se realiz6 en cada iteracion en la fase de desarrollo y pruebas.



4.4 Pruebas de Usabilidad

Tabla 4.4 Cuestionario de Pruebas de Usabilidad
Elaboracién propia

PREGUNTA

CRITERIOS DE EVALUACION

1. ¢El vocabulario utilizado es simple
parala compresién del usuario?

1 = El vocabulario es demasiado técnico.
2 = El vocabulario presenta algunas
dificultades de comprensioén.

3 = El vocabulario es completamente
comprensible.

2. ¢Hay algun tipo de asistencia para los
usuarios que hacen uso del sistema por
primera vez?

1 = No existe ninguna ayuda.
2 = Se encuentra ayuda en algunas partes.
3 = Existen ayudas en todo el sistema.

3. (El sistema es facil de operar para
alguien que no recibié capacitacién en
su operacion?

1 = El sistema es de dificil comprension.

2 = El sistema es facil de operar en algunas
de sus funcionalidades.

3 = El sistema es completamente f4cil de
operar.

4. ¢ Se entienden la interfaz y su
contenido?

1 = No se entiende su interfaz.

2 = La interfaz se entiende en algunas
partes.

3 = La interfaz es completamente
entendible.

5. ¢ Resulta facil identificar un objeto o
una accién?

1 = Es dificil identificar los objetos o
acciones.

2 = Se pueden identificar los objetos y
acciones en algunas partes del sistema.
3 = Todos los objetos y acciones son
facilmente identificables.

6. ¢ Resulta facil entender el resultado de
una accién?

1 = Los resultados de las acciones no son
entendibles.

2 = Los resultados de las acciones son
entendibles en algunas partes o la mayor
parte del sistema.

3 = Todos los resultados de las acciones
son entendibles.

7. ¢,Son apropiados los mensajes
presentado por el sistema?

1 = Los mensajes non son apropiados.

2 = Los mensajes son apropiados en
algunas partes del sistema.

3 = Todos los mensajes son apropiados y
faciles de comprender.




PREGUNTA

CRITERIOS DE EVALUACION

8. ¢Actlia el sistema en la prevencion de
errores con mensajes de advertencia?

1 = El sistema no previene errores del
usuario.

2 = El sistema previene algunos o la
mayoria de los errores del usuario.

3 = El sistema previene cualquier error que
pueda cometer el usuario.

9. ¢ Permite una cémoda navegaciéon
dentro del producto y una facil salida de
éste?

1 = La navegacion no es sencilla.

2 = La navegacion presenta algunas
dificultades.

3 = La navegacion es sencilla, requiere de
pocos vinculos para accedes a las
funcionalidades del sistema.

10. ¢Se permite al usuario personalizar
lainterfaz para una mejor visualizacion?

1 = Lainterfaz no es personalizable.
2 = La interfaz es personalizable con
algunas restricciones.

3 = La interfaz es completamente
personalizable.

11. ¢ Se proporciona informacion visual
de donde esté el usuario?, ¢qué esta
haciendo y qué puede hacer a
continuacién?

1 = No se presenta ninguna informacion
visual ni otro tipo de ayuda.

2 = Presenta ayudas en algunas partes del
sistema.

3 = Las ayudas son apropiadas y estan
distribuidas al largo del sistema.

12. ;Se presenta al usuario la
informacion que sélo necesita?

1 = La informacién presentada es mas de la
que necesita y tiende a ser confusa.

2 = En algunas partes se presenta mayor
informacion a la necesaria.

3 = La informacion es estrictamente la
necesaria segun el perfil.




CAPITULO V
DISCUSION Y APLICACIONES

51 Discusién de resultados

Objetivo General: Aumentar la eficiencia de las maquinas de
produccion textil, garantizando un adecuado control de paros de las
maquinarias, y disminuir la Informalidad y mala gestion en la atencion de los

pedidos de produccion en la Fabrica de Tejidos San Carlos S.A.C.

De los resultados obtenidos del sistema textil San Carlos, podemos apreciar
la contribucién para el aumento de la eficiencia por medio del cumplimiento de

nuestros objetivos especificos planteados:

e Desarrollar e implementar un sistema web para el monitoreo y control
de paros de las maquinas de tejido.

e Disminuir el tiempo empleado en los registros de paros menores de las
maquinas de tejido.

e Establecer indicadores que ayuden a la toma de decisiones para una
mejor gestion en la atencion de los pedidos de produccion.

e Agilizar la generacién de las fichas técnicas de urdido, engomado y

tejido.



Objetivo Especifico 1: Desarrollar e implementar un sistema web para el

monitoreo y control de paros de las maquinas de tejido.
Sistema antiguo:

e Registro de paros mayores: los operarios de maquinarias no realizaban un
registro de paros mayores ni mucho menos el registro de sus causas y
soluciones.

e Monitoreo de las maquinas: los operarios tenian que recorrer la zona de
produccion fijAndose en los faroles o dispositivos mecéanicos de las
magquinas, los cuales les indican la ocurrencia de un paro; dicha forma de
monitoreo esta limitada por el alcance de la visién del operario, debido a
la cantidad de maquinas en produccion que dificulta ver todos los faroles y
mas aun las maquinas que no cuentan con un farol debido a que se debe
de estar muy cerca para identificar el paro; como se puede apreciar en la
Figura 5.1.

Monitoreo Visual de Maquinas

Maquina Sauzer

Sin farol
Con farol

Indicadores de Paros

Figura 5.1 Monitoreo visual de maquinaria
Elaboracion propia

Sistema implementado
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El sistema cuenta con un médulo de control de paros, el cual cuenta con
los siguientes sub modulos:

o Sub moédulo de Monitoreo de maquinas: en el cual se puede
apreciar todas las maquinas con sus respectivos estados, con el
cual el usuario podra visualizar de manera rapida y facil los paros
gue ocurran en tiempo real; como se puede apreciar en a Figura
5.2.

* Manlanimianio Ordenes da Produccion  [RELCIECLEIEE

Mani

Listado de Maquinas En Produccion

4 Maquinas en Produccion

CodigoMaquina  Nombre MombrePuerto| EstadoProductiv Fhente Inicie DuracionHhMm
1 VATEMEX V-01  COM1D Trabajando 3 10102015 18 14840

UBEhE ERTUEEN Pondientes de Registo Gestion de Paros Mayares

Figura 5.2 Médulo control de paros - Monitoreo de Maquinas
Elaboracion propia

o Sub modulo de Pendientes de registro: donde el operario/técnico
puede registrar los paros mayores que Se encuentren
pendientes de registro, como también las causas tanto
generales como especificas y la descripcion de la solucion
aplicada a este paro mayor, como se puede apreciar en a Figura
5.3.
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*L Manienimianto Ordenas da Produccion  [RERUUEIREREIE

Monitoreo da Maguinas [EUCUCELEELILEEUN Consulta da Paros | Gesfion de Paros Mayores

Paros Mayores Pendiente de Registro

4 Paras Pendientes de Registro 4 Datos del Paro Pendiente de Registro ?::'::.E:j‘:-:u| Cancelar
CodigoParo CodigoMaguina  TipoParo Fechalnicio Feck CodigoPare 46
46 VATEMEXV-01 1 0anozM5 01, 08Ml

CodigoMaquing  VATEMEX V-01
3
lipokaro 1

Fechalnicin 091102015 01:17:52
FechaFin (91072015 0122553

CodigoPcausapensral v
CodigoPcaysaespecifica L

DetalieParo

Figura 5.3 Mddulo de Control de Paros - Pendientes de Registro
Elaboracion propia

o Sub médulo de Consulta de paros, permite consultar los paros
de las maquinas segun criterio de blusqueda (maquina, rango de

fechas, tipo de paro) como se puede apreciar en a Figura 5.4.

* Mantenimionlo  Ordens do Produccion  |RLEACREIEE

Consulta de Paros

4 Griterios de Blsqueda

Maquina VATEMEXV-D1 v Desde 107102015 ‘3 Hasla 101072015 “ﬂ Tipo Paro PARD MAYOR v
CodigoPare  Maquina Tipo Pata Fuente Pars— DetalleParo Causa Causa General  Fechalnicio FechaFin
- Especifica
] VATEMEXV-01  PAROMAYOR 1 SE CAMBIO PIEZA MECANICA DEL SENSOR DE PARODE RUPTUR,.  OTRASCAUSAS OTROS 10107015 101072015

Figura 5.4 M6dulo Control de Paros - Consulta de Paros
Elaboracion propia

Objetivo Especifico 2: Disminuir el tiempo empleado en los registros de
paros menores de las maquinas de tejido.

Sistema antiguo:

e El Unico proceso donde se realiza el registro de paros es en el proceso de

urdido, a continuacion, se muestra en la tabla 5.1, el cual se elabor6 en
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base a los registros encontrados en

las Fichas de wurdido vy

contabilizandolas por dia. Consideramos estos tiempos de registros como

referencia debido a que la empresa deseaba realizar el mismo registro de

los paros de las maquinas en el proceso de tejido.

Tabla 5.1 Tiempo de registro de paros diarios
Elaboracién propia

Urdidora 01
Dia Cantidad de paros Tiempo de registro de paros
19/10/2015 12 48seq.
20/10/2015 10 40seq.
21/10/2015 15 60seg.

Sistema implementado:

El registro de los paros menores se realiza de manera automatica, lo cual

se consiguié con la implementacion del arduino para la captura de las

sefales de los sensores que indican los paros de la maquina, como se

puede apreciar en la Figura 5.5; Ademas permite obtener con precision y

mayor confiabilidad la cantidad de paros (éstos no pueden ser

adulterados), y por ultimo se agreg6 la fecha y hora para identificar el

tiempo que la maquina ha permanecido detenida.




Registro automatico de paros

*{ Mantenimionto Ordenes de Produccion  [RERSULCTLL I

USIECEEEL S DUUEEIN Pendientes de Registo | Consulta de Paros | Gestion de Paros Mayores

Listado de Maquinas En Produccion

4 Maquinas en Produccion m

CodigoMaquina Nombre NombrePuerto  EstadoProductivi Fuente Inicio DuracionHhMm
1 VATEMEXV-01  COM10 Trabajando 3 101072015 18 14840

4 Resultado de Busqueda

CodigoParo ~ Maquina Tipo Paro Fuente Paro  DetalleParo E:::”i“ Causa General  Fechalnicio FechaFin
166 URDIDORAD! ~ PAROMENOR 0 2010201504... 2110201504,
Arduino 168 URDIDORADY  PAROMENOR 1 210201504 20102015 04
. . yoo. 170 URDIDORA D1 PARQ MENOR 0 2110201504 21102015 04
Circuito electrénico oo ARowenoR |0
m URDIDORAD!  PAROMENOR 0 20201504 21102015 04
para captura y
. o m URDIDORAD!  PAROMENOR 1 2010201504 21102015 04
envio de sefial de la
.. 176 URDIDORADT  PAROMENOR 0 19 paros menoresase 2110201504
maquina. .
178 URDIDORAD!  PAROMENOR 0 210201504 21102015 04
180 URDIDORAD!  PAROMENOR 0 reg|5trad°5 20201504 21102015 04

182 URDIDORAD1  PARCMENOR 2010201504 2110201504

——————————————————————————————————————————— 184 URDIDORADT  PAROME 2110201504 211072015 04

Pagina 1 de2 (1-10

Figura 5.5 Registro automatico de paros
Elaboracién propia
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Objetivo Especifico 3: Establecer indicadores que ayuden a la toma de

decisiones para una mejor gestion en la atencion de los pedidos de produccion

Se logro elaborar métricas los cuales serviran de apoyo al gerente y al jefe de
produccion en la toma de decisiones para una mejor gestion en la atenciéon de

sus pedidos, como:
e Indicador 1: % de pedido atendidos fuera de tiempo sea 80%:

Se definié para esta métrica un nivel aceptable de cantidad de pedidos
atendidos a tiempo, el cual varia entre el 70% al 80%, como se puede

observar en la Figura 5.6.

Metrica 1 :Pedidos Atendidos a Tiempo Metrica 1 :Pedidos Atendidos a Tiempo Metrica 1 :Pedidos Atendidos a Tiempo

4 Cumplimiento de Metrica 4 Cumplimiento de Metrica 4 Cumplimiento de Metrica

Desde 01012015 ‘e Desde 011072015

i

Desde 241022015

&
¢ o

Hasta 25/102015 Hasta 25 Hasta 2511

Buscar

50 75

B 0%-70%  Nivel Bajo
[ ] 70%-80%  Nivel Aceptable
[ 80%-100% Nivel Alto

Figura 5.6 Indicador 1 - Pedidos atendidos a tiempo
Elaboracion propia

Ademas, se puede obtener el porcentaje de pedidos atendidos a tiempo
indicando un rango de fechas, y asi mismo mostrara también el detalle de la
métrica (porcentaje de cumplimiento total de Ordenes, total entregados a

tiempo y total fuera de tiempo); como se puede apreciar en la Figura 5.7.
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Sistema Textil

s e @M CArlos
= ,__7_9?‘7
* Mantenimiento Ordenes de Produccion Control de Paros LGS

] Atendidos a Tiempo m Tiempo Productivo

Metrica 1 :Pedidos Atendidos a Tiempo

4 Cumplimiento de Metrica 4 Detalle Metrica
Desde 221022015 f@  Elemplo:20111998 PorcentajeCumplimiento 100 TotalFuerati 0 10 TotalOrdenes 10
Hasta | 2210212016 fo A Pedidos AtendidosFuera de Tiempo
CodigoOrdenpro Sede Producto s:;]‘i’l;ra:" U UnidadMedida  Cantidad FechaPedido  FechaReg
No data to display. |

4 Pedidos Atendidos a Tiempo

Codigo Orien | Sade Producto Empleadoque i jaiMedida  Cantidad FechaPedido  FechaReg
e Produccion Registro
346 LIMAPRO LONITAANGO... ADMINADMIN ~ METROS 3420 16/1022015 25/09/2015
349 LIMA PRO TOCUYOANG. ADMIN ADMIN METROS 5200 06/1212015 26/1112015
350 LIMAPRO DRILL PESAD. ADMIN ADMIN METROS 5000 061222015 26/1112015
345 LIMAPRO LONAPESADA... ADMIN ADMIN METROS 1500 06/1022015 22/09/2015
— 01 LUIADD LOWTA ANGR DU ADLN uICTROC 2000 20072015 04000015

Figura 5.7 Blisqueda y detalle de la métrica 1
Elaboracién propia

¢ Indicador 2: % de eficiencia de la maquinaria 80%.

Para esta métrica se definid6 como nivel aceptable de eficiencia
de produccion entre el 70% al 80%, este indicador muestra la eficiencia
de la maquina en un rango de tiempo; como también el nombre de la
maquina, cantidad de érdenes involucradas, produccion ideal, tiempo
de produccién, total producido y las fechas inicial y final. Como se
puede apreciar en la figura 5.8.

Para el calculo de la Eficiencia y produccién teorica se utilizaron las

siguientes férmulas textiles:

Produccion tedrica= RPM * 144 * (Tiempo fin - Tiempo inicial)
N° pasadas (m)

Eficiencia real % = (Produccion Real / Produccion tedrica )* 100
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e san Carlos
* Mantenimiento Ordenes de Produccion Control de Paros m Metricas

® Atendidos a Tiempo [IRGNAIEEIEE] Tiempo Productivo

Metrica 2 : Eficiencia en Produccion
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Figura 5.8 Indicador 2 - Eficiencia en produccién
Elaboracion propia

e Indicador 3: % Tiempo de produccion sea como minimo un 80%.

Para esta métrica se definié como un nivel minimo aceptable de
los tiempos de produccion un 80%, el cual varia segun los tiempos de
paros (tiempos muertos de produccion).
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ADMIN ADMIN|
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Fabrica de tejido ; - p P = sa“ Carlos

~ Mantenimiento Ordenes de Produccion Control de Paros m Metricas

W Atendidos a Tiempo &) Tiempo Productivo
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Sistema Textil
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* Mantenimiento Ordenes de Produccion Control de Paros LS SUEH]

W Atendidos a Tiempo BECl O Tiempo Productivo

Metrica 3: Tiempos De Produccion y Paros

4 Tiempo de Produccion ) Graficos - Distribucion de paros
Desde 2200212014 lie
4 Resultado de la Consulta
22002 ; y
Hasta | 22/02/2016 te Cumplimiento Codlabacating | ok Ller:j\po Ly Tiempo Total
de Metrica odigoMaquina lombre ":'O' uccion Regiskmdo
Maquina  TODAS LAS MAQUINAS ¥ (HH:MM)
¥ ‘ 82 ’ 76 PICANOLP-08  153:59 187:59
' 83 ' 75 PICANOLP-07  163:56 198:39

Figura 5.9 Métrica 3 - Tiempos de produccién y paros
Elaboracion propia

Objetivo Especifico 4: Agilizar la generacion de las fichas técnicas de urdido,
engomado Yy tejido.

Sistema antiguo:

e Los jefes de produccion realizaban las fichas técnicas de urdido y
engomado por medio de un Excel, donde se encuentran sus registros de
inventario, lo cual hace la obtenciébn datos de manera engorrosa. Y
ademas no contaban con una ficha de tejido, realizando sus actividades
en el area de tejido de manera empirica.
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Sistema implementado:

Se agilizan las generaciones de las fichas técnicas de urdido y engomado,
ademas de establecer una ficha de tejido. A continuacion, se muestra la
comparacion de las fichas de urdido y engomado, resaltando los campos
gue son innecesarios y no colocados en la ficha del sistema implementado;
como se puede apreciar en la figura 5.10 y figura 5.11 como también se

muestra la creacion de la ficha de tejido en la figura 5.12.



Sistema Antiguo

FABRCA DE TENBOS

_ —
fabricante de Tocuyos, Lonas, Drikes
Fetpas, Toallas, Batas de baho, etc

==
URDIDO DIRECTO
[ORDENN 1530 ]

Sistema Implementado

N° ORDEN 301 MAQUINA : URDIDORA 01
=]
URDIDO DIRECTO N° 501
FECHA 05/09/15 12:00 AM TITULO 16/2 NRO: 8
ARTICULO LONITA ANGOSTA PROVEEDOR  HIRETEX SRL
CAT. MAQUINA PICANOL LOTE HNR-02162
N°DE HILOS 2652 TIPO CONO CONICO
YARDAS 3500 COLOR CONO CARTON NEUTRAL
o Plegadorde . Conosde . Yardas
Plegadorde Conos de Yardas

Plegador de Conos de Yardas

9  Total plegador 295 Promedio de conos 3500 TOTAL HILOS

No Pleg Hilos Pleg Pesode Fecha
No Operario Plegador

FECHA Jjosjols  TITULO: Lo | 242 | Kilesing
ARTICULO PROVEEDOR: HIRETEX SRL. | conos
|CALIDAD J0X1A0RETORCIDA | L | cajes
MAQUINA ~ VAMATEX ~LOTE: _HNR-08242 | Bolsas
Ne DE HILOS 2,184 TPODECONO : _CONICO | Amadss 1
YARDAS | COLOR DE CONO : (
Velocidad inicio Velocidad final Roturas/millar
Merma Cogollos o Kilos
o Bolsas
NOTA verificar cantidad de hilos Conos
b Plegadorde 364 Conosde 7,000 Yardas 11455  Kgs / Pleg.
Plegador de Conos de VYardas 0.00  Kgs/Pleg.
Plegador de Conos de Yardas 0.00 Kgs / Pleg.
_Plegadorde __Conosde o NYardas
13 total plegador 364 Promedio de conos 2184]TOTAL HILOS
Hilos L ) .
Fecha | N° | N°Pleg plegad yardas Roturas Hora Inicio | Hora Final Operario

Figura 5.10 Comparacién de la ficha de urdido
Elaboracion propia




FABRICA D TEAGOS

Sistema Antiguo

fabricante de Tocuyos, Lonas, Orilles
Feipas, Toallas, Batas de baho, etc

ENGOMADO
ORDEN N° 1129 | PEINE N 01 |PEINEN® 02
Hilo / Dte 3-3-2 3-2:2
Dte/ Lado :: B 17
FECHA 30/10/2015 N2 DE HILOS
ARTICULO __.RiZo Ancho del pleg
CALIDAD Tipo de Telar
Ne
METROS __ Kilosde urdido
|_B'|Eku_plm_m

Dick g
Aqua Ne de preparaciones
Volumen Inicial Total litros
volumenFinal Vol. Sobrante en litros

Censumo en litros
FORMULA %desolidos
Producto Kilos Total viscosidad seg
SOLVIS % Estirgfe I
RD 1000 RIZO

N de bateas
SOLVIS Temp de los cilindros
RD 1400 PLANO Presion en cilindros

PresionenRodills
Total Temp.en la batea o¢
Total a usar Humedad del hilo %

Velocidad

2 b 80 Metros 3236.24 +_
Metros
Metros
Fecha N° de pleg Metros I Kilos Tipo de Pleg O plegador Hora inicio | HoraFinal m

Sistema Implementado

N* ORDEN 301

MAQUINA :  ENGOMADORA 01

PEINEN*1 | PEINEN*2
332 322
ENGOMADO N° 241 HILOSIDIENTE
DIENTE/LADO 19 7
FECHA: 311015 11:11 AM
N*DEHILOS: 2652
ARTICULO: LONITA ANGOSTA
_ Ancho de pleg: 15
CAT. MAQUINA:  PICANOL
Tipo de Telar:  PICAROL
TITULO: 1812 Ne: 8
Kilos de urdido:
METROS: 32004 faags
N° de preparaciones: |

Total litros -

Vol. Sobrante :

Volumen Inicial: 600 Consumo :

Volumen Final: 800 % de solidos : 5 55
RO 1000 RIZO: Kilos Presion en Redilles ©  18-20
" . +
RD 1400 FLAND: Kilos Temp.enlabatea: 90C
Humedad del hils: 8
Tolal ausar: 15 Velosidad : 60

No pleg METROS Kilos Operario Fecha

Figura 5.11 Comparacién de la ficha de engomado

Elaboracion propia




Sistema Antiguo Sistema Implementado

TEJIDO N° 161

FECHA:  06/09/15 03:10 PM ANCHO DE CENEFA: o

MAQUINA:  picANOL P-01 ALTURA DE RIZO: 0

En el sistema antiguo no

. . . PRODUCTO :  LONITA ANGOSTA PESCADOR :
hay existencia de una Ficha de PASADAS IM: 1100

Tejido TITULO BASE: 1672 CANTIOAD
PRODUCIDA:
TITULO CENEFA: ©
NRO ROLLOS:
CANTIDAD
3000 )
SOLICITADA: PESO TOTAL:

Figura 5.12 Ficha de tejido
Elaboracion propia



Al agilizar la generacion de las fichas técnicas se muestra en la tabla 5.2, la

disminucion del tiempo al generar cada ficha técnica.

Tabla 5.2 Tiempo de Generacion de Fichas Técnicas
Elaboracion propia

Tiempo de Generacion de Fichas
Tiempo promedio con | Tiempo promedio con
sistema antiguo sistema implementado
Generar ficha de .
; 1 min 40seg 40seg
urdido
Generar ficha de .
2 min 10seg 60seg
engomado
Generar ficha de No tenia ficha de
. . 40seg
tejido tejido

5.1.1 Percepcioén del usuario

Podemos evidenciar el cumplimiento de los objetivos través de una
encuesta realiza a los usuarios, donde se pretende captar la percepcion que

tienen los usuarios luego de haber utilizado el sistema implementado.

Cada pregunta estara relacionada a un objetivo especifico

corroborando el cumplimiento del mismo:

Objetivo especifico 1: Desarrollar e implementar un sistema web para el

monitoreo y control de paros de las maquinas de tejido.
Se realizaron las siguientes preguntas:

o ¢En cuanto cree usted que ha mejorado el monitoreo de las
magquinarias textiles con la implementacion del sistema web?, Se

muestra el detalle de la encuesta en la tabla 5.3.

Tabla 5.3 Percepcion del usuario - Preguntal
Elaboracién propia

OBJETIVO ESPECIFICO

Desarrollar e implementar un sistema web para el monitoreo y control de paros de las
magquinas de tejido.

PREGUNTA N°1




¢En cuanto cree usted que ha mejorado el monitoreo de las maquinarias textiles con la
implementacion del sistema web?

ENCUESTADOS
Roles Cantidad
1. Encargado de produccidn 1
2. Jefe de produccion 2
3. Operario de maquinaria/Técnicos 12
CUADRO DE RESULTADOS
Categoria N° Encuestados Porcentaje

Muy bueno 13 87%

Bueno 2 13%

Regular 0 0%

Malo 0 0%

GRAFICA

¢En cuanto cree usted que ha mejorado el monitoreo de las maquinarias textiles con la
implementacion del sistema web?

Muy bueno
87%

= Muy bueno ®mBueno ®Regular Malo ®Muy malo

INTERPRETACION DE RESULTADOS
En general se puede apreciar que los usuarios finales creen que si ha mejorado el
monitoreo de las maquinarias, sin embargo, aln existe un pequefio grupo que indica que
puede ser mejorado a través de envio de alertas.

o ¢Cree usted que el registro de las causas y solucién de los paros
mayores ayudaron a establecer los mantenimientos preventivos
para un mejor control de paros?, Se muestra el detalle de la

encuesta en la tabla 5.4.

Tabla 5.4 Percepcion del Usuario - Pregunta 2
Elaboracion propia

Desarrollar e implementar un sistema web para el monitoreo y control de paros de las
maquinas de tejido.

PREGUNTA N°2
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¢Cree usted que el registro de las causas y solucidn de los paros mayores ayudaron a
establecer los mantenimientos preventivos para un mejor control de paros?

ENCUESTADOS
Roles Cantidad
1. Encargado de produccién 1
2. Jefe de produccion 2
3. Operario de maquinaria/Técnicos 12

CUADRO DE RESULTADOS

Categoria N° Encuestados Porcentaje
Mucho 15 100%
Regular

Poco
Nada
GRAFICA

¢Cree usted que el registro de las causas y solucion de los paros mayores ayudaron a
establecer los mantenimientos preventivos para un mejor control de paros?

Regular Nada
0% Poco

0%

®Mucho ®Regular ®Poco = Nada

INTERPRETACION DE RESULTADOS

Segun la encuesta realizada, se puede apreciar que hay una aceptacién total de los
usuarios con respecto al registro de las causas y soluciones de los paros mayores ya que
colabora con el planeamiento de mantenimientos preventivos.

Objetivo especifico 2: Disminuir el tiempo empleado en registros de paros

menores de las maquinas de tejido.
Se realizaron las siguientes preguntas:

o ¢ Cuanto tiempo productivo cree usted que gano al ser los registros
de los paros de forma automatica?, Se muestra el detalle de la
encuesta en la tabla 5.5.
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Tabla 5.5 Percepcion del Usuario - Pregunta 3

Elaboracion iroiia

Disminuir el tiempo empleado en registros de paros menores de las maquinas de tejido.
PREGUNTA N°3

¢Cudnto tiempo productivo cree usted que gand al ser los registros de los paros de forma
automatica?

ENCUESTADOS
Roles Cantidad
1. Encargado de produccidn 1
2. Jefe de produccion 2
3. Operario de maquinaria/ técnico 12
CUADRO DE RESULTADOS
Categoria N° Encuestados Porcentaje
Mucho
Regular 5 33%
Poco 10 67%
Nada
GRAFICA

¢Cuanto tiempo productivo cree usted que gané al ser los registros de los paros de forma
automatica?

®Mucho ®Regular ®mPoco = Nada

INTERPRETACION DE RESULTADOS

En general se puede observar que para los operarios de urdido y engomado vy jefes de
produccidn se gana regular tiempo productivo al automatizar los registros de paros; por
otra parte, los operarios/técnicos de tejido indican poco debido a un supuesto registro ya
gue actualmente no lo realizan.

o ¢Cuan veraz cree usted que es el registro automatizado de los
paros menores con respecto a su registro manual anterior?, Se

muestra el detalle de la encuesta en la tabla 5.6.

Tabla 5.6 Percepcion del Usuario - Pregunta 4

Elaboracién iroiia
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Disminuir el tiempo empleado en registros de paros menores de las maquinas de tejido.

PREGUNTA N°4

¢Cuan veraz cree usted que es el registro automatizado de los paros menores con
respecto a su registro manual anterior?

ENCUESTADOS
Roles Cantidad
1. Encargado de produccién 1
2. Jefe de produccidn 2
CUADRO DE RESULTADOS
Categoria N° Encuestados Porcentaje
Mucho 3 100%
Regular
Poco
Nada
GRAFICA

¢Cuan veraz cree usted que es el registro automatizado de los paros menores con respecto a
su registro manual anterior?

®Mucho ®Regular ®Poco = Nada

INTERPRETACION DE RESULTADOS

Segun la encuesta realizada, se obtuvo que el registro automatizado de los paros
menores es mucho mas veraz que los registros manuales que se realizaban
anteriormente.

Objetivo especifico 3: Disminuir el tiempo de paros mayores a través de la

implementacion de indicadores y métricas.

Se realizé la siguiente pregunta:

o ¢Cree usted que los indicadores y métricas colaboraron con la
disminucion de paros mayores?, Se muestra el detalle de la
encuesta en la tabla 5.7.

121



Tabla 5.7 Percepcion del Usuario - Pregunta 5

Elaboracion iroiia

Establecer indicadores que ayuden a la toma de decisiones para una mejor gestién en la
atencién de los pedidos de produccién.

PREGUNTA N°5

éCree usted que los indicadores y métricas colaboraron con llevar una mejor gestion en
la atencidn de pedidos?

ENCUESTADOS
Roles Cantidad
1. Encargado de produccion 1
2. Jefe de produccidn 2
3. Técnicos de maquinaria 4

CUADRO DE RESULTADOS

Categoria N° Encuestados Porcentaje
Mucho 4 57%
Regular 3 43%

Poco
Nada
GRAFICA

¢Cree usted que los indicadores y métricas colaboraron con el planeamiento de los
mantenimientos preventivos?

Regular

43%

®Mucho ®Regular ®Poco = Nada

INTERPRETACION DE RESULTADOS

En general se puede apreciar que en su mayoria creen que la implementacion de las
métricas colabora con la disminucién de los paros mayores, sin embargo, otro grupo de
usuarios creen que para la disminucién de paros mayores se requiere contar con mas
historial.
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Objetivo especifico 4: Agilizar la generacion de las fichas técnicas de urdido,

engomado y tejido.
Se realizé la siguiente pregunta:

o ¢En cuanto cree usted que se ha agilizado la generacion de las
fichas técnicas de urdido, engomado y tejido?, Se muestra el detalle

de la encuesta en la tabla 5.8.

Tabla 5.8 Percepcion del Usuario - Pregunta 6
Elaboracién propia

Agilizar la generacidn de las fichas técnicas de urdido, engomado y tejido.

PREGUNTA N°6

¢En cudnto cree usted que se ha agilizado la generacidn de las fichas técnicas de urdido,
engomado y tejido?

ENCUESTADOS
Roles Cantidad
1. Encargado de produccidn 1
2. Jefe de produccion 2

CUADRO DE RESULTADOS

Categoria N° Encuestados Porcentaje
Mucho 3 100%
Regular

Poco
Nada
GRAFICA

¢En cuanto cree usted que se ha agilizado la generacion de las fichas técnicas de urdido,
engomado y tejido?

LEGE
0% Regular
Poco 0%

0%

®Mucho ®Regular ®mPoco = Nada
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INTERPRETACION DE RESULTADOS

Se puede observar que todos los usuarios encuestados creen que se ha logrado agilizar la
generacion de las fichas técnicas.

5.1.2 Resumen

A continuacién, se mostrard un resumen de la discusion del
proyecto en la tabla 5.9, comparando el sistema antiguo con el sistema
implementado utilizado por la empresa y teniendo como referencia el

objetivo que se va cumpliendo.

Tabla 5.9 Resumen de discusién
Elaboracion propia

sistema web para el
monitoreo y control
de paros de las
magquinas de tejido.

Ausencia de registro de
paros mayores (cantidad,
causas y solucién).

Objetivo Sistema antiguo Sistema implementado
Objgt_wo. Se logré desarrollar e
Especifico 1: ; .
. : implementar un modulo de
Monitoreo  Visual de ) A
P monitoreo de maquinas, que
Desarrollar e maquinas
. muestre el estado de las
implementar un

magquinas en tiempo real.

Se logré desarrollar e
implementar un moddulo de
registros de paros mayores.

Objetivo
Especifico 2:

Disminuir el tiempo
empleado en
registros de paros
menores de las
magquinarias de
tejido.

Registro manual de paros
menores en urdido.

Ausencia de registro de
paros menores en
engomado Yy tejido.

Se logré automatizar el registro
de paros menores del proceso
de tejido; donde el operario ya
no realizar4 el registro de los
paros menores.

Objetivo
Especifico 3:

Elaborar
indicadores que
ayuden alatoma de
decisiones para
una mejor gestion
en la atencién de
los pedidos de
produccion.

No se definieron métricas
ni indicadores.

Se elaboraron métricas e

indicadores que puedan

colaborar en la planeacion de

mantenimientos  preventivos,

€cOomo son:

e % de pedido atendidos
fuera de tiempo sea 80%:

e 9% de eficiencia de la
maquinaria 80%.

e % Tiempo de produccion
sea como minimo un 80%.




Objetivo
Especifico 4:

Agilizar la
generacion de las
fichas técnicas de
urdido, engomado y
tejido.

Obtencién de datos para
el llenado de la ficha es de
manera engorrosa.

No cuenta con ficha de
tejido.

Se agilizé un 60% la generacion
de fichas técnicas.

Se elaboré ficha de tejido.

5.2 Aplicaciones

e El presente proyecto puede aplicarse en diferentes sectores industriales

que cuenten con maquinarias electro mecénicas con sensores al cual se

les pueda aplicar arduino para captar las sefiales.




CONCLUSIONES

Se logré desarrollar e implementar un sistema web que permita el registro
de paros mayores con sus causas Yy su respectiva solucion; como también
la implementacion del médulo de monitoreo de las maquinarias en tiempo
real.

Se ha logrado disminuir el tiempo empleado en registros de paros menores
de las maquinas de tejido, por medio de la implementacion del dispositivo
arduino para la obtencion de las sefales de los sensores de la maquina.
Se logro elaborar indicadores, con data mas precisa y confiable, que ayude
al gerente en la toma de decisiones para una mejor gestion en la atencion
de las ordenes de produccion.

Se agilizé la generacion de las fichas técnicas de urdido, engomado y
tejido, por medio del redisefio de dichas las fichas técnicas y facil obtencion

de datos.



RECOMENDACIONES

Se recomienda a la fabrica de tejidos San Carlos implementar el
sistema de control de paros a todas las maquinas textiles, para llevar
un control total de las maquinarias.

Se recomienda cambiar la conexién de puerto serial del arduido al
sistema por la conexion via Ethernet, si se quiere controlar las
maquinarias de diferentes sedes.

Se recomienda implementar un ambiente adecuado para los equipos
de sistemas.

Se recomienda implementar un area de sistemas, para dar apoyo al

sistema implementado.
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ANEXO 01 Gréficas basadas en movimientos de telas de riso (toallas).

e Se muestra en la produccidn de la maquina Sulzer -1 en el mes de abril

sulzer -1
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e Se muestra en la produccidn de la maquina Sulzer -2 en el mes de abril
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e Se muestra en la produccion de la maquina S4003 en el mes de abril

S4003
150 997 1059 | 1105 101,7 106,4 106,8 109,7 107,7

(V2]
g 100
=
~ 50

0

§
Qx'

01-02-03-04-05-06-07-08-09-10-11-12-13-14-15-16-17-18-19-20-21-22-23-24-25-26-27-28-29-30-
abrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabrabr
e=@==S4003 6 0 0O O 01000 151069 61113 3 3 3 3 3 0 310210106 0 107 0 110120108 O

129




e Se muestra en la produccion de la maquina S4005 en el mes de abril
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e Se muestra en la produccion de la maquina S4006 en el mes de abril
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e Se muestra en la produccion de la maquina S4008 en el mes de abril
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e Se muestra en la produccion de la maquina S4001 en el mes de abril
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ANEXO 02 Ficha de urdido

La ficha de urdido contiene las indicaciones técnicas para que el operario del

proceso de urdido pueda llevar a cabo sus actividades.
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ANEXO 03 Ficha de engomado

La ficha de engomado contiene las indicaciones técnicas para que el

operario del proceso de engomado pueda llevar a cabo sus actividades.
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ANEXO 04 MOF del area de informatica y Desarrollo de sistemas
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136
136
136
136
137
138
139



Funciones de la Oficina de Informéatica y Desarrollo de Sistemas

Unidad organica

Oficina de Informéatica y Desarrollo
de Sistemas

Naturaleza de las funciones Operativa

Funcién basica

Administrar eficientemente las tecnologias de la informacion y comunicacion,
para contribuir al logro de los objetivos de la empresa San Carlos, poniendo
los recursos informéaticos a disposicion de los usuarios, velando por su
adecuado. Asi como elaborar y supervisar las politicas de uso de la
tecnologia de Informacion en la empresa, mediante desarrollo y soporte
técnico a los usuarios.

Funciones Especificas

1.

Elaborar y Supervisar las politicas de uso de la tecnologia de
informacion en la empresa.

Disefiar, desarrollar e implementar sistemas y aplicaciones
informaticas, planteando la utilizacion de tecnologias avanzadas en el
campo de la informética.

Proponer, desarrollar e implementar procesos de integracion que
permita mejorar la gestién en la empresa textil.

Administrar integramente la operatividad de los sistemas
implementados de la empresa, asi como el mantenimiento respectivo.

Brindar mantenimiento y soporte técnico al hardware y software de la
red informatica de la empresa textil.

Administrar y configurar el acceso a los sistemas de la empresa.

Estructuras de Cargos




Jefe de Oficina de

Informatica y Desarrollo
de Sistemas

Tecnico en Mecatronica [ggm

Especialista en Electronica(2)

1. Jefe de Oficina de Informatica y Desarrollo de Sistemas

Identificaciéon del cargo

Oficina de Informatica y Desarrollo

UNIDAD ORGANICA )
de Sistemas

Jefe de Oficina de Informatica y

CARGO ESTRUCTURAL Desarrollo de Sistemas

Linea de Autoridad

DEPENDE DE Jefe de Produccioén

EJERCE MANDO O SUPERVISION

SOBRE Personal de Oficina

Funcién basica

Planificar y administrar el uso de las tecnologias de informacion de la
empresa, supervisar el cumplimiento de las politicas de la empresa, como
también brindado soporte a las aplicaciones de la empresa.

Funciones Especificas

1. Planificar, organizar y supervisar el funcionamiento de los sistemas
de informacion en la empresa.
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2. Planificar Organizar y supervisar las capacitaciones a los usuarios
finales de los sistemas de informacion.

3. Supervisar el funcionamiento de los recursos hardware de los

sistemas de informacion.

4. Proponery supervisar la renovacion y uso de los equipos

informaticos.

5. Formular y proponer nuevos proyectos informéticos que colaboren
con los objetivos de la empresa.

Requisitos minimos

Formacién y Experiencia

e Técnico o egresado
universitario en Ingenieria de
Sistemas, Ingenieria Meca
tronica, Ingenieria Electrénica o
afines.

e Experiencia de 02 afos en
areas de informatica.

¢ Dominio de lenguajes de
programacion Java, C++,
Arduino.

e Conocimiento en
Administracion de servidores
JBoss, Glasfish o Weblogic.

2. Técnico en Meca trénica

Identificacién del cargo

UNIDAD ORGANICA

Oficina de Informética y Desarrollo
de Sistemas

CARGO ESTRUCTURAL

Técnico en Mecatronica

Linea de Autoridad

DEPENDE DE

Jefe de Oficina de Informética y
Desarrollo de Sistemas

EJERCE MANDO O SUPERVISION
SOBRE

Personal de Planta (Electronicos y
Mecéanicos)

Funciéon basica




Proponer y supervisar el uso de las tecnologias de informacién de la
empresa, supervisar el cumplimiento de las politicas de la empresa, como
también brindado soporte a las aplicaciones de la empresa.

Funciones Especificas

1. Supervisar el funcionamiento de los sistemas de informacion en la
empresa.

2. Planificar, Organizar y supervisar las capacitaciones a los usuarios
finales de los sistemas de informacion.

3. Supervisar el funcionamiento de los recursos hardware de los
sistemas de informacion.

4. Supervisar la renovacion y uso de los equipos informéticos.

5. Formular y proponer nuevos proyectos informaticos que colaboren
con los objetivos de la empresa.

Requisitos minimos

Técnico o egresado universitario
en Ingenieria Mecatronica

e Experiencia de 01 afio en areas
Formacion y Experiencia similares de empresas textiles.

e Dominio de lenguajes de
programacion Java, C++,
Arduino.

3. Especialista en Electrdénica

Identificacién del cargo

UNIDAD ORGANICA OflCl_na de Informatica y Desarrollo
de Sistemas
CARGO ESTRUCTURAL Especialista en Electrénica
Linea de Autoridad
DEPENDE DE Jefe de Oficina de Informatica y

Desarrollo de Sistemas

EJERCE MANDO O SUPERVISION | Personal de Planta (Operarios y
SOBRE Mecanicos)




Funcién basica

Proponer y supervisar el uso de las tecnologias de informacién de la
empresa, supervisar el cumplimiento de las politicas de la empresa, como
también brindado soporte a los recursos electronicos de la empresa.

Funciones Especificas

1. Supervisar el funcionamiento de los recursos electronicos de la
empresa

2. Planificar, Organizar y supervisar las capacitaciones a los
operarios y mecanicos.

3. Supervisar la renovacion y uso de los equipos electrénicos.

4. Formular y proponer nuevos controles para una mejora continua
en el mantenimiento de los recursos electronicos.

Requisitos minimos

e Teécnico o egresado
universitario en Ingenieria
Electronica

Formacion y Experiencia e Experiencia de 02 afios en

mantenimiento de maquinas

textiles.




ANEXO 05 Project Charter

Implementacidn de un Sistema web
para el control de paros de las

maquinas textiles en la Fabrica de SIWECOP

Tejidos San Carlos S.A.C

El proyecto SIWECOP consiste en la implementacion de un sistema web que permitird
aumentar la eficiencia de las maquinas de produccion textil, garantizando un adecuado
control de los paros de las maquinas textiles y disminuir la informalidad y mala gestion en la
atencién de 6rdenes de produccién.

El sistema permitira:

e Registrar los paros mayores (cantidad de paros, hora detenida y tiempo de duracion
del paro) junto a sus causas y respectiva solucion.

e Monitorear el estado de las maquinas textiles en tiempo real, reconociendo de
manera rapida y sencilla cuando se ha detenido una maquina.

e Disminuir el tempo empleado en los registros de los paros menores de las maquinas
textiles.
Agilizar la generacion de las fichas de urdido, engomado vy tejido.
Mostrar indicadores que ayuden a la toma de decisiones para una mejor gestién en
la atencién de los pedidos de produccion.

El desarrollo del proyecto esta a cargo de siguiente:
e Ecmias Fernandez Galvez (EF)
e José Luis Enrique Antaurco (JE)

El proyecto se efectuara a través de la instalacion de la plataforma web, capacitacion y
puesta en practica en las instalaciones de la Fabrica de Tejidos SAN CARLOS.

La gestion del proyecto se realizara en las Instalacién de la universidad de San Martin de
Porres, Facultad de Ingenieria y Arquitectura.

El aplicativo web implementard las funciones necesarias para realizar las siguientes
operaciones:

- Registro, edicion y consulta de Ordenes de Pedido.

- Registro, edicién y consulta de Fichas Técnicas de Engomado

- Registro, edicién y consulta de Fichas Técnicas de Urdido.

- Registro, edicién y consulta de Fichas Técnicas de Tejido

- Registro, edicién y consulta de Productos.

- Registro, edicién y consulta de Proveedores

- Registro, edicién y consulta de Maquinas.

- Consulta del estado de las ordenes de pedido.

- Consulta del estado de maquinarias.

- Registro automatico de paros menores de las Maquinas de tejido
- Registro de paros mayores con sus respectivas causas y su solucion.
- Indicador de pedidos atendidos fuera de tiempo.

- Indicador de eficiencia de la maquinaria.
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- Indicador de tiempo de produccion.
Infraestructura:
Para el desarrollo de la solucién se entregara:
Equipo de computo para ejecucion de la aplicacion.

Capacitaciones para:
- Capacitar al personal técnico como mecanicos, operadores, encargado de logistica,
jefe de produccion y gerente general que laboran en dicha instalacion de la empresa
San Carlos.

Se crearan procedimientos para:
- Seleccionar la autorizacion de acceso al sistema (perfiles).
- Procedimiento para Indicador de pedidos atendidos fuera de tiempo.
- Procedimiento para Indicador de eficiencia de la maquinaria.
- Procedimiento para Indicador de tiempo de produccion.

Cronograma de Desarrollo e implementacion:
El proceso de desarrollo e implementacion durara desde el 08 de agosto del 2015 al 17 de
octubre del 2015.

El proyecto debe cumplir los siguientes requisitos:
Requisitos de los stakeholders:

Para el Operario/técnico:

- El sistema debe permitir imprimir las fichas técnicas, donde se pueda apreciar la
informacion necesaria para la elaboracién del producto.

- El sistema permitira disminuir el tiempo de registro de los paros menores, donde el
registro lo realizara el sistema de forma automatica.

- El sistema debe permitir consultar el estado actual de la maquina en tiempo real.

- El sistema debe permitir registrar las causas y la respectiva solucion de los paros
mayores.

- El sistema debe permitir a los técnicos consultar antiguas soluciones con el fin de
ver el antecedente de la maquina y poder gestionar una pauta de correccién de
produccion y aumentar la eficiencia de produccién.

Para el jefe de produccion:
- El sistema debe permitir gestionar la asignacién de técnicos y operarios a las
maquinas para mejorar la gestion en la atencion de los pedidos de produccién.
- El sistema debe permitir consultar el estado actual de la maquina.
- El sistema debe permitir generar las fichas técnicas de urdido, engomado y tejido.
- El sistema debe permitir mostrar los indicadores de pedido atendidos fuera de
tiempo, eficiencia de la maquinaria, Tiempo de produccion.

Para el gerente general:
- El sistema debe permitir mostrar los indicadores de pedido atendidos fuera de
tiempo, eficiencia de la maquinaria, Tiempo de produccién.

CRITERIO DE EXITO

CONCEPTO OBJETIVOS
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Efectuar la aplicacion para un mejor
control de los paros de las maquinas y | Aprobacion de los entregables
mejor gestién en la atencién de los | por parte de los usuarios.

pedidos en la empresa San Carlos.

1. ALCANCE

Realizar el proyecto en el plazo
2. TIEMPO establecido para el lanzamiento del
aplicativo piloto.

Lanzamiento del aplicativo piloto
el 15 de octubre 2015

Cumplir con el presupuesto estimado | No exceder el presupuesto del

€l e del proyecto S/. 12100 proyecto

e Aumentar la eficiencia de las maquinas de produccién textil, garantizando un
adecuado control de paros de las maquinarias, y disminuyendo la Informalidad y mala
gestién en la atencidon de los pedidos de produccion en la Fabrica de Tejidos San
Carlos S.A.C.

NOMBRE EC NIVELES DE AUTORIDAD
REPORTA A JE Exigir el cumplimiento de los entregables del
SUPERVISAA | Grupo proyecto.

HITO 0 EVENTO SIGNIFICATIVO FECHA PROGRAMADA
1. Inicio del Proyecto 08 de agosto
2. Gestion del Proyecto 08 de agosto al 17 de octubre
3. Implementacion, sprint 1 30 de agosto
4. Implementacion, sprint 2 15 de octubre
7. Cierre del proyecto 17 de octubre

La resistencia del personal de la empresa ante el cambio a un sistema.

Poca disponibilidad del tiempo de los miembros del grupo.

Rotacion del personal del proyecto.

- Dependencia de personal electrénico.

- Bajos costos de equipos requeridos para la implementacion del proyecto.

- Adquisicion y facil manipulacion de nuevas tecnologias de informacion para tener un
adecuado control de paros.

CONCEPTO MoNTO
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1. Equipos 3500
2. Equipo de desarrollo 8000
3. Otros (mantenimiento) (4000)
4. Reserva de contingencia 600
Total Presupuesto inicial 12100
NOMBRE EMPRESA CARGO FECHA
CD Fabrica de Tejidos San Carlos Patrocinador 08 agosto del 2015
FCA. DE TEMDOS SAN CARLOS 2.4
............... m
£Fq. [ Ty .
CARLOS DIAZ VASQUEZ ECMIASE.FERNMANDEZ GALVEZ
GERENTE GENERAL REPRESENTANTE DE GRUPO
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ANEXO 06 Gestion de los interesados del proyecto

LISTA DE STAKEHOLDERS
-POR ROL GENERAL EN EL PROYECTO-

Implementacién de un Sistema web para el control de

paros de las maquinas textiles en la Fabrica de Tejidos SIWECOP
San Carlos S.A.C

SPONSOR C. Diaz

PROJECT MANAGER:
o J. Enrique

EQUIPO DE DESARROLLO DE PROYECTO:
EQUIPO DE PROYECTO o E. Fernandez
o J. Enrique

EQUIPO ELECTRONICO
o O. Napan

JEFE DE RODUCCION

GERENTES FUNCIONALES o C.Carmona

JEFE DE RODUCCION:
o J. Diaz.

USUARIOS o A Ruiz

OPERARIOS/TECNICOS:
o Varios
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CLASIFICACION DE STAKEHOLDERS

-MATRIZ INFLUENCIA VS PODER-

Implementacién de un Sistema web para el control de
paros de las maquinas textiles en la Fabrica de Tejidos SIWECOP
San Carlos S.A.C

PODER SOBRE EL PROYECTO

BAJA ALTA
Sponsor:
Project Manager: o C.Diaz

<
O =
3 z o J. Enrique Jefe de Produccion
L
>.
8 o C.Carmona
o
-
L
L
04
8 Jefe Produccion:
0
Z—E) o A Ruiz
b o J.Diaz.
5

<
= I

m

Operarios/ Técnicos:
o Varios

Poder: Nivel de Autoridad

Influencia: Involucramiento Activo
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CLASIFICACION DE STAKEHOLDERS

-MATRIZ INTERES VS PODER-

Implementacién de un Sistema web para el control de

paros de las maquinas textiles en la Fabrica de Tejidos

San Carlos S.A.C

SIWECOP

INTERES SOBRE EL PROYECTO

BAJA

MEDIO

PODER SOBRE EL PROYECTO

ALTA

ALTA

Jefe Produccién:

o A.Ruiz
o J. Diaz.

Project Manager:

o

J. Enrique

Sponsor:
o C.Diaz
Jefe de Produccién

C. Carmona

BAJA

Operarios/ Técnicos:

o Varios

Poder: Nivel de Autoridad

Interés: Preocupacion o Conveniencia.
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REGISTRO DE STAKEHOLDERS

Implementacidn de un Sistema web para el control de

paros de las maquinas textiles en la Fabrica de
Tejidos San Carlos S.A.C

SIWECOP

Los usuarios
Carlos SC - 998145221 queden
Diaz Gerente Pro - Lima Sponsor Carlos46@gma satisfechos Fuerte Todo el Proyecto
General il.com con el
proyecto
Que se
. . 388-9663 . culmine el
José Jefe de . Project . Cumplir con el
: Lima Jose9lenrique proyecto de Fuerte Todo el Proyecto
Enrique proyecto Manager @gmail.com plan de proyecto forma
exitosa.
c SC - Jefe 998148673 Cumpl|.r con los Cumplir bien Fase de planificacion
esar de Pro — Lima Jefe de Carmona 21@ requerimientos su Fuerte
Carmona . produccion L técnicos y rol en el . L
Produccion gmail.com . Fase de ejecucion
funcionales proyecto
Jorge | SC—Jefe Jofe de 977351339 | Cumplir con las C”m";'t'jr bien
9 de Pro — Lima A jorge_diaz@gm pruebas Fuerte Fase de ejecucion
Diaz o produccion - . rol en el
Produccion ail.com funcionales
proyecto
SC - Jefe Jefe de 955282180 Cumplir con los Cump;l:lr bien
Alex Ruiz de Pro — Lima = Ralex@gmail.c reguerimientos Fuerte Fase de ejecucion
- produccién P rol en el
Produccién om técnicos
proyecto
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mailto:jorge_diaz@gmail.com
mailto:jorge_diaz@gmail.com
mailto:alex@gmail.com
mailto:alex@gmail.com

ESTRATEGIA DE GESTION DE STAKEHOLDERS

Implementacidn de un Sistema web para el control de
paros de las maquinas textiles en la Fabrica de

Tejidos San Carlos S.A.C

SIWECOP

Sponsor:
Carlos Diaz

Se cumpla con el tiempo y
presupuesto indicado.

Muy alto

Informar de manera continua el desarrollo
del proyecto y solicitar el soporte
necesario.

Jefe de produccion:
Cesar Carmona

Cumplir con todos los
requerimientos técnicos y
funcionales

Alto

Incluirlo en la planificacion del proyecto y
brindar avances del proyecto, para
corroborar el correcto cumplimiento de los
requerimientos.

Conocimiento pleno del
proceso de produccion en
general.

Jefe de produccion:
Jorge Diaz

Cumplir con los
requerimientos funcionales

Alto

Mantenerlo informado de los avances del
proyecto y hacerlo participe de las
pruebas funcionales.

Conocimiento funcional
del proceso de
produccién.

Jefe de produccion:
Alex Ruiz

Cumplir con todos los
reguerimientos técnicos

Alto

Mantenerlo informado de los avances del
proyecto, y solicitar informacién técnica.

Mayor conocimiento
técnico del proceso de
urdido y engomado.

Operarios/ Técnicos:

varios

Facilitar sus actividades

Bajo

Mantenerlos informados de la ejecucion
del proyecto para generar un ambiente de
trabajo en equipo.
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ANEXO 07 WBS (Desglose de trabajo)
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ANEXO 08 Gestion de Comunicaciones

PLAN DE GESTION DE COMUNICACIONES

Implementacion de un Sistema web para el control de
paros de las maquinas textiles en la Fabrica de Tejidos SIWECOP
San Carlos S.A.C

Ver Matriz de Comunicaciones del Proyecto.

El Plan de Gestion de las Comunicaciones debera ser revisado y/o actualizado cada vez que:

1. Se apruebe un Cambio que impacte el Plan de Proyecto.

n

Se genere una accién correctiva que impacte los requerimientos o necesidades de
informacion de los Stakeholder.

Existan cambios de personal en el equipo de proyecto.

Se generen cambios en las asignaciones de personas a roles del proyecto.

Se generen solicitudes especiales de informes o reportes adicionales.

o g s~ w

Existan quejas, sugerencias, comentarios o evidencias de requerimientos de informacion no
satisfechos.

7. Existan evidencias de deficiencias de comunicacion interna y con involucrados externos.

La actualizacion del Plan de Gestion de las Comunicaciones debera seguir los siguientes pasos:

. Identificacion y clasificacion de stakeholders.

. Determinacion de requerimientos de informacion.

. Actualizacién de la Matriz de Comunicaciones del Proyecto.
. Actualizacion del Plan de Gestién de las Comunicaciones.

. Aprobacion del Plan de Gestion de las Comunicaciones.

o 0o~ WN P

. Difusion del nuevo Plan de Gestién de las Comunicaciones.

GUIA PARA REUNIONES:

1. Se debe fijar la agenda con anterioridad.
2. Se debe coordinar e informar fecha, hora y lugar con los participantes.

3. Se debe empezar puntual.
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4. Se deben fijar los objetivos de la reunion (orden del dia), los roles de los asistentes,
desarrollo de la reunién, tareas y compromiso (por parte del equipo del proyecto).
5. Se debe cumplir a cabalidad los roles de facilitador (dirige el proceso grupal de trabajo).

6. Se debe emitir un Acta de Reunién, la cual se debe de emitir una copia al facilitador.

GUIA PARA CORREO ELECTRONICO:

1. Los correos electronicos entre el Equipo de Proyecto y el Cliente deberan ser enviados por
el Project Manager con copia al Sponsor, para establecer una sola via formal de
comunicacion con el Cliente.

2. Los enviados por el Cliente y recibidos por cualquier persona del Equipo de Proyecto
deberan ser copiados al Project manager y al Sponsor (si es que éstos no han sido
considerados en el reparto).

3. Los correos internos entre miembros del Equipo de Proyecto, deberan ser copiados a todos
los miembros, para que todos estén permanentemente informados de lo que sucede en el

proyecto.

Para controlar las versiones de los documentos, se tomaran en cuenta los siguientes lineamientos:

e Los documentos se identificaran con una letra mayUscula correlativa, segun las siguientes
pautas:
o A: Emitido para revision del cliente.
o B, C, D...: Otras revisiones, indicando la razén del cambio.
e Cuando los documentos sean aprobados por el Cliente, estos seran identificados con la
“revision 0” (cero), eliminando la historia de las revisiones anteriores.
e Las “revisiones” posteriores de los documentos aprobados obedeceran a cambios
originados luego de la Gltima revision seguiran la numeracion 1, 2, etc., o como el PM lo

disponga.

Ver glosario de terminologia del proyecto.
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MATRIZ DE COMUNICACIONES DEL PROYECTO

Implementacién de un Sistema web para el control de
paros de las maquinas textiles en la Fabrica de
Tejidos San Carlos S.A.C

SIWECOP

C Datos y comunicacion . .
Iniciacion del S . . Project Sponsor, Equipo Documento
Proyecto sobre la iniciacion del Project Charter | Medio Manager de proyecto impreso Una sola vez
proyecto.
Planificacién detallada del
Planificacion Alcancepr'lc')i)é ?ﬁt%: Costo Plan del Muv Alto Project Sponsor, Equipo Documento Una sola vez
del proyecto , 11€mpo, ' proyecto y Manager de proyecto impreso
Comunicaciones y
Riesgos.
Reunién de | Reunién de coordinacion . .
coordinacion | semanal, del equipo del Reunion Alto Project Equipo de Reunién Semanal
. Manager proyecto
del trabajo proyecto.
Visita a la Captura de nuevos Project Sponsor, Equipo Cada 2
requerimientos y pruebas Reunion Alto ) P  EQUIp Reunién
empresa funcionales Manager de proyecto Semanas
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Informe de

Estado del Estado actual, problemas Project Sponsor, Equipo s Cada 2
) estado del Alto Reunion
proyecto y pendientes. Manager de Proyecto semanas
proyecto
Capacitacion Capacitacion h_aC|a los Capacitacion Alto Project Usuarios, Equipo Capacitacion 2 veces.
usuarios del sistema. Manager de proyecto
Cierre del Acta de aceptacion del Cierre del . Project Sponsor, Equipo Documento
Medio . Una sola vez
proyecto proyecto. proyecto. Manager de proyecto. impreso
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GLOSARIO DE TERMINOLOGIA

Implementacion de un Sistema web para el
control de paros de las maquinas textiles en la SIWECOP
Fabrica de Tejidos San Carlos S.A.C

SIGLAS COMUNES

JDK Java Development Kit
PM Project Management / Direccidn de Proyectos
PMI Project Management Institute / Instituto de gestion de proyecto

Project Management Body of Knowledge / Fundamentos de la Direccion de
PMBOK
Proyectos

PLC Programmable Logic Controller / Controlador Légico Programable

WBS Work Breakdown Structure / Estructura de Desglose del Trabajo (EDT)

Fuente: Glosario de la Guia de los Fundamentos de la Direccién de Proyectos (Guia del PMBOKae), Quinta
Edicién, Project Management Institute, Inc, 2008.

DEFINICIONES

Aceptar el Riesgo / Risk Acceptance. Una técnica de planificacion de la
respuesta a los riesgos que indica que el equipo del proyecto ha decidido no
cambiar el plan de gestion del proyecto para hacer frente a un riesgo, o no ha

podido identificar alguna otra estrategia de respuesta adecuada.

Actade Constitucion del Proyecto / Project Charter. Un documento emitido
por el iniciador o patrocinador del proyecto que autoriza formalmente la
existencia de un proyecto, y le confiere al director de proyectos la autoridad

para aplicar los recursos de la organizacion a las actividades del proyecto.
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Alcance / Scope. La suma de productos, servicios y resultados que se
proporcionaran como un proyecto. Véase también alcance del proyecto y

alcance del producto.

Alcance del Producto / Product Scope. Los rasgos y funciones que

caracterizan a un producto, servicio o resultado.

Analisis Cualitativo de Riesgos / Qualitative Risk Analysis. El proceso de
priorizar los riesgos para realizar otros analisis 0 acciones posteriores,

evaluando y combinando la probabilidad de ocurrencia y el impacto.

Analisis Cuantitativo de Riesgos / Quantitative Risk Analysis. El proceso
de analizar numéricamente el efecto de los riesgos identificados en los

objetivos generales del proyecto.

Calidad / Quality. El grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes

satisface los requisitos.

Cliente / Customer. La persona u organizacidon que usara el producto,

servicio o resultado del proyecto.

Crear EDT (Estructura de Desglose del Trabajo) / Create WBS (Work
Breakdown Structure). El proceso de subdividir los principales productos
entregables del proyecto y el trabajo del proyecto en componentes mas
pequefios y méas faciles de manejar. También conocido como: Crear EDT
(Estructura de Desagregacion del Trabajo); Crear EDT (Estructura de
Descomposicion del Trabajo); Crear EDT (Estructura de la Division del
Trabajo); Crear EDT (Estructura Detallada del Trabajo); Crear Estructura del

Trabajo.

Cronograma / Schedule. Véase cronograma del proyecto.

Fuente: Glosario de la Guia de los Fundamentos de la Direccién de Proyectos (Guia del PMBOKe), Quinta
Edicion, Project Management Institute, Inc, 2008.



ANEXO 09 Gestion de Riesgos

PLAN DE GESTION DE RIESGOS

Sistema web para el control de paros de las

maquinas textiles en la Fabrica de Tejidos San SIWECOP
Carlos S.A.C
PROCESO DESCRIPCION HERRAMIENTAS

Elaborar Plan de Gestién de

Planificacién de gestion de los Riesgos Guia PMBOK

los riesgos

Identificar que riesgos
pueden afectar el proyecto
y documentar sus
caracteristicas

Identificacion de riesgos Lista de riesgos

Evaluar probabilidad e Definicion de probabilidad e
Andlisis cualitativo de impacto. impacto
riesgos Establecer ranking de Matriz de probabilidad e
importancia. impacto

Definir respuesta a riesgos
Planificar ejecucion de
respuestas.

Planificacion de respuesta
a los riesgos

Verificar la ocurrencia de
riesgos. Supervisar y
Seguimiento y control de | verificar la ejecucion de

riesgos respuestas. Verificar
aparicion de nuevos
riesgos.

PROCESO ROLES RESPONSABILIDADES

Planificacion de gestion de Equipo de G. riesgos

l0S riesqos Jefe de grupo Dirigir actividad
9 Miembros Ejecutar actividad
Equipo de G. riesgos
Identificacion de riesgos Jefe de grupo Dirigir actividad

Miembros Ejecutar actividad
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Anadlisis cualitativo de
riesgos

Equipo de G. riesgos
Jefe de grupo
Miembros

Dirigir actividad
Ejecutar actividad

Andlisis cuantitativo de

a los riesgos

Miembros

A No se realizara No aplica
riesgos

e Equipo de G. riesgos
Planificacion de respuesta Jefe de grupo Dirigir actividad

Ejecutar actividad

Planificacion de gestion de los riesgos

Plan de gestion de riesgos

Identificacion de riesgos

Identificacion y evaluacion cualitativa de riesgos

Analisis cualitativo de riesgos

Identificacion y evaluacion cualitativa de riesgos

Planificacion de respuesta a los riesgos

Plan de respuesta a riesgos
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IDENTIFICACION Y EVALUACION CUALITATIVA DE RIESGOS

Sistema web para el control de paros de las maquinas
textiles en la Fabrica de Tejidos San Carlos S.A.C

SIWECOP

Muy improbable 0.1 Muy bajo 0.05 Muy alto Mayor a 0.5
Relativamente .

Probable 0.3 Bajo 0.1 Alto Menor a 0.5

Probable 0.5 Moderado 0.2
Moderado Menor a 0.3

Muy probable 0.7 Alto 0.4
Bajo Menor a 0.1

Casi Certeza 0.9 Muy alto 0.8
Muy bajo Menor a 0.05
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Alcance 0.4 0.20
Tareas dificultosas
Finalizacién no previstas. Tiempo 0.5 0.25
en fuera de Personal no Entregables
RO01 tiempo de internos fuera 0.5 Costo Alto
cumple
tareas d d de fecha
asignadas adecuadamente ]
con la tarea Calidad
indicada. Total Probabilidad X
0.45
Impacto
Motivos personales . Rglterad_a Alcance 0.8 0.40
inasistencia a
las reuniones ]
_ Personal no de Tiempo 0.8 0.40
Renuncia del conforme con las o
personal tareas asignadas coordinacion
R002 0.5 Costo Muy Alto
clave del .
. Reiteradas
proyecto Conflictos discusiones ]
personales entre ontre los Calidad 0.8 0.40
los m;erSibrgs del miembros del Total Probabilidad X 1.20
quip equipo clave. Impacto '
Perdida de Fallafg It%s SPCS 0 Continuas Alcance
R0O03 informacion ptop fallas en la PC. 0.1 Bajo
levantada Fall | d
allas en la re Tiempo 0.2 0.02
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Borro
involuntario de Costo 0.4 0.04
la informacion.
Calidad 0.6 0.06
Bajones —
intempestivos TOta| Probablhdad X 0 10
de energia Impacto '
Alcance
Deéiagéciggm El informe no esta incompleto
R004 : de acuerdo a lo 0.1 Costo Moderado
informes .
establecido Informe mal
entregados d d ]
redactado Calidad 0.8 0.8
Total Probabilidad X
Impacto 0.13
Atrasos en la |
fase de Alcance
Atrasos en entrega | .,
del producto Implementacio _
Problemas : n Tiempo 0.2 0.1
R0O05 de calidad no . 0.5 Alto
Pruebas realizadas
detectados d Atrasos en la Costo
e forma
. fase de
inadecuada desarrollo
esa Calidad 0.4 0.2
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Realizacion

Total Probabilidad X

rapida de Impacto 0.3
pruebas
Alcance
Problemas Incumplimiento de Tiempo 0.4 0.2
entre los informes. Di .
integrantes IScusiones
R0O06 - entre los 0.5 Costo Alto
del grupo de | Desentendimiento intearantes
desarrollo del en las tareas 9 ' ]
proyecto asignadas. Calidad 0.3 0.15
Total probabllldad X 035
impacto
Alcance 0.4 0.12
requerimiento Stakeholders no
RO0O7 senel sabe bien lo que 0.3 Costo Alta
proyecto quiere.
Calidad 0.4 0.12
Total probabllldad X 036
Impacto
Desinterés por No se revisa
R008 parte del personal. los manuales 0.3 Alcance Moderado
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Personal no Ti
calificado Inasistencia a las No se revisa Iempo
para la capacitaciones. tutoriales
utilizacion del Costo
nuevo Falta a
sistema capacitaciones Calidad 04 0.12
Total probabilidad x 012
impacto '
Alcance
Mala Tiempo
realizacion de
i gestion de Costo 0.8 0.8
Recortes de (’;Aea:;%gi, p:;'gfcfr:zg costos.
RO09 presupuesto en el plan de 0.1 Calidad 0.4 0.4 Moderado
al proyecto rovecto Mala
proy : realizacion de 0.12
gestion de
alcance. Total probabilidad x
impacto
Reestructura Mejora en los Cambios en la Alcance
R0O10 cion de la procesos. R 0.3 Moderado
S organizacion i
organizacion Tiempo 0.4 0.12
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Cambio de c
personal. osto
Calidad 0.2 0.06
Total probabllldad X 018
impacto
Alcance
Entendimiento de Cumplimiento
: los planes y de entregables Tiempo 0.8 0.08
dg’::rr:gfg c‘i:l metodologia a a la fecha
RO11 proyecto en utilizar. establecida. 0.1 Costo Moderado
?;r:'iﬁgna%% Control del tiempo | Asistencia a las ]
P ' de ejecucion del reuniones Calidad 04 0.04
proyecto. establecidas. Total probabilidad x
) 0.12
Impacto
Extender el o Compr(:')miso Alcance 0.4 0.2
Cumplimiento de del equipo de
alcance del planes proyecto por el
(inpcrr?;ﬁgmar establecidos. cumplimiento Tiempo
R0O12 ; de objetivos. 0.5 Alto
cantidad de -
P Cumplimientos de
magquinas . Costo
. metodologia de Apoyo de los
automatizada .
desarrollo. interesados en
s). .
todo el Calidad 0.4 0.2
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desarrollo del

Total probabilidad x

proyecto. impacto 0.4
Bajo 'costo de Alcance
arduino en el
mercado. Tiempo 0.3 0.15
Bajo costo y L, L
! Contratacion de Implementacio
meno(ra:]lempo personal para n del arduino Costo 04 0.20
R0O13 implementaci implementacién y en mas de 3 0.5 Calidad Alto
P 6N mantenimiento del maquinas.
- arduino.
electronica Facil
implementacion Total Fi)r;Ob;gg'dad X 0.35
del dispositivo P
arduino.
C(r)]gggg?ézr&tgge Incremento de Alcance 0.8 0.72
control de proec;s?gszn la
produccion por presa. Tiempo
Necesidad de i?]?éig: dl(())ss Incremento de
RO14 control de magquinarias 0.9 Costo Muy alto
paros en o d textiles.
roduccion Conocimiento de
P ’ control de paros Pérdida de )
electrénico .
implementado en reglztrrgss de Total probabilidad x 108
P ' impacto '

otras empresas.
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Conocimiento

.Software de
Alcance
desarrollo gratuito. de software
para desarrollo Tiempo
Bajo costo en Software para del proyecto.
i i i 4 .
RO15 |mplfamenta0| reporte gratuito. o 09 Costo 0 0.36 Alto
on del Uso facil de -
proyecto. Software para software por Calidad
despliegue de parte del -
aplicaciones equipo de Total ?r;Ob;gg'dad X 0.36
gratuito. desarrollo. P
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PLAN DE RESPUESTA A RIESGOS

Sistema web para el control de paros de las

maquinas textiles en la Fabrica de Tejidos

San Carlos S.A.C

SIWECOP

Planificar las tareas a Mitigar Semanal Tomar acciones
Finalizacion en fuera realizar. correctivas.
RO01 Amenaza de tiempo de tareas
asignadas Asignar tareas segun . Monitorear tareas
o Mitigar Semanal :
dificultad. asignadas.
Informar fecha de
. . - Cuando ocurre el :
Renuncia del personal | Negociar condiciones . : salida y/o
R002 Amenaza . Mitigar trigger
clave del proyecto de trabajo reemplazar el
personal
. . L Hacer backups Volver a campo a
R003 Amenaza Perdida de informacion periddicos de la Mitigar Semanal levantar la

levantada

informacion

informacidn perdida
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Instalacion de

o Mitigar Semanal
antivirus
Limitar el acceso a la Mitigar Semanal
red
Programar con Durante la
tiempo la elaboracion Mitigar elaboracion de los .
de informes informes Tomar agmones
Desaprobacion de los correctivas.
R004 Amenaza ;
informes entregados .
Presentar borrador Una fecha antes de Monitorear
antes de emitir Evitar I broaramada resultados
version final prog
Prog_ram_a}r tiempo de " Durante las fases del
realizacion las fases Mitigar
proyecto
del proyecto.
Monitorear las fases
ROO5 Amenaza Problemas de calidad y actividades del
no detectados proyecto respecto al
. tiempo provisto.
Realizar el proceso Durante la pop
de calidad segun el Mitigar realizacion de

plan propuesto.

calidad del producto
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Aplicar técnicas de
dialogo para resolver

Durante las fases del

) Mitigar
Problemas entre los conflictos entre los 9 proyecto
integrantes del grupo i Tomar acciones
R0O06 Amenaza 9 grup miembros .
de desarrollo del correctivas.
proyecto Promover un buen Mitioar Durante las fases del
clima organizacional 9 proyecto.
Gestionar cambios Mitigar Cuando ocurre el Volver a levantar
Cambios de de requerimientos trigger requerimientos
requerimientos en el nuevos.
RO07 Amenaza q
proyecto
Uso de metodologia Mitiaar Durante las fases de Monitorear los
agil para desarrollo. 9 desarrollo cambios a realizar.
Programar b las { q Monitorear personal
2 o urante las fases de
capacitaciones a Mitigar entreaa del oroducto respecto al uso de
personal g P manuales y
Personal no calificado asistencia a
R0O08 Amenaza erso 10 caiil .
para la utilizacion del | Realizar manuales y capacitaciones.
nuevo sistema tutoriales acerca de Mit Durante la fase de _
igar Monitoreo de

la utilizacién del
sistema.

desarrollo

resultados.
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Recortes de

Contar con un

Cuando ocurre €l

Uso del presupuesto
de contingencia.

R0O09 Amenaza presupuesto al presupuesto de Mitigar ;
! . trigger .
proyecto contingencia. Ajustar el proyecto al
nuevo presupuesto.
. Asignar un grupo Monitoreo de
Reestructuracion de la encargado de la " Cuando ocurre el :
R0O10 Amenaza R DT Mitigar : cambios en la
organizacion culminacién del trigger o
organizacion
proyecto.
Entregables y
desarrollos
culminados en la Ajustar cronograma
Culminar el desarrollo fecha planificada. del desarrollo del
. . Alo largo de todo el
RO11 Oportunidad del proyecto en el Mejorar rovecto proyecto para llegar
tiempo planificado. Monitoreo de proy ’ al tiempo
entregables y planificado.

reuniones
planificadas
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Culminar el proyecto

Extender el alcance del en el tiempo Recomendar
RO12 Oportunidad proy_ecto (increme'ntar planificado. Mejorar Al finalizar el extension del
cantidad de maquinas proyecto. alcance del
automatizadas) Completar el alcance proyecto.
propuesto.
Realizar presupuesto
de implementacion
. electronica. Uso del presupuesto
Bajo t(i:g;tooyer:enor Fase de de contingencia.
R0O13 Oportunidad im Iemgntacién Realizacion de Mejorar implementacion del
P - presupuesto de proyecto. Ajustar el proyecto al
electronica . ;
contingencia (30% nuevo presupuesto.
del presupuesto
total)
Definicion de alcance
Necesidad de control del proyecto. o Dar a conocer los
R014 Oportunidad de paros en Mejorar Fase de inicio del beneficios del
P P ! royecto
produccién. Aprobacién de proy ’ proyecto.

Project charter.

171



R0O15

Oportunidad

Bajo costo en
implementacion del
proyecto.

Realizar presupuesto
de implementacion
electrénica.

Realizacion de
presupuesto de
contingencia (70%
del presupuesto
total)

Mejorar

Fase de
implementacion de
proyecto.

Uso del presupuesto
de contingencia.

Ajustar el proyecto al
nuevo presupuesto.
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ANEXO 10 Plan Gestion de Cambios

La implementacién de todo sistema de informacion trae consigo un cambio en
la organizacion, apareciendo aquellos usuarios que se resisten al cambio,
para lo cual tener éxito en el cambio implica generar compromisos, se debe
compartir la vision y los objetivos, lograr la competencia y cohesion grupal; no

imponer los cambios sino generarlos con el apoyo de la alta gerencia.

Para llevar a cabo la gestion de cambios en la organizacion y asegurar que se

realice de forma adecuada se realizara las siguientes fases:
Fases del cambio organizacional
1. Detectar la necesidad del cambio.

Es el inicio de todo cambio organizacional, donde se observa la “necesidad de
cambio”. En la empresa San Carlos, en las reuniones iniciales hemos podido
observar que tanto el gerente como los jefes de produccion tenian como
necesidad mejorar el control en su area de produccién siendo consistes que

para mejorar dicho control era necesario un cambio en la organizacion.
2. Diagnoéstico de la situacién.

Luego de tener claro la necesidad del cambio y saber que tanto el gerente
como los jefes de produccion son conscientes que debe haber un cambio para
mejorar su control en la produccion; se procede a identificar los procesos
(procesos de produccion), sub procesos (proceso de urdido, engomado y
tejido) y tareas para obtener la mayor informacion posible de la situacion

actual de la organizacién (identificacion de procesos).
3. Planificacion del cambio.
En la planificacion del cambio se realizara:

e Materializar de las necesidades identificadas en objetivo general

y especificos, los cuales son establecidos en el Project charter



(Anexo 05) del proyecto, donde también se definen las tareas a
sistematizar convertidas en funcionalidades del sistema.

Definir en la gestion de comunicaciones (Anexo 08), las
reuniones con los interesados, donde se presentard los avances
del proyecto involucrandolos en el mismo, y se definen las
capacitaciones a los usuarios finales.

Realizar pruebas de usabilidad, para identificar posibles
problemas o complicaciones en el uso del sistema por parte de

los usuarios finales.

4. Implementacion del cambio.

Dar a conocer las necesidades y las soluciones planteadas para
llevar a cabo la implementacion. Esto se da con la aprobacion
del Project charter.

Realizacion de las reuniones con los interesados para la
presentacion de avances e involucramiento de interesados
durante todo el desarrollo del proyecto. Al finalizar el desarrollo
del software se realizara las capacitaciones a los usuarios
finales segun la planificacion de la gestion de comunicaciones.
Realizacion de las pruebas de usabilidad para determinar la
satisfaccion del usuario o si se requiere algun cambio en el
software para su facil entendimiento.

Realizacién de manual de usuario al término del sistema.

5. Evaluacién y control del cambio.

Dar seguimiento a la gestion de comunicaciones, para que se
cumpla las reuniones, presentaciones del sistema y las
capacitaciones (actas de capacitaciones Anexo 16) como han
sido planificadas.

Aprobacién del Acta de cierre del proyecto (Anexo 15), dando
asi la finalizacion del proyecto asegurando el cumplimiento de

los objetivos y adecuado adiestramiento del sistema.



ANEXO 11 Arquitectura del sistema

* Aplicacion
Web

* Aplicacion
de Control

s de Paros
Usuarios H
Web —
el 2N

Interfaces Arduino

FABRICA TEXTIL SAN CARLOS

El arduinocapta las

senales de los sensores ‘

de los telares

Servidor de
ﬁ ﬁ Aplicaciones
y Servidor de
El arduino
ﬁ transforma a
senales digitales

BD
TELARES
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ANEXO 12 Diagrama de despliegue

UsuarioWeb

CONEXION SERIAL
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ANEXO 13 Prototipo

Gestidén de Empleados:

o Listado de empleado

Mantenimiento

Ordenes de Produccion ~ Control de Paros

NSV Gesfion de Arficulos | Gesfion Maquinas | Gestion de Productos | Gestion de Proveedores

Gestion de Empleados

4 Ccriterios de Busqueda

Apellidos

Nombres

4 Resultado de la Busqueda

Ver w Nuevo Empleado  Editar Empleado Separar

CodigoEmpleado Area Telefono Empleado Direccion Fechalnicio Password Usuario Estado
1 SISTEMAS 991393877 FERNANDEZ G... ASOC.SANCA... 46285113 46285113 A

21 991393877 JOSE SAN JUANDE ...  10/09/2015 00000001 00000001 A

22 SISTEMAS 991393877 ENRIQUEANT... SJ 10/09/2015 00000002 00000002 A

23 PRODUCCION ADMIN ADMIN 10/09/2015 ADMIN ADMIN A

24 CONFECCION 072544290 RENTERIARO... AV.ARRIBAPE.. 10/09/2015 A
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o Registro de empleado

LGN Ordenes de Produccion  Control de Paros

EENOIRSEEIGEN Gesfion de Arficulos | Gesfion Maquinas | Gestion de Productos | Gestion de Proveedores

Registrar Nuevo Empleado

Sede v
Area v
Apellidos
Nombres
Telefono
Direccion
Fechalnicio fe

Usuario
Password

Estado v
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o Editar empleado

LENCNEIE  Ordenes de Produccion  Control de Paros

RIS Gesfion de Arficulos | Gesfion Maquinas | Gestion de Productos | Gestion de Proveedores

Editar Empleado

Sede LIMAPRO v
Area SISTEMAS v
Apellidos FERNANDEZ GALVEZ
Nombres ECMIAS EDUARDO
Telefono 991393877
Direccion ASOC. SAN CARLOS DE LA ESPERANZA
Fechalnicio Ty
Usuario 46285113
Password 46285113
Estado ACTIVO v

Empleado FERNANDEZ GALVEZ ECMIAS EDUARDO
] »
{
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Gestion de articulo

o Listado de articulo

LERCINIEHGE  Ordenes de Produccion  Control de Paros
(1) Gestion Empleados [RGEICULERMULEN Gestion Maquinas | Gesfion de Productos | Gestion de Proveedores
Gestion de Articulos

4 Criterios de Busqueda

CodigoArticulo

Nombre

4 Resultado de Busqueda

Ver v  NuevoArticulo  Editar Articulo " Separar

CodigoArticulo  Nombre Titulo Numero UnidadPasadas Pasadas CantidadHilos  Encogimiento  NroPlegadores
1 RIZO70X1.40... 242 12 2184 0.1% 6

2 BASEG5X 130 242 12 1744 0.1% 5

21 NUEVOARTIC... 222 1 METROS

41 FELPA 30X40 2412 12 RPM 12 1000 8 2
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o Registro de articulo

Mantenimiento

Ordenes de Produccion  Control de Paros

(L) Gestion Empleados [ECRSILGLERUTEE Gesfon Maguinas | Gesfion de Productos | Gastion da Proveedores

Registro de Nuevo Articulo

* Nombre
Titulo
Numero
UnidadPasadas v
Pasadas
CantidadHilos
Encogimiento
NroPlegadores

Hilosxplegador
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o Editar articulo

LENICHNTICE  Ordenes de Produccion  Control de Paros

1) Gestion Empleados [RSRIUICRUEUNE Gestion Maquinas | Gestion de Productos | Gestion de Proveedores

Editar Articulo

" Nombre  NUEVO ARTICULO
Titulo 2272
Numero 11
UnidadPasadas METROS v
Pasadas
CantidadHilos
Encogimiento
NroPlegadores

Hilosxplegador
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Gestion de maquinas

o Listado de maquinas

Mantenimiento Control de Paros

Ordenes de Produccion

1) Gestion Empleados | Gestion de Arficulos [EERUGILELILEERE Gestion de Productos | Gestion de Proveedores

Gestion de Maquinas

4 Criterios de Busqueda

CodigoMaquina
Nombre

TipoMaquina v

4 Resultado de la Busqueda

Ver v  NuevaMaquina = EditarMaquina [z} Separar

CodigoMaquina CodigoSede TipoMaquina  Categoria Nombre UnidadVelocidad Velocidad EstadoOperativo
1 LIMAPRO Tejido VAMATEX VATEMEXV-01  REVOLUCION... 242 Operativo
2 LIMA PRO Tejido SAURER SAURER T-4003 REVOLUCION... 243 Operativo
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o Registro de maquina

Mantenimiento

Ordenes de Produccion

Conirol de Paros

(1) Gesfion Empleados | Gestion de Arficulos [EECIILIENINEENE Gestion de Producios || Gestion de Proveedores

Registrar Nueva Maquina

* CodigoSede \
TipoMaguina v
Categoria ¥
“ Nombre
UnidadVelocidad ¥
Velocidad

EstadoOperativo ¥
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o Editar maquina

UENICHTNIENIUE  Ordenes de Produccion  Control de Paros

(1) Gestion Empleados || Gesfion de Arficulos [ERECRILGILENITLEERE Gestion de Productos | Gestion de Proveedores

Editar Maquina

* CodigoSede  LIMAFPRO v
TipoMaquina Tejido v
Categoria SAURER v

* Nombre SAURER T-4003

UnidadVelocidad REVOLUCIONES POR MINUTC »
Velocidad 243

EstadoOperativo Operative v
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Gestion de producto

o Listado de producto

LEHCNICE  Ordenes de Produccion  Control de Paros

1) Gestion Empleados | Gestion de Ariiculos | Gestion Maquinas [REENULIUALMIRIEEY Gesfion de Proveedores

Gestion de Productos

4 Criterios de Bisqueda

CodigoProducto

NombreProducto

4 Resultado de Bisqueda

Verv  NuevoProducto = EditarProducto 5" Separar

CodigoProducto NombreProducto UnidadMedida  Cantidad

21 FELPA 30X40 METROS 0
5 TOALLAPEPITO  METROS 0
1 TOALLA20x150  METROS 0

Verv  [m! Separar
Pesototi CodigoProducto CodigoArticulo UnidadMedida  Cantidad
0 FELPA 30X40 FELPA 30X40
0 ‘
0
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o Registro de producto

Mantenimiento Ordenes de Produccion Confrol de Paros

L) Gestion Empleados [| Gestion de Arficulos Gestion de Productos [eRETR R AERE LN

Registro de Nuevo Producto

4 Datos del Producto

* NombreProducto

PesoProducto
AlturaRizo
AnchoCenefa
TituloTramaBase
TituloTramaCenefa
UnidadMedida r
Cantidad 0

Pesototal 0

4 Detalle de Articulos para su elaboracion

Ver w =" Separar

CodigoProducto CodigoArticulo  UnidadMedida Cantidad FechaRegistro
Mo data to display.

4 1
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o Editar producto

1) Gesfion Empleados [| Gesfion de Arficulos | Gestion Maquinas [ERECEUELIGERLEEILGERE Cestion de Proveedores

Editar Producto

4 Datos del Producto

CodigoProducto 5
* MombreProducto TOALLA PERITOD
PesoProducto
AlturaRizo
AnchoCenefa
TituloTramaBase
TituloTramaCenefa
UnidadMedida METROS ¥
Cantidad 0

Pesototal 0

4 Detalle de Articulos para su elaboracion

CodigoProducto CodigoArticulo  UnidadMedida Cantidad FechaRegistro
TOALLA PEPITO RIZOTOX 1. ¥ METROS v 30 25/09/2015
TOALLA PEPITO MUEVO ART ¥ METROS T 20 12/09/2015

127.0.0.1:7 107/ TextilSanCarlosffaces/menuPrincipal®
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e Gestion de proveedores

DEMCHINIENGE  Ordenes de Produccion  Control de Paros

1) Gestion Empleados || Gestion de Arficulos TIPS  Gestion de Proveedores

Gestion de Proveedores

4 Criterios de Busqueda

CodigoProveedor

Proveedor

i T 'r'f-"?;x‘.‘,:_“i e
4 .t
Buscar | Restablecer

4 Resultado de la Basqueda

Nuevo Proveedor  Editar Proveedor ' Separar

Ver v
CodigoProveedo Proveedor Ruc Telefono Contacto Estado
1 HIRETEX SRL ACTIVO
2 TEJIDOS JORG...
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e Editar Orden

Mantenimiento  EUCELGDERUGEEGIN  Control de Pargs

WELCE R I TEOIN Fichas fecicas de Urdido || Fichas tecnicas de Engomado || Fichas lecnicas de Tejido | Consultar Ordenes

Editar Orden

4 Datos de la Orden

CodigoOrdenprod 82 Cantidad 10000 EstadoProceso  REGISTRADO
* CodigoSede  LIMA PRO Y FechaReg 25/09/2015 CodigoEmpleado
Fechalnicio
CodigoProducts  TOALLA 20x150 ¥ FechaFin
FechaPedido 03/10/2015 Y

CategoriaMaquina  PICAHOL ¥

UnidadMedida METROS ¥
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Listado de Ordenes de produccién

Mantenimiento  IELEUGET CLOIUSOIN  Conirol de Paros

UMM Fichas tecnicas de Urdido | Fichas fecnicas de Engomado | Fichas fecnicas de Tejdo | Consufar Ordenes

Lista de Ordenes en Produccion

4 Criterio de Busqueda 4 Ficha(s) de Urdido I : , " h Ui '
CodigoOrdenprod CodigoUrdido ~ Articulo CantidadPlegadc CantidadTotal  CatidadUrdido  CodColorcono  CodigoArticulo  CodigoCategoria CodigoEmpleado CodigoMaquina Cod
187 BASE65X1.30 5 10000 2 2 2 1 1 82

EstadoProceso REGISTRADC ¥
1 ] ’

( : oy, A Ficha(s) de Engomado

Very  EditarOrden  Nueva Orden » | CodigoEngomadh CodigoOrden  CantidadUrdido CodigoArticulo  CodigoMaquina CodigoEmpleado UnidadUrdido  EntradaUrdido  UnidadEngomad: CantidadEngoma Anc

CodigoOrdenpro CodigoSede  CodigoProc 1 ‘ b i BASEESX 1.9 oo — |
& LMAPRO  TOALLAZOt :

B usero Touusper A Fichals) de Tejido |

& LIMAPRO Toaaper CodigoTejido  CodigoOrden  CodigoEmpleado CodigoMaquina  CodigoProducto NombreProducte TituloTramaBase TituloTramaCene AnchoCenefa  AturaRizo |
b1 LIMAPRO TOALLA 20x No data to display.

{ | ) {
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Registro Ficha técnica de urdido

Mantenimiento (KU CHIUTECUN  Control de Paros

WG OGO Fichas fecnicas de Urdido | Fichas tecnicas de Engomado | Fichas fecnicas de Tejdo | Consuar Ordenes

Nueva Ficha Tecnica de Urdido Extado GenenFich

4 Datos del Pedido

CodigoOrdenprod 62 UnidadMedida METROS FechaReg 2510972015 CodigoEmpleado  FERNANDEZ GALVEZ ECMIAS EDUARDO
; FechaPedido 03/10/2015
CodigoSede  LIMAPRO Cantidad 10000
EstadoProceso  REGISTRADO
CodigoProducto  TOALLA 20x150 CategoriaMaquina  PICANOL
4 Datos del Urdido Fechalnicio
CodigoEmpleado \ UnidadUrdido \ MmefuArici CodColorcono \
. TituloArticulo
CodigoMaquina \ CatidadUrdido TipoCono v
CantidadPlegadores
. . H |v n
CodigoProveedor 2 CodigoAticulo : | FechaRegistro 08/10/2015
Hilosxplegador
NroLote NroHilos

192



Editar Ficha técnica de urdido

Mantenimiento  ILELELGAZCIIININ  Control de Paros

WL CHL AL Fichas lecnicas de Urdido | Fichas tecnicas de Engomado | Fichas lecricas de Tejdo | Consullar Ordenes

Edltar Ficha Tecmca Urdldo Estado TERMINADO Teminar Urdide  Generar Ficha Urdidc
4 Datos de la Orden 4 Datos del Urdido Fechalnicio  FechaFin
CodigoQrdenprod §2 CodigoUrdido 187 NroLote 45477 NroHilos 1744 Hilosxplegador
CodigoSede  LIVAPRO CodigoEmpleado  FERNANDEZ GALVEZECMIASEDUARDO  UnidadUrdido  METROS NumeroAticulo 12 ertoreono CARTON RAVALAVAD
CodigoProducto  TOALLA 20x150 CodigoMaquina  VATEMEX V-01 CatidadUrdido 10000 TituloArticulo 2472
; TipoCono  CONICC ¥
CategoriaMaquina  PICANOL CodigoProveedor HIRETEX SRL CodigoArticulo BASE65X130  CantidadPlegadores 5

FechaRegistro 25/09/2015
UnidadMedida METROS

Cantidad 10000 4 Detalle - Plegadores de Urdido UnidadTotal KILOSCantidadTotal Agregar  Cuitar
FechaReg 2510912015 CodigoDetalleficha  CodigoOrigen  CodigoProce NroPlegador  UnidadMedida  CantidadPlegadc Peso CodigoEmpleadc FechaReg
EAND B Urdido 187 WETROS 10000 25092015

FechaFin

FechaPedido 13102015 52 Urdido 187 METROS 10000 250092015
EstadoProceso  REGISTRADO 63 Urdido 187 METROS 10000 250092015
CodigoEmpleado  FERNANDEZ GALVEZECMIASEDUARDO 4 Urdido 167 METROS 10000 23092015
£ Urdido 187 2 METROS 10000 ADMIN 250002015
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Registro Ficha técnica de engomado

Mantenimiento  [RCEUERIUALCIIEEIN  Conirol de Paros

U AN Fichas fecnicas de Urdido | Fichas lecnicas de Engomado | Fichas fecnicas de Tejdo | Consullar Ordenes

Nueva Ficha de Engomado CodigoUrdido 187CodigoEngomado -66EstadoEngomado
4 Datos del Pedido 4 Datos del Engomado
S ormtenpaod o2 CodigoMaquina v AnchoPlegador Velocidad 60
CodigoSede LIMAPRO
o CodigoEmpleado v EngHilosDienteNrot 332 FVolh2olnicial 600
CodigoProducto TOALLA 20150 7
CodigoCategoria PICANOL EngSobraLadoNrot 19 FVolH20Final 800

CodigoEmpleado  FERNANDEZ GALVEZ ECMIAS EDUARDO

CategoriaMaguina PICAROL Cosiln, ARERALN EngHilosDienteNro2 3.2-2 FCantSolvis

TituloArticulo 2472
UnidadMedida METROS A Eng SobraLadoNro2
NumeroArticulo 12
Cantidad 10000

=

, FRd1000Riz0

i NroPreparaciones 1 FRd1400Plano
NroHilos 1744
FechaReg 2510912015 LUl
FeE UnidadUrdido METROS VolSobrante FlotalUsar
Fechafin o CantidadUrdido 10000 — Fechalnicio
FechaPedido 031012015 i
EstadoProceso  REGISTRADO EntradaUrdido NroBateas FechaReg 08/102015

HumedadHilo 8§

194



Editar Ficha técnica de engomado

Mantenimiento

Ordenes de Produccion

Control de Paros

A O LIN  Fichas tecnicas de Urdido | Fichas fecnicas de Engomado | Fichas lecnicas de Tejdo | Consultar Ordenes

Editar Ficha de Engomado

4 Datos de la Orden

CodigoOrdenprod 82

Codigo Sede
CodigoProducto
CodigoEmpleado
CategoriaMaquina
UnidadMedida
Cantidad

FechaReg
Fechalnicio
FechaFin
FechaPedido

EstadoProceso

LIMA PRO
TOALLA 20¢150
FERNANDEZ GALVEZ ECMIAS EDUARDO
PICANIOL
METROS
10000
2510912015

031012015
REGISTRADO

CodigoUrdido 187CodigoEngomado 1EstadoEngomado rmam mmw mm

4 Datos del Engomado

CodigoOrden 82 CantidadEngomado

CodigoMaguina AnchoPlegador
CodigoEmpleado

EngHilosDienteNro1  3.3.2
CodigoArticulo BASE 65X 1.30

EngSobraLadoNro1

NroHilos 1744 9

TituloArticulo 2412 EngHilosDienteNro2  3.2.2

NumeroArticulo 12

EngSobraLadoNro2 17
\ CantidadUrdido 10000
NroPreparaciones 1
EntradaUrdido
VolSobrante
UnidadEngomado  REVOLUCIONES POR MINUTC ¥
Consumo

NroBateas 1

4 Detalle-Plegadores Engomado

CodigoDetalleficl CodigoOrigen
No data to display.

CodigoProceso NroPlegador  UnidadMedida  CantidadPlegadc Peso
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FechaReg Fechalnicio FechaFin
HumedadHilo 8
Velocidad 60
FVoih2olnicial 600
FVolH2oFinal 800
FCantSolvis
FRd1000Rizo
FRd1400Plano

FTotalUsar

CantidadTotal UnidadTotal

CodigoEmpleado FechaReg



¢ Registro Ficha técnica de tejido

Ordenes de Produccion

Manienimiento Control de Paros

GO Fichas tecnicas de Urdido | Fichas fecnicas de Engomado | Fichas fecnicas de Tejdo | Consultar Ordenes

Nueva Ficha de Tejido

4 Datos de la Orden
CodigoOrdenprod 122

CodigoSede LIMAPRO
CodigoProducto FELPA 30X40
CodigoEmpleado FERNANDEZ GALVEZ ECMIAS EDUARDO
CategoriaMaquina  VAMATEX
UnidadMedida METROS

Cantidad 1000

02/1012015
0211012015

FechaReg
Fechalnicio
FechaFin
FechaPedido 01/12/2015

EstadoProceso EN PROCESO

4 Datos de la Ficha de Tejido

CodigoTejdo -T0EstadoTejido |

CodigoOrden 122 TituloTramaCenefa 2011 NroRollos

: Fechalnicio
CodigoEmpleado v

AnchoCenefa 12 FechaFin

CodigoMaquina \ AtturaRizo 12 FechaReg 08/1022015
CodigoProducto  FELPA30X40 ¥ UnidadTejido METROS

. CantidadTotal
TituloTramaBase 13/1

4 Detalle Articulos de Entrasa-Engomado
quina CodigoEmpleada Articulo NroHilos TituloArticulo ~ NumeroArticulo  UnidadEngomad: CantidadEngoma UnidadTotal  CantidadTotal
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Monitoreo de maquina.

o Listado de Maquinas en Produccion

* Manlenimienio Ordenes de Produccion RS ELC IR

Lt B Pandiontes de Registo | Consulta de Pares | Gestion de Paros Mayores

Listado de Maquinas En Produccion

4 Magquinas en Produccion m

CodigoMaguina Nombre HombrePuerte  EstadoProductiv Fuente Inicic DuracienHhMm
1 VATEMEX V-01 COM10 Trabajando a 10102015 18 14840

|
o Historial de paros mayores.

Ordenes de Produccion Rl L

Monitoreo de Maquinas Pendientes de Registro Consulta de Paros Gesfion de Paros Mayores

Historial de Paros Mayores m
4 Datos de la Maguina
CodigoMaquina 1 Mombre WATEMEX V- HombrePuerto COMI10
o1

4 Historial de la Maguina

CodigoPars Fuente CodigoPeausagencral  CodigoPrausaespecifica DetalleParo Fechalnicio  FechaFin  TagObligar
62 1 FROBLEMAM...  OSMD201S .. 10/102015.. S
az 1 22 21 12 1012015 TWIN2D1E s
47 1 22 21 PIEZA NRO 1 M S N2015 (LT Rl B R 5
45 1 22 21 QTROS 0ErT2015 DTN 5. 1
50 1 21 22 ewdqmm 022015 0MZO15 5
51 1 22 21 olres OSANZ0T5 . ORINZOI5. 5
a3 1 2 22 g [d= T Rt ] DEA0Z015 5
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Pendientes de registro

*. Mantenimiento Ordenes de Produccion

Control de Paros

Monitoreo de Maquinas RAMMGUCELCRGVEUSE Consulta de Paros | Gession de Paros Mayores

Paros Mayores Pendiente de Registro

4 Paros Pendientes de Registro
CodigoParo CodigoMaquina  TipoParo

46 VATEMEXV-01 1

Fechalnicio Fect

0910209501 09N(

]

4 Datos del Paro Pendiente de Registro

CodigoParo 46

CodigoMaquing  VATEMEX V.01

lipoParo

Fechalnicio 09102015 01:1752
FechaFin 09102015 012558

CodioPcausageneral \

CodigoPcausaespecific v

DetalieParo
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e Consulta de paros

* Mantenimiento Ordenes de Produccion Rt
Monitorao de Maquinas | Pendientes de Registo REREUCEURRIRE Gestion de Paros Mayores
Consulta de Paros

4 Criterios de BUsqueda

CodigoMaquina  VATEMEX V-01 v Desde  09/102015 *“o Hasta  09/102015 e Tipo Paro  PAROMAYOR v

CodigoParo  CodigoMaquina Tipo Paro Fuente Paro  DetalleParo CodigoPcausaes CodigoPcausage Fechalnicio Fechakin

46 VATEMEXV-01  PAROMAYOR 1 091102015 09/1012015
a7 VATEMEXV-01  PAROMAYOR 1 FIEZANROTM... OTRASCAUSAS OQTROS 0911012015 091012015
48 VATEMEXV-01  PAROMAYCR i OTRCS OTRAS CAUSAS QTROS 091012015 09102015
50 VATEMEXV-01  PAROMAYOR 1 ewef! FALLADETIPO1 FALLAMECAN. 09/102015 09102015
51 VATEMEXV-01  PAROMAYOR 1 ofros OTRAS CAUSAS  OTROS 09/102015 09/10R2015
53 VATEMEXV-01  PAROMAYOR i ewg FALLADETIPO1 FALLAMECAN.. 09/1072015 09/102015
62 VAIEMEXV-01  PAROMAYCR 1 PROBLEMA M 09/102015 101102015
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Gestion de paros mayores

* Manienimiento  Ordenes de Produccion RIS

Monitoreo de Maguinas | Pandientes de Registro | Consulla de Paros IR RTIIEE

Listado de Causas Generales

4 Criterio de Busqueda
Correspondencia ® Todo O Cualguiara

CodigoPeausapeneral

Descripion

===
4 Resultade de a BIJSﬂIJ!ﬂﬂ Editar Causa General - Nugva Causa General

CodigoPcavsage Descripcion  Detalle FechaRagistr CodigoPrausage CodigoPcauszes Descripcion  Detalle Solucion FechaRagistro
21 FALLAMECANL.. PORALGUMA... 1210i2015 i FALLAMECAN... 22 FALLADETIFO1 FALLADETIFO1 AUNSIMALTE.. 1210:2013
) (TROS OTRAS CAUSAS 12102015
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Edicion de causa General

*. Mantenimienio Ordenes de Produccion (RSl E I

Monitoren da Maguinas | Pendientes de Registo | Consulta de Paros Gestion de Paros Mayores

Edicion de Causa General Guardar Cambios  Volver

4 Datos Causa General
CodigoPcausapenaral 21 Detalle  POR ALGLINA FALLA MECANICA
Descripcion  FALLA MECANICA

FechaRegistro 12102015

4 Detalle de Causas Especificas

CodigoPeausage CodigoPeausaes Descripeion Detalle Solucion FechaRegistro

FALLADETIPO | ALIM SIN

N 1 ALTERNATIVAS
. I
FALLA MECAN 22 FALLADE TIPD OE SOLUCION 1201072015

B -
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Métricas:

o Atendidos a tiempo

Sistema Textil

Fabrica de tejido _ . San Carlos
3 e {0 Metri
* Mantenimiento Ordenes de Produccion Conirol de Paros etricas

L] Atendidos a Tiempo Tiempo Productivo

Metrica 1 :Pedidos Atendidos a Tiempo

4 Cumplimiento de Metrica 4 Detalle Metrica
Desde 22022015 fe Ejemplo: 29/11/1998 PorcentajeCumplimiento 100 TotalFueratiempo 0 TotalAtiempo 10 TotalOrdenes 10
Hasta | 22/02/2016 (Y

4 Pedidos AtendidosFuera de Tiempo

CodigoOrdenpro Sede Producto E:‘g‘?ﬁ?so Y UnidadMedida Cantidad FechaPedido FechaReg

No data to display.

] 5

4 Pedidos Atendidos a Tiempo

g:‘l’,if':dgégﬁ)"n Sede Producto Ee'“gﬂﬁ;'*? 9U€  nidadMedida  Cantidad FechaPedido  FechaReg
346 LIMA PRO LONITAANGO.. ADMINADMIN  METROS 3420 161102015 25/00/2015
349 LIMA PRO TOCUYO ANG... ADMIN ADMIN METROS 5200 06/12/2015 26/11/2015
350 LIMAPRO DRILL PESAD... ADMIN ADMIN METROS 5000 06/12/2015 26/11/2015
345 LIMAPRO LONA PESADA ADMIN ADMIN METROS 1500 06/10/2015 22/09/2015
101 LA DO L ORITA AR DL ADLARL Qe Tpaoc 000 20 N01211E N4N012015 <
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o Eficiencia

M * &% Sistema Textil

—— ., San Carlos

3{ Mantenimiento Ordenes de Produccion Control de Paros [ﬂ Metricas

PR TRl @ Eficiencia Tiempo Productivo

Metrica 2 : Eficiencia en Produccion

4 Criterios de Busqueda 4 Distribucion Grafica
Desde 22/02/2014 e Grafica Produccion Ideal-Produccion Real Grafica de Producto Fabricado
14m 14m
Hasta 31/1012015 fe o
Maquina TODAS LAS MAQUINAS v 108

12Zm
10m
&m
- .II Produccianideal i CantdadToa
2m
Om L — — ' 3 g

s g z g E g g g
a - % o a = [ = <
=3 — = =3 5 g 2 <
<] ° (5] o 3 < 2 =
2 2 2 2 = < < z
o [3] o o o o
T z T £ 8 e 2 =
4 Resultado de Busqueda
127.00.1:7101/TextilSanCarlos/faces/menuPrincipal® CodigoMaguina NombreMaquina Cantidad Produccionldeal TiempoTotalHhM TotalProduccido MinFecha MaxFecha b
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&Qj‘s &° ¢ o Sistema Texti

e San Carlos
b < imi i m Metricas
Mantenimiento Ordenes de Produccion Control de Paros

¥ Aiendidos a Tiempo @ Eficiencia Tiempo Productivo

Metrica 2 : Eficiencia en Produccion

4 Criterios de Busqueda b Distribucion Grafica
Desde 22/02/2014 fe i
4 Resultado de Busqueda

PRt

Producci

Hasta 31/10/2015 be EficienciaReal CodigoMaquina NombreMaquina C
Maquina TODAS LAS MAQUINAS v

67 1 PICANOL P-01 2 13836,24

89 71 PICANOL P-03 2 5516,01

64 72 PICANOL P-04 1 6139,62

TiempoTotalHhM TotalProduccido MinFecha

1048:12

563:05

722:58

94211

50022

3935

05/09/2015

22/09/2015

09/09/2015

MaxFecha

20/10/2015

111022015

09/10/2015
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o Tiempos de produccion y paros

Sistema Textil

Fabrica de tejido ’ o 3 Sa n Ca rl DS
* Mantenimiento Ordenes de Produccion Control de Paros  [LELGUEEE

¥ Atendidos a Tiempo &) Tiempo Productivo

Metrica 3: Tiempos De Produccion y Paros

4 Tiempo de Produccion 4 Graficos - Distribucion de paros

Desde 22/0222014 fe Medido en Dias 1
12
22/02/2016 7 2

Hasta fe 14.26%
Maguina TODAS LAS MAQUINAS v i 10

1.715%
8

= g;?;gAg:;lléJo B TiempoParo

| PARO TRAMA  ©

| 0 DETENIDO =

2
oL = — .7

STF{ABAJANDO 2 PARO BASE 1 PARO TRAMA 0 DETENIDO

4 Resultado de la Consulta

205



C ae 8 gistema Textil

Fabrica de tejido e e — Sa“ CﬂflOS

antenimiento Ordenes de Produccion Conirol de Paros EQ Metricas

¥ Atendidos a Tiempo &) Tiempo Productivo

Metrica 3: Tiempos De Produccion y Paros

4 Tiempo de Produccion b Graficos - Distribucion de paros

Desde 22/02/2014 f‘e
4 Resultado de la Consulta

Hasn | 22020018 fe Cumplimiento

deMetrica CodigoMaquina Nombre

Maquina TODAS LAS MAQUINAS v

Tiempo en
Produccion
(HH:MM)

! 82 76 PICANOL P-08 15359

83 75 PICANOLP-07  163:56
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Tiempo Total
Registrado

187:59

198:39



ANEXO 14 Pruebas de sistema

Configuracion para Prueba elemental

\ Pruebatlemental_30_usuarios,jmx (C\Users\DJL\Desktop\Pruebatlemental_30_usuarios jmx) - Apache JMeter (.13 r1665067)

Archivaadditar Search Lanzar Opciones Ayuda

@ cun s

L)
LY

Jiﬂ ﬂ=

e

. < =y =
".)‘ i"} “ft )

0L

0/30 |

? 5 Prueba de Corgn Elemental

Grupo de Hilos

S ) ) usudron
¢ 4 Pelicon HTTP

(<] Gréfico de Resutados
[+ Reporte rasumen
Ver Resutndos en Arbal
Grifico

] Banco ds Trabap

Nombre: lPrucbaElorntn!a‘_m_u::uano::

ComentariosSe reakza la prueba con reinta usuarios
Accion a tomar después de un error de Muestreador

Propedades de Hilo

® Continuar () Comenzar siguiente iteracion () Parar Hilo () Parar Test O Parar test ahora

| Nimero de Hios 30

Periodo de Subida (en sequados):

| Contador del bucle: [ ] Sin fin ‘1

"] Detay Thread creation untll needed

| | Planificador
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e Grafico de distribucién alfa

PruebaElemental_30_usuarios.jmx (C3\Users\DILDesktoph PruebaElemental_30_usuariosjmx) - Apache IMeter (2,13 r1665067) - a

:ﬁh L ditar Search La.lnml Opciones  Ayuda . . . .
|rbﬂ n|_u,u |iﬁ_.,||:]=ﬂ'l=' - "|b| _'5|- o :l|"| ﬂb _Ei?tlﬂ 08 0I30 0

] ; Prueba de Cargn Elemeninl .
¢ I PruebaElemental_30_usuarios : .GI'HHGD de Resultados
e {' Pelicibn HTTP o |Nombre: |Cr'='|ﬁw de Resullados |
FI i | | comenaros
] Reporte resumen | | Eseribir tedos 1os dates a Arehive
Wer Resulindos en Arbal : 1 s . : 1
Grifico o |Mombre de ar"3'*"""f3'| | |— Havegar.. | LogMostrar sdlo: || Escribir en Log S6lo Errores [ ] Exitos @
18| Banco de Trabaj :
8] Banco e Trabajo Grificos a Mostrar 7] Datos (7] Media  [] Mediana ] Desviscion 2] Rendimiento
20899 ms
4
#
i
Y
bms [q] 1 [3]
Ho. de Muestras 30 Uitima Muestra 3113 Media 1773
Desviseion 1445 Rendimiento 248,37 Urninuto Mediana 1923
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Reporte Resumen

A
Archigest fitar
rgﬂ

PruebaElemental_30_usuaniosjmyx (ChUsers\DID\Desktop' PruebaElemental_30_usuariosjmx) - Apache JMeter (2,13 r1665067)
Search Lanzar Opciones Ayuda

; ; = — i — - . . . 5 T (e
° |4 oo [+]=]~] p][n|@ 0 %] | [d|d (oL B A wn
7 4@ FPrucba de Corgn Elementnl
¢~ | PruebaBlemental_30_usuarios : _R'th EDEUmB
¢ & Pelicsin HTTA Nombre: [Repoite resumen |
Grafico de Resullados Conmentanion
: Escribir todos los datos a Archivo
Wer Resulindos en Arbal Y . .
arifen Hombre de archm| | & LogMostrar sdla: || Escribir en Log S6lo Errores [ | Exitos |  Configurar
’] Banco e Trabag i Etiqueta # Mugstras Madia | Min Max Desv. Esténdar | % Eror | Rendimients Kolsec Meda de Bytes
:|Paticidn HT TP 30| 1773 147 133 1446.75| 0,00%: 4, 1/zec 79,96 19940,1
iTotal 30| 1773 147 3833 14465, 75| 0,00%: 4, 1/zec 79,96 19840,1

Resultados en arbol

PruebaElemental_30_usuarios,jmyx (CUsers\DIL\Desktop\PruebaElemental_30_usuariosjmx) - Apache IMeter (2.13 r1665067)

- 4@ Frueba de Carga Elementnl
¢ B Prosvaciemental_30_ususros
¢ 4 Puticion HTTA
] Grafico de Resubados
Beporie resumen
Grafice
1§ Banes ge Trabajo

A Y
Archigeeldilar Search Lanzar Opciones Ayuda
C@a “jialia )~ xc[a][+]-
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S p e @@ %] o ot [E]E e 0
Ver Resultados en Arbol
Mambre: Vet Resultados en Al
Comentarios
Escribir todos los datos a Archivo
Homibre de archhm| || mawecw.. | LogMostrarsdlo: [ Escribiren Log Séio Errores || Exitos
Muestra # |T|emno de :nrrl!nzd Mambre del hila | Efiqueta | Tiempo de Hu!slr...| Estatin | Bntes | Latency | Connect Tlmetmsp_—|
2 17:28:49 967 PruebaElerental . [Pelicion HTTP 208 & 15543 55 1
3 17:28.50.223 PrugbaElemantal_ . [Palicion HTTP 162 & 16554 43 ]
4 17.28:50.158 PruebaElemental .. |Palicion HTTP G66] & 15849 52| 1
E 17:28:50.663 PrusbaElemental ... Pelicion HTTP 363 L 1G4 165 1
[] 17:28:50.831 Pruebaklemental_... |Pebaidn HTTP 250, iy 16847 5 1
7 17:28:50.980 PrugbaElemental .. [Febodn HTTP 228 N 15847 77 1
8 17:28:51.157 PruebaElemental .. [Peticidn HTTP 1E3 Y 19847 52 1
g 17:38:50 4E8 PruebaElemental . |Peticidn HTTP o4 & 12040 el 1
10 17.28:51,328 PruebaElemental _ . [Peticidn HTTP 164 N 15855 521 1
11 1797°A1 ARP PrushaFlamental  |Palicidn HTTE 147 M 1e04A E 1




ANEXO 15 Acta de aceptacion

Fabrica de Tejidos San Carlos @

Mz A Lote. 14 Industrial Pro 9no Sector, San Martin de ﬁ ? A & A
Porres, Lima. E)."\N (!-I“{L[Jf)
Tel. (113244970 = b gm

ACTA DE ACEPTACION

RESUMEN DEL PROYECTO
FFCHA DEL PROYECTC MOMEBRE DEL SISTEMA PREPARALDD POR:
17 de petubre de 2015 Sistema Text] San Carlos Jusé Enrique - Evmias Fernandez

DETALLE DE CONFORMIDAD

El usuarie Jorge Diaz realizd Jas proebas correspondientes en el ambiente de produccion y no encontrd ninguna
ohservacion funcinmal adicional, Asi mismo da [ conformidad de la implementacion del sistema de control de paras.

CBRSERVACIONES

Mo hubo observaciones.

CONFORMIDAD DE ACEPTAL iGN

LELARIC CARGD

Carlos Diaz Vasguez Gerente General

Arnaldo Carmona Velasquesz Jefe de Produccidn

Jorge Diaz Hurtado Encargado de Produccion
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ANEXO 16 Acta de capacitacion

Fabrica de Tepidos San Carlos

"2
Mz. A Lote. 14 Industnal Pro 9no Sector, San Martin de &; N ' A )
Porres. Lima S‘\N C ,‘\!A ()S
Tel 013244970

CAPACITACION FUNCIONAL

SCRIPCION DE CAPACITATION

LUGAR FECHA HORA INICIO HORA FIN RESPONSABLES
Empresa San Carlos 1710715 3:00 pm 4:30 pm Enrique José - Fernandez Ecmias

e capacito al Gerente General en el uso del Sistema Textil San Carlos, a nivel de detalle los madulos de-
*  Modulo de mantenimento
e Mddulo de métricas

Como también se realizo una explicacion general de los médulos:

*  Madulo de produccion orden de produccidn
¢  Modulo de control de paros,

NOMBRES Y APELLIDOS CARGO FIRMA
7,

Carlos Diaz Vasquez Gerente General

Arnaldo Carmana Velisquez Jefe de Produccion

OBSERVACIONES

No hubo observaciones

Fok O TLADOS B CARLGS SAC
L
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Fabrica de Tepdos San Carlos ~

Mz A Lote. 14 Industnal Pro 9no Sector, San Martin de ﬁ > =y Y (&
Porres, Lima &-‘i \S,‘\N ( .‘\!(l() )
Tel. 013244970

CAPACITACION FUNCIONAL

DESCRIPCION DE CAPACITA

LUGAR FECHA HORA INICIO HORA FIN RESPONSABLES
Empresa San Carlos 15/10/15 2:00 pm 3:30 pm Enrigue |osé - Fernandez Ecmias

DETALLE DE CAPACITACIO

Se capacitd a los operarios /técnicos y jefe de produccion en el uso del Sistema Textil San Carlos;
¢ Moduio de produccion orden de produccion
*  Modulo de control de paros

REGISTRO DE PARTICIPANTES

NOMBRES ¥ APELLIDOS CARGD

Arnaldo Carmona Velasquez Jefe de preduccion

Jorge Diaz hurtado Encargado de produccion
Alex Tamayo Llacsahuanga Encargado de produccion
Nathan De la Fuente Pérer Pracucante administrativo
Alfredo contreras navarro Mecanico de produccidn
(Oswer Cardoso Visquez Mecanico de produccion

OBSERVACIONES

No huho observaciones
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1 Introduccién al Sistema

El sistema San Carlos es una aplicacion que nos permite registrar,
consultar, generar fichas técnicas (urdido, engomado y tejido), extraer
informacion a Excel, facilitando la gestion en el control de paros y la gestion
de 6rdenes de produccion.

2 Uso del Sistema - Consideraciones Generales

e Se puede ingresar al sistema de SAN CARLOS a través del browser
URL (http://192.168.1.33:7101/TextilSanCarlos/faces/login). Desde
las redes internas de la fabrica textil San Carlos.

3 Ingreso al Sistema San Carlos

e Para acceder a la aplicacion web, deben ingresar a la siguiente
direccion: http://192.168.1.33:7101/TextilSanCarlos/faces/login
Ingresado sus credenciales del sistema.

G LOGIN - SAN CARLOS - Google Chrome [EBEEE

€ C A | [ 192.168.1.33:7101/TextilSanCarlos/faces/login
M gmail [3 facebook % Login & Dri < Duolingo # Android Drawer B Traductor wR wordreference () Cartas &% netacad @ El Comercio Peri [ Intranet USMP

SAN CARLOS - LOGIN

Usuario

Contrasefia

e Una vez ingresado al sistema, nos mostrara el menu principal


http://192.168.1.33:7101/TextilSanCarlos/faces/login
http://192.168.1.33:7101/TextilSanCarlos/faces/login

¢ menuPrincipal jsf - Google Chrome (=& =]
€ - C & [1192.168.1.33:7101/TextilSanCarlos/faces/menuPrincipal P =

M gmail [ facsbook % Login &y Drive PH Calendario ¥ Duolinge ' Android Drawer B Traductor wR wordreference ({) Cartas ik netacad @ E Comercio Perti ['] Intranet USMP » (] Otros marcadores

ADMIN ADMIN
Cerrar Sesion

Sistema Textil

San Carlos

# Mantenimiento Ordenes de Produccion Control de Paros 1 Metricas

% Gestion Empleados |8 > Gesfion de Arficulos Gesfion Maquinas Gestion de Productos | ™ Gestion de Proveedores

Gestion de Empleados

4 criterios de Busqueda

Apellidos

Nombres

4 Resultado de la Busqueda

Verw  NuevoEmpleado Editar Empleado 5" Separar

CodigoEmpleado Area Telefono Empleado Direccion Fechalnicio Password Usuario Estado
No data to display.

4 Modulos

El sistema Cuenta con los siguientes modulos:

#- Mantenimiento Ordenes de Produccion Confrol de Paros @ Mefricas

4.1 Mantenimiento

Esta opcion permite registrar, editar y consultar a los Empleados,
Articulos, Maquinas, Productos y Proveedores. Los cuales estan
organizados en los siguientes sub médulos:

& Gestion Empleados |8 + Gestion de Arficulos Gestion Magquinas Gestion de Producios | ™ Gesfion de Proveedores

» Sub Modulo: Gestion de Empleados

Este sub modulo nos permite registrar, editar y buscar
empleados de la fabrica.

& Gestion Empleados g + Gesfion de Arficulos Gesfion Maquinas Gesfion de Producios | ™ Gesfion de Proveedores



e Busqueda Empleados
Para poder realizar la busqueda de Empleados ingresamos
los valores en los criterios de busqueda (Apellidos y Nombres) y

luego seleccionamos buscar !
Criterios de Blsqueda
Apellidos | |

Nombres

El sistema nos mostrara el resultado en la seccidon Resultado
de Busqueda

4 Resultado de la Busqueda

Verv  NuevoEmpleado EditarEmpleade ] Separar

CodigoEmpleado Area Telefono Empleado Direccion Fechalnicio Password Usuario Estado

23 SISTEMAS ADMIN ADMIN ~ ADMIN 01/08/2015 ADMIN ADMIN A

e Nuevo Empleado

Para poder registrar a un nuevo empleado, usaremos el

, Nuevo Empleado L
boton el cual nos muestra la siguiente pantalla,

donde los (*) representan los valores obligatorios:

Registrar Nuevo Empleado ] ‘
" Sede v Direccion
* Area v " Fechalnicio i
* Apelidos " Usuario
* Nombrs " Password
Telefono * Estado v
Usamos el botén Registrar Empleado para

registrar al nuevo empleado.

e Editar Empleado

Para poder editar a un empleado, seleccionamos a un

. . Editar Empleado
empleado de la grilla y luego usamos el botén



4 Resultado de la Busqueda

Very  NuevoEmpleado  Editar Empleado [ Separar

CodigoEmpleado Area Telefono Empleado Direccion Fechalnicio Password Usuario Estado

23 SISTEMAS ADMIN ADMIN -~ ADMIN 01/08/2015 ADMIN ADMIN A

El sistema nos mostrara la siguiente ventana:

Editar Empleado | I |

* Sede LIMAPRD v Direccion ADMIN
*Area SISTEMAS v * Fechalnicio 01/0872015 e
* Apellidos  ADMIN * Usuario  ADMIN
-
" Nombres ADMIN Password  ADMIN
Telefono *Estado ACTIVO v

Editamos los campos que requerimos editar y luego usamos el

botén para guardar los cambios que hemos
realizado.

» Sub Modulo: Gestion de Articulos

Este sub modulo nos permite registrar, editar y buscar los articulos
de la de la fabrica.

& Gestion Empleados Gestion de Articulos Gesfion Maquinas Gesfion de Productos | ™ Gesfion de Proveedores

e Busqueda de Articulos

Para poder realizar la busqueda de articulos ingresamos segun
el criterio de busqueda

4 Criterios de Bisqueda

CodigoArticulo Nombre

I

El sistema muestra los resultados que coincidan con el criterio de busqueda
en la seccidén Resultado de Busqueda



4 criterios de Bisqueda

CodigoArticulo Nombre | focuyo

I

A Resultado de Busqueda

Verw  NuevoArticulo EditarArticulo g} Separar

CodigoArticulo  Nombre Titulo Numero CantidadHilos ~ Encogimiento  NroPlegadores
85 TOCUYO ANGOSTO 201 201 20 2730 1,0% i
83 TOCUYD0.15 3N 30 4160 1.25% 9

e Nuevo Articulo

. , , Muevo Articulo
Para registrar un nuevo articulo usamos el botén

, el sistema nos mostrara la siguiente ventana, donde deberemos
ingresar los valores obligatorios (*)

Registro de Nuevo Articulo

* Nombre * NroPlegadores
*Titulo * Hilosxplegador
* Numero

* CantidadHilos

* Encogimiento

Para poder culminar el registro usamos el boton

e Editar Articulo

Para poder editar un articulo, lo seleccionamos de la grilla de

, Editar Articulo
resultados y usamos el boton
Resultado de Busqueda
Ver w  NuevoArticulo = Editar Articulo [z} Separar
CodigoArticulo Nombre Titulo Numero CantidadHilos  Encogimiento  NroPlegadores
85 TOCUYO ANG... 20M 20 2730 1,0% &
83 TOCUYO 0.15 301 30 4160 1,25% 9

El sistema nos mostrara la siguiente ventana:



Editar Articulo |

CodigoArticulo 85

* Encogimiento  1,0%

* Nombre TOCUYO ANGOSTO 201 * NroPlegadores 6

Titulo 201 * Hilosxplegador 455
* Numero 20

* CantidadHilos 2730

Editamos los campos que requerimos editar y luego usamos el boton

para guardar los cambios que hemos realizado.

» Sub Modulo: Gestion de Maquinas

Este sub modulo nos permite registrar, editar y buscar las maquinas textiles
de la fabrica.

Jb Gestion Empleados | = Gestion de Ariiculos = NEEELCNLEIIIED Gesfion de Productos | ™ Gesfion de Proveedores

e Busqueda de Maquinas

Para poder realizar la busqueda de Empleados ingresamos los
valores en los criterios de busqueda y luego seleccionamos buscar

Gestion de Maquinas
4 criterios de Bisqueda
CodigoMaquina

Nombre

TipoMaquina A

[ ]

El sistema nos mostrara el resultado en la seccidon Resultado de la
Blsqueda

4 criterios de Busqueda

CodigoMaquina
Nombre | picafiol p-01

TipoMagquina A

[

4 Resultado de la Busqueda
Ver v | NuevaMaguina Editar Maguina [z Separar

CodigoMaquina Sede TipoMaquina Categoria Nombre UnidadVelocidad Velocidad EstadoOperative
1 LIMA PRO Tejido PICANOL PICANOL P-01 REVOLUCION... 242 Cperativo



e Nueva Maquina

Para registrar una nueva maquina usamos el botdn

Nueva Maquina . .
, €l sistema nos mostrara la siguiente ventana, donde

deberemos ingresar los valores obligatorios (*)

Registrar Nueva Maquina | | l

" Sede v
* TipoMaquina v
* Categoria v
* Nombre
" UnidadVelocidad v
* Velocidad

* EstadoOperativo v

Para poder culminar el registro usamos el boton

e Editar Maquina

Para poder editar una maquina, lo seleccionamos de la grilla de

, Editar Maquina
resultados y usamos el boton
4 Resultado de la Busqueda
Verv  NuevaMaquina = EditarMaguina 5" Separar
CodigoMaquina Sede TipoMaquina ~ Categoria Nombre UnidadVelocidad Velocidad EstadoOperative
1 LIMAPRO Tejido PICANOL PICANOLP-01  REVOLUCION.. 242 Operativo

El sistema nos mostrara la siguiente ventana:

Editar Maquina | I I

CodigoMaquina 1

* sede LIMAPRO v
* TipoMaquina  Tejido v
* Categoria PICANOL v
* Nombre PICANOL P-01
“ UnidadVelocidad REVOLUCIONES POR MINUTC ¥
* Velocidad 242

*Estado[)perat'rvo Operativo



Editamos los campos que requerimos editar y luego usamos el botdn

para guardar los cambios que hemos realizado.

» Sub Modulo: Gestién de Productos

Este sub modulo nos permite registrar, editar y buscar los productos
textiles de la fabrica.

A& Gesfion Empleados | (=) Gesfion de Arficulos Gesfion Maguinas & Gestion de Productos R IR IART.

e Busqueda de productos

Para poder realizar la busqueda de Productos ingresamos los
valores en los criterios de busqueda y luego seleccionamos buscar

Criterios de Blisqueda

CodigoProducto

NombreProducto | tocuyo

]

El sistema nos mostrara el resultado en la seccion Resultado de la
Busqueda

4 criterios de Bisqueda

CodigoProducto

NombreProducto | focuyo

[

4 Resultado de Bisqueda

Ver v NuevoProducto = Editar Producto [z Separar verw g} Separar

NombreProducto Pasadas UnidadMedida  Cantidad P Producto Articulo UnidadMedida  Canti
TOCUYO ANGOSTO 201 1640 METROS 0 0  TOCUYO ANG.. TOCUYO ANG.. METROS 1
TOCUYO0.15 1800 METROS 0 0 4

e Nuevo Producto

. , Nuevo Producto
Para registrar un nuevo usamos el boton , el

sistema nos mostrara la siguiente ventana, donde deberemos
ingresar los valores obligatorios (*)
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Registro de Nuevo Producto Registrar Producto  Cancelar

4 Datos del Producto

* NombreProducto * TituloTramaBase
* PesoProducto TituloTramaCenefa
* UnidadPasadas PASADASM ¥ * UnidadMedida METROS A
* pasadas “ Cantidad
AlturaRizo * Pesototal 0

AnchoCenefa

4 Detalle de Articulos para su elaboracion

Verv @ Separar

Producto Articulo UnidadMedida  Cantidad FechaRegistro

En caso queremos agregar un articulo al producto que estamos

| ,
registrando usaremos el boton el cual agregara

una fila en la grilla Detalle de Articulos para su elaboracion,
seleccionamos los valores segun corresponda.
4 Detalle de Articulos para su elaboracion

Ver w  lm| Separar

L]

Producto Articulo UnidadMedida  Cantidad FechaRegistro

lona v METROS v 1 22112015

En caso queremos quitar un articulo al producto que estamos
registrando, usamos el botén

. . , Registrar Producto
Para poder culminar el registro usamos el boton

e Editar Producto
Para poder editar un producto, lo seleccionamos el producto de

. p Editar Producto
la grilla de resultados y usamos el boton
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4 Resultado de Bisqueda

Ver v | NuevoProducto  EditarProducto ' Separar Verw g Separar

NombreProducto Pasadas UnidadMedida  Cantidad Pesototi  Producto Articulo UnidadMedida  Canti
TOCUYOANG... 1640 METROS 0 0 TOCUYOANG.. TOCUYOANG.. METROS 1
TOCUYD D15 1800 METROS 0 0 « | 4
TOCUYOD15... 1800 METROS 0 0 i

TOCUYO09-V2 2000 METROS 0 0

TAST YA AN 4400 LImTRAs n n

El sistema nos mostrara la siguiente ventana:
Editar Producto Guardar Cambios ~ Cancelar

4 Datos del Producto

CodigoProducto 81 AnchoCenefa |

* NombreProducto  TOCUYO ANGOSTO 20/ * TituloTramaBase 20/

PesoProducto 03 TituloTramaCenefa 0

UnidadPasadas PASADASM ¥ * UnidadMedida METROS v
Pasadas 1540 * Cantidad 0
AlturaRizo 0

* Pesototal 0

4 Detalle de Articulos para su elaboracion

Producto Articulo UnidadMedida  Cantidad FechaRegistro

TOCUYO ANG...  TOCUYOAN v  METROS Tl 051112015

En caso queremos agregar un articulo al producto usaremos el

boton el cual agregara una fila en la grilla Detalle

de Articulos para su elaboracion, seleccionamos los valores segun
corresponda.

4 Detalle de Articulos para su elaboracion

Producto Articulo UnidadMedida Cantidad FechaRegistro
TOCUYOANG... TOCUYOAN v METROS LR 05M11/2015
——

En caso queremos quitar un articulo usamos el boton
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Para guardar los cambios realizados usamos el botén

4.2 Ordenes de Produccioén

Este modulo nos permite gestionar, consultar las ordenes de
produccion con sus respectivas fichas técnicas de los procesos de
urdido, engomado y tejido. Como también consultar y extraer
informacion.

{_}' Ordenes de Produccion Control de Paros g, Mefricas

Cuenta con los siguientes sub médulos:

(PR ) Fichas tecnicas de Urdido | Fichas fecnicas de Engomado | Fichastecnicas de Tejido | (@ Consultar Ordenes

» Sub Modulo: Ordenes de produccién

Este médulo nos permite gestionar, consultar las ordenes de
produccion con sus respectivas fichas técnicas de los procesos de
urdido, engomado y tejido. También nos permite generar las fichas
técnicas de urdido, engomado Y tejido.

RGO &) Fichas tecnicas de Urdido | “* Fichas fecnicas de Engomado Fichas tecnicas de Tejido | @ Consultar Ordenes

Lista de Ordenes en Produccion

4 Criterio de Bisqueda A Ficha(s) de Urdido I l l
Codigo rcen de roduccion Codigolidido  Articulo CantidadPlegado CantidadTotsl  CantidadUrdido Color Articulo
EstadoProceso | EN PROCESC v 543 DRILLPESAD... 12 2169,092 13300 1 B4

=== '
Verv  MNuevaOrden EditarOrden (g Separar A Ficha(s) de Engomado :|

CodigoEngomad CodigoOrden  CantidadUrdido Aticule  heduina — Empleado i

Codigo Orden Empleado que E d R ol
doProducdon | fdica Registro Categor , ngomado esponsable
q 43 13300 § - -
43 LIMAPRO DRILLPESAD..  ADMINADMIN ~ PICANCI el el el M
, y
A Fichas) de Tejido
o folipode Empleado . )
CodigoTejido ~ Orden de Maquina Producto NombreProducto TituloTramak
) Responsable
Producion
165 M3 CONTRERAS .. PICANOLP-07  DRILLPESAD.. DRILLPESAD.. 201

e Listade Ordenes de Produccion
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Para poder realizar la busqueda de una orden de produccion

ingresamos el criterio de busqueda y luego usamos el botén

Criterio de Busqueda

Codigo Orden de Produccion 343

EstadoProceso EN PROCESC

El sistema mostrar las ordenes que coincidan con los criterios de
busqueda, y mostrara sus respectivas fichas de urdido, engomado
y tejido de la orden seleccionada.

i Ordenes de Produccion [ERCRENRTI R0 Fichas fecnicas de Engomado | Fichastecnicas de Tejido | (@ Consutar Ordenes

Lista de Ordenes en Produccion

Codigo Orden de Produccion

CodigoUrdido ~ Articulo CantidadPlegado CantidadTotal ~ CantidadUrdido Color Aticulo
EstadoProceso | ENPROCESC v 543 DRILLPESAD.. 12 2169092 13300 1 8
i b
Verv  NuevaOrden EdfarOrden [y Separar 4 Ficha(s) de Engomado Editar Ficha Engomado

Codigo Orden B CodigoEngomad CodigoOrden  CantdadUidido Articulo Maquina — Empleado i i

de Production Sede Producto Registro Categor , Engomado  Responsable
q 43 13300 .. . y
e UNAPRO  DRLLPESAD.. ADMNADMN  PIGANOI e L L s
q A )
A Ficha(s) de Tejido Agregar Ficha de Tejido ~ Editar Ficha de Tejido
Codigo de
CodigoTejido ~ Orden de Empleado Maquina Producto NombreProducto TituloTramak
i esponsable
Producion
165 M43 CONTRERAS .. PICANOLP-I7  DRILLPESAD.. DRILLPESAD.. 204

e Nueva Orden de produccion

Para poder registrar una nueva orden, usaremos el botén

Mueva Orden L.
, el cual nos mostrara la siguiente ventana, donde los

(*) representan los valores obligatorios:
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Registro de Orden

4 Datos de Ia Orden

* Sede v * FechaPedido fia

. 221112015
Producto v FechaReg

Empleado que Registro
* CategoriaMaquina v

* UnidadMedida METROS v

* Cantidad

Para poder registrar la orden seleccionamos usaremos el botén

Registrar Orden . .
, el sistema registrar nuestra orden, en estado
“‘Registrado”.

e FEditar Orden

Para poder editar una orden seleccionamos una orden de la

. , Editar Orden
grilla, y usamos el botén . La cual nos llevara a la

siguiente ventana.

Editar Orden Guardar Cambios ~ Cancelar

4 Datos de la Orden

Codigo Ordende 343 * Cantidad 12000 EstadoProceso  ENPROCESO
Produccion FechaReg 171092015 Emﬂlesdt)_ﬂiue ADMIN ADMIN
eqistro
* Fechalnicio 17092015
Sede LIMAPRO ' )
FechaFin
“Producto  DRILL PESADO 20/ v * FechaPedido 181122015 fig

* CategoriaMaguina FICARIOL v

* UnidadMedida  METROS v

En caso queramos anular una orden podemos usar el botén
, el sistema nos mostrara el siguiente mensaje, y

usamos el boton para confirma la anulacién de la orden.

Mensaje del Sistema

Esta seguro de Anular la Orden de Produccion?
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Para guardar los cambios efectuados a la orden usaremos el botén

|

e Agregar Ficha de Urdido

El sistema nos permitira agregar una ficha de urdido a las
ordenes de produccibn que se encuentren en estado de
“‘Registrado” o “En Proceso”.

Para agregar una ficha de urdido a la orden seleccionada, usaremos

7 . .
el botdn , el cual nos mostrara la siguiente
ventana.

Nueva Ficha Tecnica de Urdido Estado \:]j
4 Datos del Pedido 4 Datos del Urdido Fechalicio [:]
Codigo Orden de Prod 343 *

oigabirden de Froduccion Empleado Responsable NumeroArticulo
Sede LIMAPRO TituloArticulo
* Maquina Urdido v
Producto DRILL PESADC 201 CantidadPlegadores
UnidadMedida  METROS " Proveedor A Hilosxplegador
Cantidad 12000 * NroLote * Color N
CategoriaMaquina PICANOL * UnidadUrdldo | YARDAS
) nidadUrdido v " TipoCono v
FechaReg 170972015
FechaPedido 18/12/2015 * cantidadUrdido FechaRegistro 22/11/2015
EstadoProceso  EN PROCESO
* Articulo
Empleado que Registro  ADMIN ADMIN
NroHilos

El sistema al lado izquierdo nos muestra la seccion Datos del
pedido (Orden de produccion)

4 Datos del Pedido
Codigo Orden de Produccion 343
Sede LIMAPRO
Producto DRILL PESADC 201
UnidadMedida METROS

Cantidad 12000

CategoriaMaquina PICAROL
FechaReg 17/09/2015
FechaPedido 18/12/2015
EstadoProceso EM PROCESO

Y el lado Derecho nos muestra los datos de la ficha de urdido.
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Datos del Urdido
“ Empleado Responsable
* Maquina Urdido
* Proveedor
“ NroLote
* UnidadUrdido
* CantidadUrdido

* Articulo

NroHilos

Para poder

Fechalnicio
NumeroArticulo
TituloArticulo
CantidadPlegadores

Hilosxplegador

* Color

YARDAS

v

* TipoCono v

FechaRegistro 22/11/2015

registrar la ficha de urdido ingresamos y/o

seleccionamos los valores obligatorios (*) y luego usamos el boton
Registrar Ficha

El sistema registrar la ficha técnica de urdido en estado Registrado,

mo

4 Datos del Urdido
* Empleado Responsable
* Maquina Urdido
* Proveedor
* NroLote
* UnidadUrdido
“ CantidadUrdido

= Articulo

NroHilos 6

En

strara la siguiente ventana.

Estado REGISTRAD Registrar Ficha m
Modificar Cantidad de Plegadores

Fechalnicio

AGUILAR EFRAIN NumeroArticulo 20

TituloArticulo 20/1
URDIDORADT v
CantidadPlegadores 12

COTTOM MIX IMPORT. v Hilosxplegador 504

1234 *Color CARTON NEUTRAL v
YARDAS v * TipoCono CONICO ¥
123333 FechaRegistro 22/11/2015

DRILL PESADO 2011 »

046

caso queramos genera la ficha técnica de urdido nosotros

==
usaremos el boton , el sistema generara la ficha
técnica de urdido.

17



N°® ORDEN 343 MAQUINA : URDIDORA 01

o
URDIDO DIRECTO N°® 550

FECHA 22/11/1511:18 PM TITULO 201 NRO: 20
ARTICULO DRILL PESADO 20/1 PROVEEDOR COTTOM MIX
CAT. MAQUINA PICANOL LOTE 1234
N° DE HILOS 6046 TIPO CONO CONICO
YARDAS 123333 COLOR CONO CARTON NEUTRAL

... Plegador de . Conos de Yardas

. Flegador de ~ Conos de Yardas

..Plegadorde . . Conos de Yardas

12 Total plegador 504 Promedio de conos 123333 TOTAL HILOS

No Mo Pleg Hilos Pleg Operario ;:Zt;;; Fecha
El sistema actualizara la ficha técnica de urdido al estado

“Generado y en produccion”.

Estado GENERADC'Y EN PRODUCCION

4 Datos del Urdido Fechalnicio 22/11/2015

Empleado Responsable AGUILAR EFRAIN NumeroArticulo 20

Maquina Urdido URDIDORA 01 TituloArticulo 2011

CantidadPlegadores 12

Proveedor COTTOM MIX IMPORT.

NroLote 1234 Hilosxplegador 504

[ ]

UnidadUrdido YARDAS
CantidadUrdido 123333

Articulo  DRILL PESADO 201
NroHilos 6046

En caso se desee

usaremos el

botén ,

Color CARTON NEUTRAL

TipoCono CONICO
FechaRegistro 22/11/2015

modificar la cantidad de plegadores a usar,

el cual nos

mostrara una venta para donde ingresaremos la cantidad de
plegadores que vamos usar y el sistema calculara la cantidad de
hilos por plegador que se usara.
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Modificar NOmero de Plegadores

CantidadPlegadores 13

Aceptar y Registrar

e Editar Ficha Urdido

El sistema nos permitira editar una ficha de urdido a las érdenes
de produccion que se encuentren en estado de “Registrado” o “En
Proceso”.

Para editar la ficha técnica de urdido nosotros seleccionamos la
ficha de urdido que deseamos editar y luego usamos el botén

Editar Ficha Urdido
4 Ficha(s) de Urdido FENE A a S EL el Editar Ficha Urdido  Agregar Ficha Urdido

CodigoUrdide  Articulo CantidadPlegado CantidadTotal CantidadUrdido Color Articulo
552 DRILL PESAD... 13 12 1 84
551 DRILL PESAD... 12 123 2 24
550 DRILL PESAD... 12 123333 1 24
549 DRILL PESAD... 13 1000 2 84
543 DRILL PESAD... 12 2169,092 13300 1 84

El sistema nos mostrara la siguiente ventana

Estado REGISTRADO Teminar Urdido JReE=r=c gyt =N G RETETGETReET DR T )
4 Datos del Urdido Fechalnicio FechaFin Modificar Cantidad de Plegadores

CodigoUrdido 552 “ Nrolote 123 NroHilos G046 Hilosy
* )
Empleado NumeroArticulo 20
Responsable CUILAR EFRAIN M * UnidadUrdido  YARDAS v
* Maquina TituloArticulo 201
- URDIDORADT ¥ = : - *
Urdido CantidadUrdido 12 CantidadPlegadores 13
* Fech
Proveedor MYPTEX SAC. M “ Articulo  DRILL PESADO 201 ¥
4 Detalle - Plegadores de Urdido UnidadTotal CantidadTotal Aoregar Quitar
. . Codigo 0 . q Empleado que
CodigoDetalleficha  Origen Proceso NroPlegador UnidadMedida  CantidadPlegada lo Realizo FechaReg

No data to display.

En caso nosotros deseemos modificar la cantidad de plegadores
del proceso de urdido, el sistema nos permitird usar el boton

Modificar Cantidad de Plegadores .
cuando la orden este en Registrado,

nos mostrard la venta donde nosotros podremos modificar la
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cantidad de plegadores y el sistema recalculara la cantidad de hilos
por plegador.

Modificar NUmero de Plegadores

CantidadPlegadores [12

En caso deseemos generar la ficha, usaremos el boton

Generar Ficha Urdido . ) .
, el sistema generar la ficha de urdido y

actualizara el estado de la ficha de produccion a “Generado y En

produccion “
N® ORDEN 343 MAQUINA : URDIDORA 01
=]
URDIDO DIRECTO N°® 652
FECHA 22/11/15 11:45 PM TITULO 201 NRO: 20
ARTICULO DRILL PESADO 20M PROVEEDOR MYPTEX SAC.
CAT. MAQUINA null LOTE 123
N°DE HILOS 6046 TIPO CONO CONICO
YARDAS 12 COLOR CONO CARTON NEUTRAL
____________ Plegadorde ... Conosde
____________ Plegadorde _~ Conosde
Plegadorde ... Conos de

13 Total plegador 466 Promediode conos 12 TOTAL HILOS

No Pleg Hilos Pleg Peso de Fecha

No Operario Plegador
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Estado GENERADCY EN PRODUCCICON I

4 Datos del Urdido Fechalnicio 22/11/2015 FechaFin
CodigoUrdido 552 NroLote 123 NroHilos 6046 Hilosxplegador 466
Empleado gy AR EFRAIN UnidadUrdido  YARDAS NumeroArticulo 20 Color CARTON NEUTRAL
Responsable
Maquina  URDIDORA 01 CantidadUrdido 12 TituloArticulo 201 TipoCono CONICO
Urdido ; p——
Articulo DRILL PESADO 2011 CantidadPlegadores 13 FechaRegistro 22/11/2015
Proveedor MYPTEX SAC.
4 Detalle - Plegadores de Urdido UnidadTotal CantidadTotal D

CodigoDetalleficha  Qrigen

Codigo NroPlegador UnidadMedida  CantidadPlegado Emplealdo que FechaReg
Proceso lo Realizo

K Anba dm dicemlae

En caso el proceso de Urdido esté finalizado y. a ficha generada ya
estd rellenada por el operario responsable, nosotros podremos
agregar Detalle de los plegadores de urdido usaremos el boton

, el sistema agregara una fila a la grilla de la seccion
“Detalle - Plegadores de Urdido”.

4 Detalle - Plegadores de Urdido UnidadTotal CantidadTotal C]:

CodigoDetalleficha  Origen

-146

L NroPlegador  UnidadMedida  CantidadPlegado Empleqdo € FechaReg
Proceso lo Realizo
Urdido 552 YARDAS 12 Y 221012015 fg

Una vez nosotros ingresemos los todos los detalles de plegadores
del urdido el sistema nos permitira finalizar el proceso usando el

botén | , el sistema actualizara el estado de la ficha
de urdido a “Terminado “.

El sistema nos permitira guardar los cambios efectuados a la ficha
en estado “Registrado “o “Generado y en producciéon “podremos

usar el botén [

e Registrar Ficha de Engomado

El sistema nos permitird agregar una ficha de engomado a las
ordenes de produccion que se encuentren en estado de
“‘Registrado” o “En Proceso”.

El sistema nos permitira registrar una ficha de engomado a partir
de una ficha de urdido en estado Terminado, para ello nosotros
seleccionamos una ficha de urdido en estado terminado y usamos

la opcion , el sistema nos mostrara la
siguiente pantalla
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Nueva Ficha de Engomado CodigoUrdido 552CodigoEngomado -159EstadoEngomado ~ Generar Ficha [ (i Az (=

A Datos del Pedido A Datos del Engomado Fechalnicio  Fechafin ~ FechaReg 231112013
Codigo Orden de Produccion 343 * Maquina ' * Entradalirdido 1957 * NioBateas 1
Engomado
Sede LIAFRO * Emplado , UnidadEngomado NETROS * humedadhio 3
Producto. DRILL PESADO 201 Responsale I
) CodigaCategoria . J Velocidad 60
Empleado que Registro - ADMIN ADMIN
Ariculo DRILLPESADO 201 AnchoPlegador * Folonicial 500

CategoriaMaquina  PICANOL
Y TiuloArticulo 204

UnidadNecida 1IETROS EnghiosDienteNrof 31 " FuoH2Fnal 810
_ NumeroArticulo 20 .
Cantidad 12000 EngSobraLadoNrot 1 FCantSolvis
FechaReg 17092015 NroHilos 6046 o
EngHilosDienteNro2  3-2-2 FRAT00OR
Fechalnicio 17/09/2013 UnidadUrdido  YARDAS Iz0
FechaFin * EngSobraLadoNro2 17
i i FRd1400Plano
FechaPedido 16122015 Canteadrido 12
EstadoProceso ENFROCESO HioPreparackes | * Flotallsar

Al lado izquierdo el sistema nos muestra los datos del pedido
(orden de produccién)

4 Datos del Pedido

Codigo Orden de Produccion 343

Sede LIMAFPRO
Producte DRILL PESADO 20/
Empleado que Registro  ADMIM ADMIN
CategoriaMaquina  PICANOL
UnidadMedida METROS
Cantidad 12000

FechaReg 17/09/2015

Fechalnicio 17/09/2015
FechaFin

FechaPedido 18122015

EstadoProceso EMNPROCESO

Y al lado derecho nos muestra los datos de la ficha de engomado
gue vamos a registrar. Donde los campos con (*) son los campos
obligatorios que tenemos que ingresar.
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4 Datos del Engomado

* .
Maquina
Engomado

* Empleado
Responsable

CodigoCategoria

Articulo DRILL PESADO 201

TituloArticulo 201
NumeroArticulo 20

NroHilos G046
UnidadUrdido YARDAS

CantidadUrdido 12

Una vez

para registrar

CodigoUrdido 552CodigoEngomado -159EstadoEngomado  Generar Ficha WICHIEETEZIE EN= T E LRI T:T8

Fechalnicio FechaFin FechaReg 23/11/2015
* EntradaUrdido 1,957 * NroBateas 1
v UnidadEngomado METROS * HumedadHilo 8
CantidadEngomado 10,973 * Velocidad 60
* AnchoPlegador * FVolh2olnicial 500
* EngHilosDienteNro1  3-3-2 * FVolH2oFinal 800
“ EngSobraLadoNro1 19 FCantSolvis
* EngHilosDienteNro2  3-2-2 FRO1000Rizo
* EngSobraLadoNro2 17 FRd1400Plano
* NroPreparaciones 1 * FTotalUsar
ingresados los valores usaremos el boton

la ficha técnica de

engomado. El sistema registrara la ficha técnica de engomado en
estado Registrado.

CodigoUrdide 552CodigoEngomade 289EstadoEngomado REGISTRAD Registar Ficha Engomado m

4 Datos del Engomado

* Maquina

Engomado ENGOMADORADT v

R;f&gféﬁ: LOPEZ ROBIN
CodigoCategoria

Articulo DRILL PESADOC 201
TituloArticule 201
NumeroArticulo 20

NroHilos 6046

UnidadUrdido YARDAS

CantidadUrdido 12

* EntradaUrdido
UnidadEngomado

CantidadEngomado

* AnchoPlegador

* EngHilos DienteNro1
* EngScbralLadoNro1
* EngHilosDienteNro2
* EngSobraLadoNro2

* NroPreparaciones

1

8

60

600

800

Fechalnicio FechaFin FechaReg 23/11/2015
1.0957 " NroBateas
METROS “ HumedadHilo
10,973 “ Velocidad
172 * Fvolh2olnicial
3-3-2 * FVolH2oFinal
E FCantSolvis
3-2-2 FRd1000Rizo
17 FRd1400Plano
1 * FTotalUsar
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El sistema nos permitira generar la ficha de engomado cuando el
estado de esta sea “Registrado”, para generar usaremos el botdn

, el sistema genera la ficha registrada y actualizara el
estado de la ficha de engomado a “Generado y En produccién”
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N° ORDEN 343

ENGOMADO N° 289

MAQUINA :

FECHA: 23/11/15 12:20 AM
ARTICULO: DRILL PESADO 20/1
CAT. MAQUINA, :
TITULO: 201 Ne: 20
METROS: 10973
FORMULA
Agua
Volumen Inicial: 600

Volumen Final: 800

RD 1000 RIZO:

RD 1400 PLANO:

Kilos
Kilos

ENGOMADORA 01

PEINE N1 PEINE N°2
HILOSIDIENTE| 332 322
DIENTE/LADO 19
N® DE HILOS: 6046
Ancho de pleg: 1,72
Tipo de Telar:
Kilos de urdido: 1.957

N® de preparaciones:

Total litros :

Vol. Sobrante :
Consumo :

% de solidos :

N® de bateas :

Presion en Rodillos :

Temp.en la batea :
Humedad del hilo :

2.56

18-20
g0 C*

Total a usar: 20 Velocidad : 60
No pleg METROS Kilos Operario Fecha
CodigoUrdido 552CodigoEngomado 289EstadoEngomado GENERADOY EN PRODUCCION D
4 Datos del Engomado Fechalnicio 23/11/22015  FechaFin FechaReg 23/11/2015
Maquina Engomado ENGOMADORA 01 EntradaUrdido 1,957 NroBateas 1
Empleado | opEz ROBIN UnidadEngomado METROS HumedadHilo 8
Responsable

CodigoCategoria

Articulo
TituloArticulo

NumeroArticulo

NroHilos

UnidadUrdido
CantidadUrdido

“‘Registrado” o “En Proceso”.

DRILL PESADO 201
201

20

6046

YARDAS
12

Editar Ficha de Engomado

CantidadEngomado 10,973

AnchoPlegador 1,
EngHilosDienteNro1
EngSobraLadoNro1
EngHilosDienteNro2
EngSobralLadoNro2

NroPreparaciones 1

Velocidad G0
FVolh2olnicial 600
FVolHZoFinal 800

FCantSolvis
FRd1000Rizo
FRd1400Plano

FTotalUsar 20

El sistema nos permitird agregar una ficha de engomado a las
ordenes de produccibn que se encuentren en estado de



Para editar una ficha técnica de engomado seleccionaremos la
ficha de engomado en la seccidon “Ficha(s) de Engomado” vy

Editar Ficha Engomado
usamos el boton
4 Ficha(s) de Engomado Editar Ficha Engomado
CodigoEngomad CodigoOrden  CantidadUrdido Articulo Lo S UnidadUrdido
Engomado Responsable
289 343 12 DRILL PESAD.. ENGOMADOR.. LOPEZROBIN  YARDAS
283 343 13300 DRILL PESAD... ENGOMADOR... ALARCONRIC... YARDAS

El sistema nos mostrara la siguiente pantalla

Editar Ficha de Engomado CodigoUirdido 552CodigoEngomado 290EstadoEngomado REGISTRADO Terminar Engomado (e T =T e e R [T

4 Datos de [a Orden 4 Datos del Engomado FechaReg 23/112015  Fechalnicio FechaFin
Codigo Orden de Produccion 343 CodigoOrden 343 CantidadEngomado 10973 * HumedadHilo
P
Sede  LIMAPRO Maquina . . .
. Engomado O AnchoPlegador 191 Velocidad 60
Producto  DRILL PESADO 2011 * Empleado
Responsable /CULAR EFRAN M * EngHilosDienteNro1 3-3-2 * FVolnZolnicial 600
Empleado que Registro  ADMIN ADMIN
. Articulo  DRILL PESADO 201 * * ?
CategoriaMaguina  PICAROL EngSobraladoNrot 1 FVolH2oFinal 800
NroHilos 6046 .
UnidadMedida METROS EngHilosDienteNro2  3-2-2 FCantSolvis
Cantidad 12000 TituloArticulo 201
" NumeroArticulo 20 * EngSobraLadoNro2 17 FRA1000Riz0
FechaReg 171092015 umeroriculo
* .
Fechalnicio 1710912015 ' CantidadUrdido 12 NroPreparaciones 1 FRA1400Plano
fecrn " EntradaUrdido 1,957 VolSobrante * Fotallsar 32

FechaPedido 18122015
EstadoProceso  EN PROCESO UnidadEngomado  METROS g " Consumo

* NroBaleas

Donde el lado izquierdo nos muestra el dato del pedido (orden de
produccion)

Y al lado derecho los datos del engomado.

4 Datos de la Orden
Codigo Orden de Produccion 343
Sede LIMAFPRO
Producte DRILL FESADO 201
Empleado que Registro  ADMIMN ADMIN
CategoriaMaguina PICANOL

UnidadMedida METROS
Cantidad 12000

FechaReg 17/09/2015

Fechalnicio 17/09/2015
FechaFin

FechaPedido 18122015

EstadoProceso EMN PROCESO
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CodigoUrdido 552CodigoEngomado 290EstadoEngomado REGISTRADO Terminar Engomado &= R s FRE 0 E LT ST T

4 Datos del Engomado FechaReg 231122015 Fechalnicio FechaFin
CodigoOrden 343 CantidadEngomado 10973 * HumedadHilo
* Maquina . i
Engomado =" COMADORADT ¥ AnchoPlegador 101 Velocidad 60
* Empleado P . .
Respoﬁsahle AGUILAR EFRAIN v EngHilosDienteNro1  3-3-2 FVolh2olnicial 600
Articulo DRILL PESADO 2011 * EngSobraLadoNrol 19 * FVolH2oFinal  g0p
NroHilos G046 .
EngHilosDienteNro2  3-2-2 FCantSolvis
TituloArticulo 20/1
. ’EngSohraLadoNroz 17 FRd1000Rizo
NumeroArticulo 20
CantidadUrdido 12 * NroPreparacionss 1 FRd1400Plano
* EntradaUrdido 1057 VolSobrante * Flotalusar 32
UnidadEngomado  METROS v Consumo

* NroBateas 1

El sistema nos permitird generar la ficha de engomado que se
encuentren en estado Registrado, para generar usaremos el boton

, el sistema generara la ficha de engomado.

Actualizando la ficha de engomado al estado Generado y en
produccion
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N° ORDEN 343 MAQUINA : ENGOMADORA 01

PEINE N°*1 | PEINE N2

ENGOMADO N° 290 HILOSDIENTE| 332 322
DIENTE/LADO 19 -

FECHA: 23/11/15 12:42 AM
ARTICULO: DRILL PESADO 20/1
CAT. MAQUINA

N° DE HILOS: 6046
Ancho de pleg:  1.91

Tipo de Telar:
TITULO: 2001 Ne: 20

METROS: 10.973 Kilos de urdido: 1.957

N® de preparaciones: 4

FORMULA Total litros :
Agua Vol. Sobrante :
Volumen Inicial: 600 Consumo :
Volumen Final: 800 % de solidos © 5 5g
N° de bateas : 1
RD 1000 RIZO: Kilos Presion en Rodillos :  18-20
RD 1400 PLANO: Kilos Temp.enlabatea: 90C°
Humedad del hilo : 8
Total a usar: 32 Velocidad : 60
No pleg METROS Kilos Operario Fecha

2CodigoEngomado 290EstadoEngomado GENERADOY EN PRODUCCION | l

4 Datos del Engomado FechaReg 23112015  Fechalnicio 23112015  FechaFin
CodigoOrden 343 CantidadEngomado 10973 HumedadHilo &
Maquina Engomado  ENGOMADORA 01 AnchoPlegador 191 Velocidad 60
Empleado Responsable  AGUILAR EFRAIN EngHilosDienteNro1 3-3-2 FvolhZolnicial 600
Articulo  DRILL PESADO 2011 EngSobraLadoNro1 19 FVolH2oFinal 800
NroHilos 6046 EngHilosDienteNro2 3-2-2 FCantSolvis
TituloArticulo 201 EngSobraladoNro2 17 FRd1000Rizo
NumeroArticulo 20 NroPreparaciones 1 FRd1400Plano
CantidadUrdido 12 VolSobrante FTotalUsar 32
EntradaUrdido 1957 * Consumo
UnidadEngomado METROS NroBateas 1

Una vez que se haya terminado el proceso de engomado y el
operario haya rellenado los datos de la ficha de engomado,
nosotros podremos ingresar los datos requeridos y el detalle de los
plegadores usados en el proceso de engomado, usaremos el boton
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- (el sistema solo nos permite usar este boton cuando la
ficha de engomado se encuentra en estado “Generado y En

vy
produccion”)

4 Detalle-Plegadores Engomado UnidadTotal CantidadTotal Quitar

ZodigoDetalleficl Origen Codigo Proceso NroPlegador UnidadMedida  CantidadPlegado Peso Empleado que

lo Realizo
Jo data to display.

El sistema solo nos permitird terminar e proceso de ficha de
engomado si registramos uno o mas detalles de plegador y el
consumo realizado.

552CodigoEngomado 290EstadoEngomado GENERADOY EN PRODUCCION Generar Ficha Engomado

4 Datos del Engomado FechaReg 23/11/2015  Fechalnicio 23/11/2015  FechaFin
CodigoOrden 343 CantidadEngomado 10,973 HumedadHilo &
Maquina Engomado  ENGOMADORA 01 AnchoPlegador 1,91 Velocidad 60
Empleado Responsable  AGUILAR EFRAIN EngHilosDienteNro1 3-3-2 FVolh2olnicial 600
Articulo  DRILL PESADO 20/ EngSobraladoNro1 19 FVolH2oFinal 800
NroHilos G046 EngHilosDienteNro2 3-2-2 FCantSolvis
TituloArticulo 201 EngSobraLadoNro2 17 FRd1000Rizo
NumeroArticulo 20 MroPreparaciones 1 FRd1400Plano
) CantidadUrdido 12 VolSobrante FTotalUsar 32

EntradaUrdido 1,957 * Consumo 1200

UnidadEngomado METROS NroBateas 1
4 Detalle-Plegadores Engomado UnidadTotal CantidadTotal
CodigoDetalleficl Origen Codigo Proceso NroPlegador UnidadMedida  CantidadPlegado Peso Eﬂg:ﬁgg que
-161 Engomado 290 METROS 10973 b

Para terminar el proceso de engomado, usaremos el boton
Terminar Engomado
.El sistema actualizara la ficha de engomado al
estado “Terminado”.
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CodigoUrdido 552CodigoEngomado 290EstadoEngomado TERMINADQ Terminar Engomado  Generar Ficha Engomado

4 Datos del Engomado FechaReg 23/11/2015 Fechalnicio 23/11/2015 FechaFin 23/11/2015
CodigoOrden 343 CantidadEngomado 10873 HumedadHilo 8
Magquina Engomado ENGOMADORA 01 AnchoPlegador 1,91 Velocidad 60
Empleade  sguiaR EFRAIN EngHilosDienteNro1 3-3-2 FVolhZolnicial 600
Responsable
Articulo  DRILL PESADO 20/1 EngSobraLadoNro1 19 FVolH2oFinal 800
NroHilos 6046 EngHilosDienteNro2 3-2-2 FCantSolvis
TituloArticulo 20/1 EngSobralLadoNro2 17 FRd1000Rizo
NumeroArticulo 20 NroPreparaciones 1 FRd1400Plano
CantidadUrdido 12 VolSobrante FotalUsar 32
EntradaUrdido 1,957 Consumo 1200
NroBats 1
UnidadEngomado  METROS rosateas
4 Detalle-Plegadores Engomado UnidadTotal KILOSCantidadTotal 2 Agregar  Quitar
rigen Codigo Proceso  NroPlegador UnidadMedida  CantidadPlegado Peso FomR[::ﬁgg que FechaReg
ngomado 290 1 METROS 10,973 2 AGUILAR EFR... 231112015

Para Guardar los cambios efectuado usaremos el botéon
Guardar Cambios

e Agregar Ficha de Tejido

El sistema nos permitird agregar una ficha de tejido a las 6rdenes
de produccion que se encuentren en estado de “Registrado” o “En
Proceso”.

Para agregar una ficha de tejido a la orden seleccionada, usaremos

el boton _ - de la seccion “Ficha(s) de Tejido”,

el sistema nos mostrara la siguiente pantalla.

Nueva Ficha de Tejido CodigoTejido -73EstadoTejido  Generar Ficha [GCH I I ol 3 (MR TV g

4 Datos de la Orden 4 Datos de la Ficha de Tejido FechaReg Fechalnicio FechaFin

Codigo Orden de Produccion 343 Codigode Orden de 343 * TituloTramaBase 20/

Sede  LIMAPRO Producion .
e TituloTramaCenefa 0
Producto  DRILL PESADO 2011 Empleado Responsable  LOFEZ ROBIN v * AnchoCeneta o
ncnoCenela
Empleado que Registro  ADMIN ADIN ,
B Maquina PICANOLP-03 v * MuraRizo 0
CategoriaMaguina  PICANOL
UnidadMedida  METROS Producto \ UnidadTejido METROS v
Cantidad 12000 ] S
! HniktadPasadas | CantidadSolicitada 12000
FechaReg 171092015
Fechalnicio 17/09/2015 Pasadas 2000
FechaFin
FechaPedido 18122015 4 Detalle Articulos de Entrada-Engomado

EstadoProceso  EN PROCESQ

CodigoEngomad EstadoEngomad: CodigoUrdido MLz EDIE Articulo NroHilos TituloArticulo
Engomado Responsable

290 TERMINADO 552 ENGOMADOR...  AGUILAREFR DRILL PESAD 6046 201

289 GENERADQY ... 552 ENGOMADOR..  LOPEZROBIN ~ DRILL PESAD 6046 201
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Al lado izquierdo veremos los datos de la orden de produccion y al
lado derecho los datos de la ficha técnica de tejido que vamos a

registrar.

4 Datos de la Orden

Codigo Orden de Produccion 343
Sede LIMAPRO
Producte DRILL PESADO 20M1
Empleado que Registro  ADMIN ADMIN
CategoriaMaquina PICANOL
UnidadMedida METROS
Cantidad 12000
FechaReg 17/09/2015
Fechalnicio 17/09/2015
FechaFin
FechaPedido 18122015
EstadoProceso EMN PROCESO
Datos de la Ficha de Tejido FechaReq Fechalnicio FechaFin
Codigo de Orden de 343 * TituloTramaBase 201
Producion .
TituloTramaCenefa 0
Empleado Responsable LOPEZ ROBIN v .
AnchoCenefa
Maquina PICANOLP-03 * AlturaRizo 0
Producte DRILL PESADO 2011 v UnidadTejido METROS v
UnidadPasadas | PASADASM v  CantidadSolicitada 12000
Pasadas 2000
4 Detalle Articulos de Entrada-Engomado
CodigoEngomad EstadoEngomad: CodigoUrdido Maquina Empleado Articulo NroHilos TituloArticulo
Engomado Responsable
200 TERMINADO 552 ENGOMADOR... AGUILAREFR... DRILLPESAD.. G046 201
289 GEMERADOY ... 552 ENGOMADOR... LOPEZ ROBIN DRILLPESAD... 6046 201
283 TERMINADO 543 ENGOMADOR... ALARCONRIC... DRILLPESAD... 6046 201

Para registrar una ficha técnica de tejido debemos ingresar y/o
seleccionar los campos obligatorios (*), y usar el botén

Registrar Ficha Tejido _ _ _ .
.El sistema registrara la ficha de tejido en el

estado “Registrado”.
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CodigoTejido 172EstadoTejido REGISTRADD D

4 Datos de la Ficha de Tejido FechaReg 23/11/2015  Fechalnicio FechaFin

Codigo de Orden de 343 * TituloTramaBase  20/1

Producion .
TituloTramaCenefa 0

Empleado Responsable LOPEZ ROBIN A .
AnchoCenefa 1

Maquina PICANOLP-03 v “ AlturaRizo 0

Producto DRILL PESADC 2001 v UnidadTejido METROS v

UnidadPasadas PASADASM v * CantidadSolicitada 12000

Pasadas 2000

En caso deseemos generar la ficha de tejido, el sistema nos
permitira generar la ficha de tejido a la ficha que se encuentre en
estado “Registrado”, para generar la ficha usaremos el boton

. El sistema generar la ficha técnica de tejido y
actualizara el estado de la ficha a “Generado y en Produccion”.

N° ORDEN 343

TEJIDO N° 172

FECHA:  23/11/15 04:05 PM ANCHO DE CENEFA: o

MAQUINA :  PICANOL P-03 ALTURA DE RIZO: 0
PRODUCTO : DRILL PESADO 20/ PASADAS /M: 2000
TITULO BASE:  2o1 CANTIDAD
PRODUCIDA:
TITULO CENEFA: ©
NRO ROLLOS:
CANTIDAD
12000 .
SOLICITADA: PESO TOTAL
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4 Datos de la Ficha de Tejido
Codigo de Orden de Producion 343

CodigoTejido 172EstadoTejido GENERADO Y EN PRODUCCION Generar Ficha

Registrar Ficha Tejido

FechaReg 23/11/2015 Fechalnicio 23/11/2015 FechaFin

TituloTramaBase 20/1

Empleado Responsable LOPEZ ROEIN TituloTramaCenefa 0
Maguina PICANOL P-03 AnchoCenefa 0
Producte DRILL PESADQ 201 AlturaRizo 0

UnidadPasadas

4 Ficha(s) de Tejido

CodigoTejido

173
172
165

Modificar Ficha de Tejido

4 Datos de la Orden
Codigo Orden de Produccion 343

UnidadTejidoe METROS

PASADASIM v

CantidadSolicitada 12000

Pasadas 2000

e Editar Ficha Tejido

El sistema nos permitira editar una ficha de tejido a las érdenes
de produccion que se encuentren en estado de “Registrado” o “En
Proceso”.

Para editar una ficha de tejido, la seleccionamos de la seccion

: N Bl Editar Ficha de Tejido
“Ficha(s) de Tejido”, y usamos el boton

§?§é§3§: Egl‘:ss:gbl . Maquina Producto NombreProducto TituloTramaBase
343 AGUILAR EFR...  PICANOL P-04 DRILL PESAD... DRILLFESAD... 201
343 LOPEZ ROBIN PICANOL P-03 DRILL PESAD... DRILLFESAD... 201
343 CONTRERAS ... PICANOL P-07 DRILL PESAD... DRILLFESAD... 201

El sistema nos mostrara la siguiente ventana, donde al lado
izquierdo podremos apreciar los datos de la orden y al lado derecho
los datos de la ficha de tejido.

CodigoTejido 173EstadoTejido REGISTRADO Terminar Tejido [Reti e tdgle R el T ETdee LT g

Empleado que Registro  ADMIN ADMIN

CategoriaMaquina  PICANOL
UnidadMedida  WETROS
Cantidad 12000

Fechalnicio 17/09/2015

FechaFin

FechaPedido 18/12/2015

EstadoProceso  EN PROCESO

4 Datos del Tejido FechaReg 23/11/2015  Fechalnicio FechaFin
Codigo de Orden de Producion 343 * AlturaRizo 0
Sede LIMAPRO
Empleado Responsable  AGUILAR EFRAIN v UnidadTejido METROS v
Producto  DRILL PESADO 20/1 N
Maquina  PICANOLP-04 v CantidadTotal
Producto  DRILL PESADO 20/1 NroRollos
. TituloTramaBase 20/ PesoTotal
TituloTramaCenefa 0 * CantidadSolicitada 12000
171092015
FechaReg “ AnchoCenefa 0
4 Detalle de Articulo -Engomado
CodigoDetalleficl Origen Codigo Proceso NroPlegador UnidadMedida  CantidadPlegada Peso E)mR[t:!:Iﬂng(
484 Engomado 290 1 METROS 10,973 2 AGUILAR EF
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4 Datos de la Orden

Codigo Orden de Produccion 343

Sede
Producto

Empleado que Registro

LIMA PRO

DRILL PESADC 20M1

ADMIN ADMIN

CategoriaMaquina PICANCOL
UnidadMedida METROS
Cantidad 12000
FechaReg 17/09/2015
Fechalnicio 17/09/2015
FechaFin
FechaPedido 18122015
EstadoProceso EM PROCESO
4 Datos del Tejido FechaReg 23/11/2015 Fechalnicio FechaFin
Codigo de Orden de Producion 343 * AlturaRizo 0
Empleado Responsable AGUILAR EFRAIN A UnidadTejido METROS v
Maquina PICANOLP-04 v CantidadTotal
Producto DRILL PESADO 2011 NroRollos
* TituloTramaBase  20/1 pesoTotal
TituioTramaCenefa | 0 * CantidadSolicitada 12000
* AnchoCenefa 0
4 Detalle de Articulo -Engomado
CodigoDetalleficl Origen Codigo Proceso NroPlegador UnidadMedida  CantidadPlegado Peso FomRF:::ﬁgg‘
484 Engomado 290 1 METROS 10,973 2 AGUILAR EF

En caso queramos genera la ficha técnica de tejido, el sistema nos
permitira generar la ficha técnica de tejido a las ordenes en estado

“‘Registrado”, para ello usaremos el botén , €l
sistema generara la ficha de tejido y actualizara el estado de la ficha
de tejido a “Generado y En produccion”.
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CodigoTejido 173EstadoTejido GENERADOYEN PRODUCCIONS l

4 Datos del Tejido FechaReg 23112015  Fechalnicio 23112015 FechaFin 2311172015
Codigo de Orden de Producion 343 AlturaRizo 0
Empleado Responsable  AGUILAR EFRAIN UnidadTejido METROS
Maquina  PICANOL P-04 * CantidadTotal
Producto DRILL PESADO 201 *
NroRollos
TituloTramaBase 20/1
* PesoTotal

TituloTramaCenefa 0

Cantidad Solicitada 12000
AnchoCenefa 0

4 Detalle de Articulo -Engomado

Empleado que

CodigoDetalleficl Origen Codigo Proceso  NroPlegador UnidadMedida  CantidadPlegado Peso Io Realizo

484 Engomado 290 1 METROS 10973 2 AGUILAR EFR..

N° ORDEN 343

TEJIDO N° 173

FECHA: ANCHO DE CENEFA: ¢
MAQUINA :  pICANOL P-04 ALTURADE RIZO: 0o
PRODUCTO : DRILL PESADO 20/1 PASADAS /M: 2000
TITULO BASE: 201 CANTIDAD
PRODUCIDA:
TITULO CENEFA: ©
NRO ROLLOS:
CANTIDAD
12000 .
SOLICITADA: PESOTOTAL

Una vez que se haya terminado de fabricar lo solicitado, el sistema
nos permitird terminar el proceso de tejido a las érdenes que estén
en estado “Generado y en Produccion”. Para terminar el proceso
de tejido, ingresaremos los campos obligatorios (*) y luego

usaremos el boton .El sistema actualizara el estado
de la ficha de tejido y también actualizara el estado de la orden si
se ha cumplido con la cantidad solicitada, dando el estado a
“Terminado”.
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CodigoTejido 173EstadoTejido TERMINADO | l

4 Datos del Tejido FechaReg 23/11/2015  Fechalnicio 23/1122015  FechaFin 23/11/2015
Codigo de Orden de Producion 343 AlturaRizo 0
Empleado Responsable AGUILAR EFRAIN UnidadTejido METROS
Maquina PICANOL P-04 CantidadTotal 12000
Producto DRILL PESADO 20/ NroRollos 20
TituloTramaBase 201 PesoTotal 900
N TituloTramaCenefa 0 CantidadSolicitada 12000
AnchoCenefa 0

4 Detalle de Articulo -Engomado

Empleado que

CodigoDetalleficl Origen Codigo Proceso NroPlegador UnidadMedida  CantidadPlegado Peso lo Realizo

484 Engomado 290 1 METROS 10973 2 AGUILAR EFR..

» Sub Modulo: Fichas Técnicas de Urdido

Este Sub modulo nos permite consultar y extraer informacion de las
fichas técnicas de Urdido.

Ordenes de Produccion IR ALCHIGREH AT “ Fichas ternicas de Engomado Fichas tecnicas de Tejido | @ Consultar Ordenes

e Consultade Ficha de Urdido

Para poder realizar una consulta debemos de ingresar los

valores en el criterio de busqueda y usar el botén

4 Criterio de Busqueda

Codigo de Codigo de
Orden Urdido

 consutar |

Fecha Registro Desde  23/11/2014 fig Fecha Registro Hasta  23/112015 Y

El Sistema mostrara el resultado de las fichas de urdidos que
coincidan con el criterio de busqueda en la seccién “Resultado de
Busqueda”.

4 Resultado de Bisqueda [:]

CodigoOrden CodigoUrdido  Articulo Magquina Urdido Articulo NroHilos TituloArticulo  CantidadPlegado Hilosxplegador ~Categoria UnidadTotal Cantidad”
348 548 LONITAANGO... URDIDORA 01 LONITAANGO... 2652 1672 9 295 PICANOL KILOS 12519
347 547 LONAPUNTO - URDIDORA 01 LONAPUNTO 3840 61 8 480 PIcANOL KILOS 2555053
346 546 LONITA ANGO-. URDIDORA 01 LONITA ANGO.. 2652 16/2 10 266 PICAROL KILOS 679,603
345 545 LONAPESADA... URDIDORA 01 LONAPESADA... 2470 62 7 253 PICAROL KILOS 755,115
344 544 TOCUYOANG.. URDIDORAO1 TOCUYD ANG... 2730 201 6 455 PICAROL KILOS 441,847
343 543 DRILL PESAD.- URDIDORA 01 DRILL PESAD. 6046 201 12 504 PICAROL KILOS 2169,002
342 542 TOCUYD 0.15 URDIDORA 01 TOCUYO 0.15 4160 301 9 463 PIcANOL KILOS 1458797
341 541 DRILL LIVIANO URDIDORA 01 DRILL LIVIANG 4050 161 9 450 PICAROL KILOS 587.208
301 501 LONITA ANGO.. URDIDORA 01 LONITA ANGO.. 2652 1612 9 295 PICAROL KILOS 62595
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En caso deseemos exportarlo a Excel, usaremos el botén

El cual abrira el explorador de tu sistema operativo (En este caso
se trata de Windows 8) para elegir donde descargar el archivo,
seleccionamos guardar.

¢ Guardar como
T B Escritorio v & Buscar en Escritorio el
Organizar Mueva carpeta B== - (7]

" Mombre Tamafio Tipo de elemento Fecha de modifica... *

[ Favoritos

B Ezcritorio @_] Plan_Pruebas_RQ200039.xls 41 KB  Hoja de calculo d...
¢ Google Drive @4 Equipo TKB  Acceso directo
J SanBorja E ConsultaTejidaxds 5KB Hoja de calculo d...
J Ecmias B ConsultaOrdendes.xls 1KB Hoja de calculo d...
4. Descargas E_] 084_- AMEXO_1_-_Estructura_TEDEF-_IPRESS_-IAFAS RS .. 5KB Hoja de calculo d...
1= Sitios recientes J wow-cataclismo Carpeta de archivos
J veterinaria Carpeta de archivos
Q% Grupo en el hogar | repro Carpeta de archivos
J Programacion 1 Carpeta de archivos
1% Este equipo . observaciones tesis Carpeta de archivos v
£ Descargas v £
Nombre: v
Tipo: | Hoja de calculo de Microsoft Excel 97-2003 v

“ Ocultar carpetas Cancelar

» Sub Modulo: Fichas técnicas de Engomado

Este Sub modulo nos permite consultar y extraer informacion de las
fichas técnicas de Engomado.

Ordenes de Produccion ‘4’:‘! Fichas tecnicas de Urdido @ Fichas tecnicas de Engomado Fichas tecnicas de Tejido | @ Consutar Ordenes

e Consultade Fichas de Engomado

Para poder realizar una consulta debemos de ingresar los

valores en el criterio de busqueda y usar el botén

4 Criterios de Busqueda

Cod\our%gﬁ Ei‘:‘ﬁg&gi Fecha Registro Desde  23/11/2014 Y Fecha Registro Hasta  23/11/2015 Y

El Sistema mostrara el resultado de las fichas de Engomado que
coincidan con el criterio de busqueda en la seccién “Resultado de
Busqueda”.
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A Resultado de Bisqueda Expotar a Excel

CodigoEngomad CodigoOrden  Articulo IE‘:ggli':::do E:lsli)ls:::ble UnidadUrdido  EntradaUrdido  UnidadEngomad CantidadEngome AnchoPlegador Fechalnicio FechaFin
288 348 LONITAANGO... ENGOMADOR.. ALCIDIADESS.. YARDAS 12519 METROS 64008 187 2610922015 27109201
287 347 LONAPUNTO... ENGOMADOR.. ALARCONRIC.. YARDAS 2555,053 METROS 6766,56 187 03/092015 04/097201%
286 346 LONITAANGO... ENGOMADOR... ALARCONRIC.. YARDAS 679,603 METROS 347472 187 25/092015 25/097201¢
285 345 LONAPESADA... ENGOMADOR... ALARCONRIC.. YARDAS 755,115 METROS 155448 187 220092015 22/097201%
284 344 TOCUYOANG... ENGOMADOR ALCIDIADES ... YARDAS 441847 METROS 54864 185 18/09/2015 18/097201%
283 343 DRILL PESAD ENGOMADOR ALARCOMRIC... YARDAS 2169,092 METROS 1216152 187 1710972015 18/097201%
282 342 TOCUYQ0.15 ENGOMADOR ALCIDIADES ... YARDAS 1458,797 METROS 178308 187 09/09/2015 10/09/201%
281 kL DRILLLIVIANO ~ ENGOMADOR. ALCIDIADES ... YARDAS 587 208 METROS 3931,92 187 09/09/2015 09/09/201%
241 301 LONITAANGO... ENGOMADOR ALARCONRIC... YARDAS 625,95 METROS 32004 15 05/09/2015 05/09/201%

En caso deseemos exportarlo a Excel, usaremos el botén
Exportar a Excel - )
, el cual abrird el explorador de tu sistema
operativo (En este caso se trata de Windows 8) para elegir donde
descargar el archivo, seleccionamos guardar.

¢ Guardar como
1T B Escritorio v & Buscar en Escritorio 2
Organizar = Mueva carpeta g - @

~ MNeombre X Tamafio Tipo de elemento Fecha de modifica.. ™

W Favoritos

B Escritorio @_] Plan_Pruebas_RO200039xls 41KB Hoja de calculo d...
& Google Drive 4 Equipe TKB  Acceso directo
.. 5anBorja ] ConsultaTejidoxds 5KB Hoja de calculo d...
.. Ecmias ] ConsultaOrdendesads 1KB  Hoja de calculo d...
4 Descargas EII_] 084 _-_AMEXO_1_-_Estructura_TEDEF-_IPRESS_-IAFAS RS ... 5KB Hoja de calculo d...
1| Sitios recientes .. wow-cataclismo Carpeta de archivos
.. veterinaria Carpeta de archivos
0@ Grupo en el hogar . repro Carpeta de archiv
., Programacion 1 Carpeta de archivos
1M Este equipo || ohservaciones tesis Carpeta de archivos v
5. Descargas . &
Nombre: | [SlEE STy EL v
Tipo: | Hoja de calculo de Microsoft Excel $7-2003 v

# Ocultar carpetas Guardar Cancelar

» Sub Modulo: Fichas Técnicas de Tejido

Este Sub modulo nos permite consultar y extraer informacion de las
fichas técnicas de Tejido.

Ordenes de Produccion | &) Fichas tecnicas de Urdido | ** Fichas tecnicas de Engomado 8 Fichas tecricas de Tejdo PR

e Consultade Fichas de Tejido

Para poder realizar una consulta debemos de ingresar los
e
valores en el criterio de busqueda y usar el botén

4 Criterio de Busqueda

Codigo de Codigo
Orden Tejido

]

Fecha Registro Desde 231112014 ry Fecha RegistroHasta 23112015 r
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El Sistema mostrara el resultado de las fichas de Tejido que
coincidan con el criterio de busqueda en la seccidén “Resultado de

’ ”
Busqueda”.
A Resultado de Busqueda !:|
Codigo de Empleado
Orden de CodigoTejide  Maquina Responsable Producto TituloTramaBase TituloTramaCene AnchoCenefa  AlturaRizo UnidadTejide  CantidadTotal ~ NroRollo:
Producion
48 m PICANOLP-01  CONTRERAS.. LONMTAANGO.. 162 0 0 0 METROS 6401 15
7 170 PICAROLP-08  TAMAYOALEX  LONAPUNTO . 6/1 0 0 0 METROS 66105 10
u7 169 PICAROLP-08  TAMAYOALEX  LONAPUNTO.. 6 0 0 0 METROS 6630 5
M6 168 PICAROLP-03  TAMAYOALEX  LONITAANGO.. 162 0 0 0 METROS 4517 [}
M5 167 PICANOLP-03  TAMAYOALEX  LONAPESADA. 62 0 0 0 METROS 15505 3
En caso deseemos exportarlo a Excel, usaremos el botén
el cual abrira el explorador de tu sistema
operativo (En este caso se trata de Windows 8) para elegir donde
descargar el archivo, seleccionamos guardar.
¢ Guardar como
T B Escritorio AN ] Buscar en Escritorio el
Organizar = MNueva carpeta == - (7]
- Eavori e MNombre Tamafio Tipo de elemento Fecha de modifica..  *
[ Favoritos
B Escritorio E‘_’] Plan_Pruebas_RQ200039.xlz KB Hojadecdleculod.,  18/11/201510:31 a...
L Google Drive @8 Equipo 1KB  Accese directo 14/0
J SanBorja B ConsultaTejidoxds 5KB Hojade célculo d...  20/11/.
| Ecmias @_1 CensultaOrdendesds 1KB Hojadecilculod.. 19/
4 Descargas E_I] 084 - AMNEXO_1_-_Estructura_TEDEF-_IPRESS_-IAFAS RS ... 5KB Hojadecilculod.,  17/11/201511:32 a..,
=] Sitios recientes | wow-cataclismo Carpeta de archivos 3 20151143 a
| veterinaria Carpeta de archivos
0\3. Grupo en el hegar | repro Carpeta de archivos
. Programacion 1 Carpeta de archivos
1% Este equipo | ohservaciones tesis Carpeta de archivos v
& Descargas v
WGL IR ConsultaT ejido.xls| v
Tipo: |Hoja de calculo de Microsoft Excel 97-2003 v

“ Ocultar carpetas Guardar Cancelar

» Sub Modulo: Consultar Ordenes

Este Sub modulo nos permite consultar y extraer informacion de
Ordenes de Produccion.

Ordenes de Produccion | %) Fichas tecnicas de Urdido | ** Fichas tecnicas de Engomado A Gl Consultar Ordenes

e Consultade Ordenes de Produccién

38



Para poder realizar una consulta debemos de ingresar los valores

en el criterio de busqueda y usar el boton

4 Criterios de Busqueda

%ﬂg?gg Desde Fecha de Registro 231112014 IrY Hasta Fecha de Registro  23/112015 by Estado TODOSLOS ESTADOS v

Produccion

]

El Sistema mostrara el resultado de las 6rdenes de produccion que
coincidan con el criterio de busqueda en la seccién “Resultado de

. »
Busqueda”.
A Resultado de Busqueda :
eniig) Old_en Sede Producto Empleﬁdn que CategoriaMaquin UnidadMedida  Cantidad FechaReg Fechalnicio FechaFin FechaPedido  EstadoPr
de Produccion Registro
348 LIMAPRO LONITAANGO...  ADMIN ADMIN PICANOL METROS 6000 26/0812015 26/09/2015 201012015 251102015 TERMINAI
347 LIMAPRO LONAPUNTO...  ADMIN ADMIN PICAfiOL METROS 6600 03/092015 03/092015 011112015 06/11/2015 TERMINAI
346 LIMAPRO LONITAANGO-..  ADMIN ADMIN PICANOL METROS 3420 2510912015 25/0012015 11102015 16/10/2015 TERMINAL
345 LIMAPRO LONAPESADA...  ADMIN ADMIN PICANOL METROS 1500 2210912015 220012015 01110i2015 06/1022015 TERMINAI
344 LIMAPRO TOCUYOANG...  ADMIN ADMIN PICARIOL METROS 5400 1810022015 1810012015 061122015 111112015 TERMINAL
343 LIMAPRO DRILLPESAD...  ADMIN ADMIN PICARIDL METROS 12000 1710912015 1710912015 23112015 181202015 ENPROCI
En caso deseemos exportarlo a Excel, usaremos el botdn
el cual abrirhd el explorador de tu sistema
operativo (En este caso se trata de Windows 8) para elegir donde
descargar el archivo, seleccionamos guardar.
(2 Guardar como
T B Escritorio v & Buscar en Escritorio o
Organizar Mueva carpeta 4= - ﬁ
N . ~ MNombre Tamafio Tipo de elemento ~
- Faveritos
B Escritorio @ Plan_Pruebas_RO200039.xls 41KB Hoja de calculo d...
& Google Drive 74 Equipe TKB  Acceso directo
J SanBorja ] ConsultaTejidoads 5KB Hoja de cilculo d...
, Ecmias & ConsultaOrdendes.xs 1KB Huoja de célculo d...
4 Descargas EI_] 094 _-_AMEXO_1_-_Estructura_TEDEF-_IPRESS_-IAFAS RS_.. 5KB Huoja de célculo d...
=] Sitios recientes ., wow-cataclismo Carpeta de archivos
J veterinaria Carpeta de archivo
*& Grupo en el hogar J repro Carpeta de archivo
J Programacion 1 Carpeta de archivos
1M Este equipo . ohservaciones tesis Carpeta de archivos  14/11/201509:49a.. w
& Descargas . 2
T EERRC onsultaOrdendes.xls| "
Tipo: | Hoja de célculo de Microsoft Excel 97-2003 v

# Ocultar carpetas Guardar Cancelar

4.3 Control de Paros

Esta opcion permite consultar el estado actual de las maquinas
textiles en linea. Ademas, podremos completar el registro de los paros
mayores como también consultar el historial de paros y extraerlos en
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Excel. También nos permite gestionar las causas generales y
especificas por las que ocurren paros mayores.

+ Mantenimiento T et & (Control de Paros I Metricas

Cuenta con los siguientes sub médulos:

lzm Monitoreo de Maquinas [JEEn Pty Regisiro | Consulta de Paros | Gesfion de Paros Mayores

» Sub Modulo: Monitoreo de Maquinas
e Listado de Maquina en Produccién

Este sub modulo nos informa online, el estado de las maquinas
de produccién textil.

lﬂ UGN Y AEDTINGENE  Pendientes de Registro | Consulta de Paros | Gesfion de Paros Mayores

Jistado de Maquinas En Produccion

A Maquinas en Produccion D

CodigoMaguina Nombre NombrePuerto  EstadoProductivi Fuente Inicio DuracionHhMm
16 PICANOLP-018  COM3 Trabajando 3 030201507 1239:03

75 PICANOLF-07  COMR Trabajando 3 0310201506...  1239:52

El sistema nos permite consultar el historial de paros mayores de
las maquinas, para ellos deberemos seleccionar una maquina de la

grillay usar el botén [:

pantalla.

, €l cual nos llevara a la siguiente

Historial de Paros Mayores i

A Datos de a Maquina
CodigoMaquina 76 Nombre PICARIOL P- NombrePugrto COM3

08

A Historial de la Maguina

CodigoParo  Fuente Causa General Causa Especifica Detalle Fechalnicio  Fechafin ~ TagObligar

» Sub Modulo: Pendientes de Registro

Este médulo nos permite completar el registro de paros mayores,
registrando la causa general y especifica y la solucion aplicada resolver
el incidente, registrados por el sistema automaticamente.

Monitoreo de Maguinas [EESGLCHICERENENH U Consulta de Paros || Gestion de Paros Mayores
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e Paros Mayores Pendientes de Registro

Para poder completar el registro de paros mayores pendiente de
registro, deberemos seleccionar un paro mayor de la grilla,
seleccionar y/o ingresar los valores faltantes, luego usaremos el

botén

Paros Mayores Pendiente de Registro

4 Paros Pendientes de Registro 4 Datos del Paro Pendiente de Registro :Ij

Jina Fuente Fechalnicio FechaFin TagObligar CodigoParo 1084
B 0 27/09201507-...  28/09/2015 07 ]
q

CodigoMaquina  PICAROL P08
Fuente 0

Fechalnicio  27/09/2015 07:53:13
FechaFin 28/09/2015 07:58:35

Causa General FALLAMECANICA v

Causa Especifica FALLADETIPO1 v

Detalle

“

El sistema actualizara el paro mayor y actualizara la lista de paros
pendiente de registro.

» Sub Modulo: Consulta de Paros

Este modulo nos permite consultar y extraer informacion de los
paros registrados.

Monitoreo de Maguinas | Pendientes de Registro [EREMEINGHELGIGEEE Gesfion de Paros Mayores

e Consulta de Paros

Para poder consultar paros debemos ingresar los criterios de

busqueda y luego usar el boton

4 Criterios de Bisqueda

Maquina \ Desde 01/10/2015 E‘a Hasta 131172015 E'a Tipo Paro \

o |

El sistema mostrara el resultado de los paros que coincidan con el
criterio de busqueda.
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4 Resultado de Busqueda

187
1189
1191
1193
1195
1197
1199

CodigoParo Maquina Tipo Paro Fuente Paro DetalleParo %a”ﬁ.
specifica
PICAROL P-08 PAROMENOR 1
PICAROL P08 PAROMENOR 1
PICAROL P-08 PAROMENOR 2
PICAROL P08 PAROMENOR 2
PICAROL P-08 PAROMENOR 2
PICAROL P08 PAROMENOR 2
PICAROL P-08 PAROMENOR 2
En caso
fichero vamos a guardar el Excel.
Guardar como
1 B Escritorio
Organizar * MNueva carpeta

[ Favoritos
B Escritorio
& Google Drive
SanBorja
Ecmias
& Descargas

1| Sitios recientes
*d Grupo en el hogar

1M Este equipo

& Descargas

MNombre: m

" MNombre

B plan_Pruebas_RQ200039.xs

24 Equipe

E] ConsultaTejidaxds

B ConsultaOrdendesxls

] 094_-_ANEXO_1_-_Estructura_TEDEF-_IPRESS_-IAFAS_RS_...
 wow-cataclismo
J veterinaria
| repro

, Programacion 1

Causa General  Fechalnicio

011022015 03:...
011072015 03:
01102015 04:...
011072015 05:
0110722015 06:...
011072015 08:
01102015 09:...

Tamafic

41KB
TKB
5KB
T1KB
5KB

FechaFin

01/10/2015 03:..
0141072015 03:.
01/10/2015 04
0141072015 05:.
01/10/2015 07-..
01/10/2015 08
01/10/2015 09:..

deseemos descargar a Excel podremos usar el boton

, el sistema nos pedird que seleccionemos en que

AN ] Buscar en Escritorio 2
= .@.
Tipo de elemento Fecha de modifica... ™
Hoja de calculo d... 18/11/2015 10:51 a...
Acceso directo 14/

Hoja de calculo d... 20/ 0.
18/11/201510:48 a...

7 1511:52 a...

Hoja de calculo d..

Hoja de célculo d...

Carpeta de archivos
Carpeta de archivos
Carpeta de archivos

Carpeta de archivos

. ohservaciones tesis Carpeta de archivos -
v £ >
v
Tipo: | Hoja de célculo de Microsoft Excel 97-2003 v

# Ocultar carpetas

» Sub Modulo: Gestion de Paros Mayores

Guardar Cancelar

Este sub modulo nos permite registrar, consultar las causas
generales y especificas. Para de Esta manera mantener una mejor
gestion de paros y evitar perder informacién de las soluciones aplicadas
en la solucién de los paros mayores.

Monitoreo de Maguinas | Pendientes de Registro | Consulia de Paros [ERERUTRGINEY DLV

Listado de Causas Generales

Para poder consultar las causas generales y sus causas
especificas,
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]

ingresamos los criterios de busqueda y usamos el botén

Criterio de Bisqueda

Codigo de Causa General

Descripcion | piros

ouscr |

El sistema mostrara el resultado de la basqueda que coincida con
el criterio ingresado.

4 Resultado de la Bisqueda ’ l ‘
Codigo de - . Codigo de
Causa General [Escripiita [eally FetliREg Causa General  Causa Descripcion Detalle Solucion FechaRegistro
\ Especifica
2 0TROS OTRAS CAUSAS 12102015
OTROS il OTRASCAUSAS CUANDOSON .. SETENEQUE.. 12102015

e Nueva Causa General

Para registrar una nueva causa general de paro mayor usamos

, Mueva Causa General L
el botdn el cual nos llevara a la siguiente

pantalla.

Registro de Nueva Causa :D

4 Datos de Causa General

Codigo de Causa General -74 " Detalle
* Descripcion
FechaRegistro

4 Detalle de Causas Especificas D

Codigo de
Causa Descripcion Detalle Solucion FechaRegistro  Causa General
Especifica

No data to display

Donde ingresaremos los valores obligatorios (*) y usaremos el

En caso queramos agregar una causa especifica podremos usar el

botén

boton : , €l cual agregar una causa especifica al detalle de
Causas especificas.

A Detalle de Causas Especificas Elj

Codigo de
Causa Descripcion Detalle Solucion FechaRegistro  Causa General
Especifica
CUANDOFALTA  NOTIFICAR EL INCIDENTE Y
E \ INSUMOENEL  LLENAR EL FORMATO DE
16 FALTA DE INSUMO EN URDID PROCESO DE INCIDENTE FALTA DE INS.
URDIDO # y

También podremos quitar una causa especifica de la causa general

usando el botdon :I
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e Editar Causa General

Para editar una causa general debemos seleccionar una causa

y usar el boton
siguiente pantalla.

Edicion de Causa General

[, el cual nos llevara a la

4 Datos Causa General

Codigo de Causa General 41

Detalle  CUANDO EL PARC ES REALIZADO DE FORMA
REGULAR
Descripcion  PARO PROGRAMADO y
FechaRegistro 23/112015
4 Detalle de Causas Especificas :lj
Codigo de
Causa General  Causa Descripcion Detalle Solucion
Especifica

FechaRegistro
EL PARO ESTA PLANIFICADO |

PARA EL MATENIMIENTO DE

BARCHROCH, 773 LA MAQUINARIA TEXTIL

PARC PROGRAMADO POR MANTE!

4

En caso queramos agregar una causa especifica podremos usar el

botdn : , €l cual agregar una causa especifica al detalle de
Causas especificas.

4 Detalle de Causas Especificas
Codigo de
Causa General Causa Descripcion
Especifica
PAROPROGR.. -8 PARO PROGRAMADO POR MANTE!

Detalle

==

Solucion FechaRegistro

EL PARO ESTA PLANIFICADO |
PARA EL MATENIMIENTO DE
LA MAQUINARIA TEXTIL

s A
= Mantenimiento

p

También podremos quitar una causa especifica de la causa general

usando el boton :I

4.4 Meétricas

Este modulo nos permite consultar las métricas implementadas

como el de pedidos atendidos a tiempo, Eficiencia en Produccion y
Tiempos en Produccion.

Ordenes de Produccion

Control de Paros (] Metricas

Cuenta con los siguientes Sub Médulos:

1] Atendidos a Tiempo Tiempo Produciivo

» Sub Modulo: Atendidos a Tiempo
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Este sub modulo nos permite consulta la métrica 1: pedidos atendidos
a tiempo en que se finalizé la orden de produccion con respecto al
tiempo para el cual fue solicitado.

‘] Atendidos a Tiempo Tiempo Productivo

e Meétrica 1: Pedidos Atendidos a Tiempo

Para poder consultar los resultados de la métrica debemos

Buscar
ingresar el criterio de basqueda y usar el boton

4 Cumplimiento de Metrica

Desde 23M11/2015 E.é
Hasta 23/11/2015 E"fe
Buscar

El sistema nos mostrara el resultado de la métrica de manera
grafica como se muestra a continuacién, ademas de mostrar el
detalle.

4 Cumplimiento de Metrica

Desde 23/11/2014 E"fe
Hasta 231172015 E"?e
Buscar
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4 Detalle Metrica

PorcentajeCumplimiento 100

TotalFueratiempo 0

TotalAtiempo &

TotalOrdenes 8

» Sub Modulo: Métrica 2 Eficiencia en Produccién

Este sub modulo nos permite consultar el resultado de la métrica 2,

el cual consiste en calcular la eficiencia de la maquina desde que se
ordeno en la ficha de tejido hasta cuando se finalizo la ficha de tejido.
Considerando la produccién ideal y la produccion real reportada.

Métrica 2: Eficiencia en Produccién

Para poder consultar la métrica debemos ingresar los criterios

de busqueda y usar el botén D :

4 Criterios de Busqueda

Desde 24/11/2014

Hasta 24/11/2015

i

7

Maquina TODAS LAS MAGQUINAS »

El sistema mostrara los resultados de la métrica en las siguientes

secciones:

A4 Distribucion Grafica

Grafica Prod

18m

15m

12m

Sm

Bm

3m

]

PICANOL P-01

Ideal-Produccion Real

PICARIOL P-02

picafioL p-o3

W Produccionldeal
TotalPreduccide

picafioL p-o4
]

PICARIOL P-07
PICARIOL P-08
PICARIOL P-08

En la seccién Distribucion

Grafica de Producto Fabricado

18m

15m

12m

3
=2

&

m

13
=2

oriuvian. [N

=

m

LONA PESAD .

Grafica

LOMNA PUNTD

I I I I W CantidadTotal

LOMITA ANG.
TOCUYD 015
TOCUYD 09 2.

veremos el resultado de la

cantidad producida por maquina y los productos fabricados segun

el criterio de busqueda.

46



4 Resultado de Busqueda

EficienciaReal = CodigoMaquina NombreMaquina Cantidad Produccionldeal TiempoTotalHhM TotalProduccido MinFecha MaxFecha

67 ’ 1 PICANOL P-01 2 1383624 104812 94211 05/09/2015 2001072015
‘ 86 ’ 70 PICANOL P-02 1 1031107 141858 8900 10/09/2015 08M11/2015
‘ 89 ’ 71 PICANOL P-03 2 5516,01 56305 50022 22/09/2015 1110/2015

En la seccion Resultado de Busqueda, el sistema nos muestra la
eficiencia de la maquinaria considerando la produccion ideal y la
produccion real, segun el criterio de consulta.

» Sub Modulo: Tiempo Productivo

Este sub modulo nos permite consulta la métrica de tiempo de paros
y de produccion, mostrandonos el tiempo dedicado a la produccion y
los tiempos de ocio.

W Atendidos a Tiempo m &) Tiempo Productivo

e Métrica 3: Tiempos De Produccion y Paros

Para poder consultar la métrica tiempos de produccién y paros

ingresamos el criterio de busqueda y usamos el botén !:

4 Tiempo de Produccion

Desde 241122015 [.'E
Hasta 24/11/72015 [.';,

Maguina TODAS LAS MAQUINAS v

]

El sistema nos muestra el resultado en las siguientes secciones:
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4 Graficos - Distribucion de paros

Medido en Dias

14.26%

1.789%
1.740%

W 3 TRABAJANDO
[l 2 PARD BASE

1PARO TRAMA
| 0 DETENIDOD

En esta seccion “Graficos

W TiempoPare

3ITRABAJANDO 2 PARO BASE 1PARO TRAMA 0 DETENIDO

— Distribucion de paros” el sistema nos

muestra la distribucion de paros y tiempo productivo, segun el

criterio de busqueda.

4 Resultado de la Consulta

Tiempo en

Cumplimiento . . - Tiempo Total
. CodigoMaquina Nombre Produccion .
de Metrica (HH:MM) Registrado
82 TG PICANOL P-08 153:59 188:05
83 75 PICANCL P-07 16356 19839

En esta seccion “Resultado de la Consulta “el sistema nos muestra
el del cumplimiento de la métrica, mostrando ademas el tiempo de
produccion registrado y el tiempo total registrado.

Informaciones Generales

5.1 Registro de Usuarios

Para poder usar el modulo y las opciones tienen que estar
registrados en el Sistema San Carlos.
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