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Resumen

La empresa Crisianaylin Plas S.A.C es una empresa la cual se encarga de la
produccion de plasticos, el cual se dirige a una clientela para la realizacion de
sus productos de plasticos tales como galoneras, frascos de alcohol y mangos
de brochas. Dentro de su entorno, la empresa desafortunadamente se ha
evidenciado ciertas dificultades en el proceso de produccioén, y una de ellas es
la perdida de materia prima que es la mas recurrente en dicho proceso, debido
a la falta de estandares definidos. Lo que genera que la produccion llegue a
tener pérdidas en materia prima, debido a la produccién defectuosa de
productos de plasticos por la mala composicion de los insumos. Por lo tanto, el
objetivo de la solucién tecnolégica es desarrollar un sistema MRP | usando la
metodologia XP, para mejorar la gestiéon del proceso de produccién, como
también las justificaciones que se proporcionan para cada caso de pérdida de
materia prima y produccion defectuosa que ocurriesen en la empresa. Es ello
que para el desarrollo del sistema se usé HTML, Php, Javascript, AJAX,
JQUERY, MYSQL, CSS, BOOTSTRAP y Visual Studio. Los resultados que se
obtuvieron a lo largo del funcionamiento fueron positivos en donde se cumplié

satisfactoriamente con los indicadores que la empresa requeria tener.

Palabras clave: Sistema MRP |, proceso de produccion, estandares, materia
prima



Abstract

The company Crisianaylin Plas S.A.C. is a company which is responsible for the
production of plastics, which is directed to a clientele for the realization of their
plastic products such as galoneras, bottles of alcohol and brush handles. Within
its environment, the company has unfortunately evidenced certain difficulties in
the production process, and one of them is the loss of raw material, which is the
most recurrent in this process, due to the lack of defined standards. This causes
the production to have losses in raw material, due to the defective production of
plastic products because of the bad composition of the inputs. Therefore, the
objective of the technological solution is to develop an MRP | system using the
XP methodology, to improve the management of the production process, as well
as the justifications provided for each case of loss of raw material and defective
production occurring in the company. This is why HTML, PHP, Javascript, AJAX,
JQUERY, MYSQL, CSS, BOOTSTRAP and Visual Studio were used for the
development of the system. The results that were obtained throughout the
operation were positive where the indicators that the company required to have

were met satisfactorily.

Keywords: MRP | system, production process, standards, raw material,



I. INTRODUCCION

Las empresas dedicadas a la produccion de plasticos cuentan con un proceso
de produccion que tiene el objetivo de producir un mayor nimero de productos
con el peso y tamafio 6ptimo. Se ha visto situaciones en que las empresas no
cuentan con una buena planificacién, programacion y control en la produccion,
lo cual busca optimizar el proceso de produccién, esto a través de un sistema
MRP | que ayudara a planificar qué y cuantos materiales se necesitara, utilizado
especificamente para ayudar a gestionar los procesos de produccion, y asi
definir indicadores claves que permitan optimizar los recursos de la empresa en

esta actividad.

A nivel internacional se dio a conocer un caso un caso en Praga, sobre una
empresa procesadora de leche la cual tenia perdidas en la produccion de “masa
blanca”, Jablonsky y Skocdopolova (2017) sostiene que este se debe a la mala
gestion del proceso de produccion de la compafiia, lo cual genera un coste mayor
en la produccién, debido a que dicho proceso tiene un rol muy importante, que
se debe de solucionar en la planificacion de cada empresa.

A nivel Latinoamérica, se dio a conocer un caso en el estado de colima, que
habla sobre el crecimiento en el volumen de la exportacion lo que exige poder
tener un mejor control, segin Amador (2018) sostiene que el problema se
encuentra en la mala gestion del proceso de produccion, lo cual genera una baja

eficiencia en dicho proceso.

A nivel nacional se dio a conocer un caso en la regién de Piura, que cuenta con
empresas dedicadas a la produccion de langostinos blancos, esto estuvo
envuelto en una situacion debido a la pérdida de datos, como también datos
pocos fiables e inconscientes, segun Donayre (2017) sostiene que dicha
situacion es debido a que la gran mayoria de casos son registrados en hojas de
calculo electrdnicas e incluso de forma manual en un cuaderno de anotaciones,
lo cual lleva a una dificultad en una gran medida al momento de procesar los
datos para obtener informacion del proceso, asi impidiendo la generacion de

mayor conocimiento en la empresa.
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A nivel local la empresa Packaging Products del Peru se encuentra envuelta en
problema, debido a la disminucion en las utilidades de la compalfiia, también se
vieron envueltas todas sus ventas en dicha disminucién, su producto que se vio
mas afectado fueron las tapas corona las cuales tienen un 80 % de produccién y
pérdida de mercado de un 40%, segun Salcedo (2016) sostiene que este
problema se debe a que la compafia no cuenta con un buen control de
produccion, lo cual genera costos elevados e inconvenientes en el proceso de
produccion, por ello la compafiia opt6 por la implementacion de un sistema MRP
el cual ayudar a optimizar el proceso de producciéon y disponer de una mejor

forma los recursos.

La presente investigacion se realizara en la empresa Crisianaylin Plas S.A.C. la
cual se encarga de la produccion de plasticos y solo cuenta con un unico local
en el distrito de independencia, en el cual se dirige a una clientela para la
realizacion de sus productos de plasticos tales como galoneras, frascos de
alcohol y mangos de brocha, donde la empresa solamente se encargaré de la
fabricacion del producto plastico y el cliente al momento de recibir su pedido, se
encargara de hacer los ultimos acabados, dichos productos se pueden adquirir
a partir de un millar, pero desafortunadamente se ha evidenciado ciertas
dificultades en el proceso de produccién, y una de ellas es la pérdida de materia
prima que es la mas recurrente en dicho proceso, debido a que la materia prima
se pierde por el alto consumo de merma por la falta de estdndares definidos, lo
gue genera que el proceso de produccién llegue a tener un 12% de pérdidas en
materia prima, debido a la produccion defectuosa de productos de plasticos por
la mala composicién de los insumos, por la razén que no se cuenta con un buen
manejo en la calidad de producto (CLP) por este motivo el porcentaje de pérdida
irh aumentando en un 5% adicional mientras mas materia prima se utilice en

kilos.

Otra de las dificultades que se encuentra se genera a raiz del problema anterior,
debido a que no se tiene definida correctamente la cantidad de materia prima y
producto realizado, esto se debe a que no hay una asignacion de responsables
del control y seguimiento de produccion semanal de la medida exacta de la
materia prima utilizada, a causa de que esta se lleva de forma manual lo que

genera equivocaciones al entregar el producto, debido a que no se cuenta con
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un buen manejo del indice de consumo de la materia prima por producto
terminado (ICPT) actualizada, generando asi pérdidas del 6% (por entregas

incompletas y sobrepaso de produccién).

Y ultima dificultad que se encuentra se genera debido a la compra innecesaria
de materia prima, esto se debe al no contar con una buena implementacion de
estandares, lo cual genera un problema adicional en la empresa que podria
ahorrar, produciendo asi un margen de error de 10% en sobreproduccion ya que

se utiliza mas materia prima de la necesaria en la elaboracion de los productos.

Frente a este caso nace una interrogante ¢Si esta problemética continua que
acontece con la empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.? la respuesta es muy
evidente, debido a que, si no se optimiza el proceso de produccién, la empresa
no podra tener un buen manejo en la calidad del producto, lo cual perjudicara al
duefio de la empresa porque no podra tener un buen manejo en el indice de
consumo de la materia prima por producto terminado, debido a ello se desconoce

si pierden dinero y materiales dentro de la produccion.

Debido al panorama actual, se considera que la empresa CRISIANAYLIN PLAS
S.A.C., respecto a la informacion adquirida se obtuvo como problematica
general: ¢Como influye un sistema MRP | en la gestiéon del proceso de
producciéon en la empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.?, posterior a ello,

basado en la pregunta general se tendra los siguientes problemas especificos:

P.E.1: (Como influye un sistema MRP | en la calidad del producto en la gestion
del proceso de produccién en la empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.?

Actualmente la empresa tiene problemas con una produccion defectuosa de
productos de plasticos, a causa de una mala composicion de los insumos de

fabricacion, debido a que no se cuenta con estandares definidos.

P.E.2: ¢COmo influye un sistema MRP | en el indice de consumo de la materia
prima por producto terminado en la gestion del proceso de produccion en la
empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.?

Otro problema que se encuentra evidenciado es la produccién excesiva e

incompleta, debido a que no hay una asignacion de responsables del control y
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seguimiento de produccién semanal. Por ello, también se encuentra evidenciado

la compra innecesaria y excesiva de materia prima.

La justificacién de valor operativo de esta investigacion tendrd como objetivo que
el buen manejo de la calidad del producto sea el mas 6ptimo posible para evitar
la pérdida de materia prima y de esta manera la empresa pueda tener una
produccion con menor riesgo de pérdida. Esto ayudara a tener un correcto
control en el inventario y se haré saber si una orden que esta pendiente ha sido
culminada y esto se sumara al stock del inventario el cual se maneja con una
base datos y, por ultimo, el indice de consumo de la materia prima por producto
terminado ayudara a tener un céalculo estimado de cuanta materia prima se
necesita para la elaboraciéon de productos que se realizara en la semana y esto

aumentara el tiempo de reabastecimiento en la empresa.

La justificacion de valor tecnolégico es importante debido a que el uso
tecnologico en la industria plasticas ayuda a mejorar la utilizacion eficiente de los
recursos, mediante los sistemas informaticos de produccion. Por ello, en esta
investigacion se tomara en cuenta los 2 primero moédulos (Produccion, control de
inventario) referentes al sistema MRP | debido a que los problemas identificados
se encuentran relacionados con la produccion defectuosay la perdida de materia

prima.

La justificacién de valor econémico tiene como fin planificar la produccién para
impulsar el crecimiento en la organizacion que traera consigo ingresos
econdémicos con los elaborados y controlados planes de produccion que se va a
hacer efectivo cumpliendo con las perspectivas del cliente, por otro lado, el
sistema buscara reducir la perdida de merma la cual aumenta los precios en

compra de materia prima.

Frente a todo lo investigado se propone el siguiente objetivo general: Determinar
la influencia de un sistema MRP | en la gestién del proceso de produccion en la

empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C., y los siguientes objetivos especificos:

O.E.1: Determinar la influencia de un sistema MRP | en la calidad del producto
de la gestion del proceso de produccion de la empresa CRISIANAYLIN PLAS
S.A.C.

14



O.E.2: Determinar la influencia de un sistema MRP | en el indice de consumo de
la materia prima por producto terminado en la gestidén del proceso de produccion
de la empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.

Dichos objetivos permitiran plasmar la siguiente hipétesis general: Un sistema
MRP | mejorara la gestion del proceso de produccion en la empresa
CRISIANAYLIN PLAS S.A.C., y las siguientes hipotesis especificas:

H.E.1: Un sistema MRP | mejorard la calidad del producto en la gestion del
proceso de produccion en la empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.,

H.E.2: Un sistema MRP | mejorard el indice de consumo de la materia prima por
producto terminado utilizada en la gestion del proceso de producciéon en la
empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.

II. MARCO TEORICO

Para el respaldo de esta investigacion se ha buscado diversos antecedentes

tanto nacionales como internacionales, los cuales se proceden a detallar:

Balcazar (2016) trat6 el problema de un elevado stock de materiales que no se
usan, elevado costo de materiales de reposicion y costos de produccién ocultos
,esta investigacion tiene como objetivd mejorar la gestiéon de produccion de la
compafia, esta investigacion fue cualitativo y cuantitativo y el disefio de
investigacion fue no experimental, su poblacién esta compuesta por 22
trabajadores y se tomaron como muestra 22 cuestionarios, a nivel de gestion de
produccion muestra un resultado de 72.73% que es un dato negativo ya que el
resultado positivo dio un 27.27%. En conclusion, el estudio muestra que después
de la implementacion del software, arroja un 45.45% de excelente, 36.36% de
muy bueno, 18.18% de bueno. De este antecedente se tendra en cuenta la
variable dependiente del proceso de produccion y se tomara la metodologia de

la implementacién del MRP en la empresa.

Rojas (2017) tratd el problema de poder calcular cual es el costo para la
fabricacion y mantenimiento de sus equipos pesados, lo que a la organizacién
se le ha hecho dificil decidir cuanto es lo que requiere y en gqué instante debe

provisionarse de solo el material necesario, motivo por el que no tiene un control
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del stock en la fabricacion y/o reparacion de estos mismo, también al no tener un
precio total exacto no se logra determinar cual seria el precio adecuado, el
objetivo es determinar cuanto influye la implementacion de un sistema MRP | en
la optimizacién del proceso de planificacion de materiales y el control de stocks.
La metodologia de desarrollo es la metodologia SCRUM y propone una
metodologia de la investigacion Pre-experimental y descriptiva. La poblacion es
el personal administrativo, logistico y supervision de operaciones del area de
mantenimiento mina que son en total 10 personas, la muestra es del personal
administrativo son 4, personal de logistica son 3 y del personal de supervision
de operaciones son 3 y se tomara como instrumento una ficha de observaciéon y
una encuesta de satisfaccion del usuario. Los resultados indican de acuerdo con
la encuesta de satisfaccion que el 81% recomendaria el sistema que se
implementara en la empresa Catsol y que el 67% dice que es Uutil el sistema de
la empresa Catsol. En conclusion, indica que la implementacion del sistema MRP
ha permitido obtener niveles altos de la implementacion de la misma con 81%.
De este antecedente se tomd la metodologia de investigacion para la elaboracion
de la tesis y la metodologia de desarrollo SCRUM para el desarrollo del sistema

MRP de la empresa.

Castillo & Arana (2017) traté el problema en su proceso productivo, debido a que
no cuentan con tanto personal para la fabricacion de una cantidad mayor de
productos ya que son hechos artesanalmente, lo que conlleva a tener costos muy
altos e incumplir con los plazos de entrega, otro problema es debido a la decision
de cuanto y cuando producir, también no sé define con exactitud cuanto falta
producir, ni cuantos dias son los que faltan para entregar los productos y por
altimo problema es la baja productividad debido al proceso de produccion el cual
no permite tener una mayor rotacion de hormas, el objetivo es determinar cuanto
influye un sistema MRP en la productividad de la linea de fabricacion de calzados
en la compafia, aplicacién justificada para poder lograr el aumento de la
produccion dentro de la compafiia y en consecuencia para su mayor
competitividad. La poblacion y la muestra lo constituyen los modelos de calzado
para dama, debido a que la cantidad de materiales de los modelos son parecidas
y se tomard como instrumento un registro de ventas, precio de venta y costo de

los materiales, y también un cuestionario el cual sera entregado al gerente
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general. Los resultados indican que la implementacion de un sistema MRP
incrementara la productividad de 2.78 docenas por cada S/.1000 invertidos en el
segundo semestre del afio 2016, y a 3.87 docenas para el segundo semestre del
2017, lo cual es favorable ya que se esta presentando un incremento de 28.17%
respecto a los costos al momento de la compra de materiales de la compaiiia.
En conclusion, la productividad de los materiales con el MRP es de 3.87 docenas
de calzado por cada S/. 1000 invertidos, la cual logré un incremento del 28.17%
antes del MRP propuesto. De este antecedente se tomé la metodologia de la
investigacion para poder realizar la tesis y la metodologia de desarrollo del
sistema MRP para solucionar una realidad concreta de la empresa en su proceso

de produccién.

Barrios & Fuentes (2017) tratd el problema en el abastecimiento al proceso de
produccion, lo que genero incumplimientos de produccion y en la entrega de
pedidos a los consumidores, el objetivo es implementar la planificacién de los
recursos de manufactura (MRP II) en la organizacion para incrementar la
productividad en el factor humano y material. La metodologia de investigacion
es aplicada y descriptiva. La poblacién son los recursos de mano de obra,
equipos y materiales, y la muestra se tomé la mano de obra y materiales en
términos comunes (unidad monetaria en soles) que ayudara a mejorar la
productividad en los recursos especificos y reflejar como se comparan los
resultados logrados. El resultado de la evaluacion de la propuesta, considerando
la mano de obra, mejoré la productividad en un 25%, y de esta forma con la
primera propuesta mejord la productividad en un 33.33% y que puede llegar
hasta un 66.67%, lo que lleva a demostrar que el uso de los recursos esta
controlado de una mejor forma. En conclusion, la elaboracién del sistema
contribuird mucho en su aplicacion, debido a que mostrara resultados favorables
para la empresa, ayudara a proyectar las ventas para los meses que siguen,
determinar los recursos humanos que sean necesarios, una produccién mas
econdmica. De este antecedente se tomé en cuenta la metodologia de
investigacion para el desarrollo de la tesis y asi elaborar un modelo de Sistema
MRP II.

Pasha (2015) en el articulo titulado “Production and Material Planning in the Push

and Pull Integrated System for Routine Products and Customer’s Orders”
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desarrollada en la Universidad Tarbait Modares, de Tehran-Iran, coment6 que
las empresas de produccién tienen problemas cuando se combinan parametros
de proceso en constante cambio, el objetivo es planificar un sistema MPS que
es un plan para producir para la produccion, como también el personal y el
inventario, que tiene relacion con el tiempo y cantidad, su propdsito es optimizar
las lineas de produccion y después de calcular el MPS basado en el sistema de
empuje, los pedidos son investigados por el sistema SFC y MRP. La
programacion lineal es el método utilizado para calcular el MPS y las etapas se
calculan en base al método integrado de pull and push. En conclusion, los
directores de produccién deben considerar el sistema integrado push and pull
como base para calcular el MPS y los pedidos por el sistema MRP como una
parte importante y esencial de su sistema para la planificacion de la produccién
y de los materiales, debido a que es una parte muy importante en los sistemas
de fabricacion. De este antecedente se tomd en cuenta la programacion lineal
como meétodo utilizado para el calculo en el MPS y las etapas se calculan en
base al método integrado de pull and push.

Meilani, Andiningtias & Fatrias (2018) en el articulo titulado “Decision Support
System for Inventory Control of Raw Material (Case Study: PT Suwarni Agro
Mandiri Plant Pariaman, Indonesia)” desarrollada en la Universidad de Andalas
Padang, Indonesia, tratd el problema en el inventario de materias primas, esto
debido a que el inventario es en exceso 0 un agotamiento de las mismas, debido
a que el trabajo no es guiado por un sistema de informacién, el objetivo es
proponer un sistema de apoyo para controlar el inventario de la materia prima, el
sistema utiliza el enfoque de la planificacion de necesidades de material (MRP).
El método a utilizar es el MRP para programar las érdenes planificadas de
compra y de fabricacion, todo es en base a pedidos de los clientes, las
previsiones de ventas y la politica de fabricacion, el resultado del proceso de
determinacién de la MRP no solo proporciona informacién acerca del tamafio del
lote y el tiempo de pedido de la materia prima, sino a su vez también informa
sobre el coste total del inventario que para un periodo de planificacion es de
772,937 rupias, este resultado se da de la cantidad 6ptima de pedido y del tiempo
de pedido de la materia prima. En conclusion, el método MRP ha realizado la

integracion entre si, del control de inventario, los datos de entrada relacionados
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con la materia prima y el inventario reportado, asi el sistema brinda un almacén
de datos que puede ser utilizado para realizar el proceso de analisis de datos de
inventario. De este antecedente se tomo el sistema de enfoque de la planificacion
de necesidades de material (MRP) para el control del inventario de la materia

prima.

Leshed, Rosca, Huang, Mansbach, Zhu & Hernandez (2018) en el articulo
titulado “CalcuCafé: Designing for Collaboration Among Coffee Farmers to
Calculate Costs of Production” desarrollada en la Universidad Cornell, trato el
problema de control de produccion de café lo cual su enfoque comprende en
ayudar a los caficultores a poder calcular el costo de produccién de café. Se
desarroll6 el software de manera iterativa con la ayuda de dos cooperativas
peruanas de caficultores las cuales pasaron por una serie de pruebas para poder
entender las necesidades principales en este sector. Los resultados de la
implementacion del software se dieron de manera satisfactoria, este articulo de
investigacion fue de gran ayuda para los pequefios agricultores, los cuales son
un grupo poco reconocido en las organizaciones de agricultura sostenible. De
este articulo se toma la variable dependiente que es el proceso de produccion y
la implementacién del software en la compafia el cual fue creado con la ayuda
de los caficultores para que asi puedan tener un calculo estimado en el costo de

produccion del café.

Torres, Yacha, Sotelo, Alvarez & Raymundo (2019) en el articulo titulado
“Production Management Model under the Knowledge Management Approach to
Increase Labor Productivity in the Sewing Area of a Garment Production SME”
desarrollada en la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Lima-Perd y en
la Universidad Carlos Ill, Madrid-Espafia, donde se identific6 la baja
productividad laboral como el problema principal, esto debido a que las empresas
se centran mas en la produccién y no en su talento humano, es decir, no priorizan
la practica de la gestién del conocimiento en la cadena de produccion. Se
requiere un modelo de gestion de la produccion que integre los elementos claves
para su desarrollo eficiente, por ello, el objetivo de este estudio es disefiar un
modelo de gestion de la produccién centrandose en la gestion del conocimiento
en una PYME productora de prendas de vestir para lograr resultados positivos

en el desempefio de la organizacion y en la productividad laboral de los
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trabajadores. Para validar el modelo, la productividad laboral aumentd después
de implementar el modelo, por ello cada trabajador pas6 de producir ocho
prendas por horas a doce, logrando un resultado positivo al requerir este modelo.
Este articulo se tom6 como base la influencia del personal para la elaboracion

de productos y los resultados para la mejora del proceso de produccion.

Fleischmann, Riha & Stangl (2016) en el articulo titulado “Logistics Processes
Modelled in S-BPM and implemented in SAP to reduce Production Lead Times”
desarrollada en Engel Austria GmbH y Engel Strojirensk& spol. Austria, trato el
caso en la reduccion de los plazos de produccion, debido a que es un factor
esencial para mantener la flexibilidad y la orientacion al cliente. El objetivo de
este estudio es estudiar, modelar y analizar procesos complejos entre empresas
e implementar las mejoras identificadas a través de SAP, para asi aplicar la
Gestidn de Procesos de Negocio. Dentro del estudio se decidi6 cambiar la
metodologia de un VSM orientada a la producciéon a un método centrado en el
flujo de informacién para estudiar el proceso con el nivel de detalle necesario.
Los resultados mostraron una mejora significativa en los procesos de produccion
y logistica existentes, lo que llevd a una mayor estabilidad del proceso y
reduccion del liderazgo general, y el procesamiento de pedidos en SAP y en los
planes de trabajo dieron como resultado una reduccion media del tiempo de
reduccion del 33%. De este articulo se tomé como referencia el uso del software
SAP para estudiar, modelar y analizar los procesos complejos e implementar

mejoras, el cual trabaja de la mano con el proceso de produccion.

Iglesias, Lu, Arellano, Yue, Ali & Sagardui (2017) en el articulo titulado “Product
Line Engineering of Monitoring Functionality in Industrial Cyber-Physical
Systems: A Domain Analysis” desarrollada en el Centro de Investigacion 1K4-
Ikerlan 20500-Arrasate, Laboratorio de Investigacion Simula 1325-Oslo y
Mondragdn Unibertsitatea 20500-Arrasate, el estudio de este articulo traté sobre
la tecnologia de fabricacion, la cual esta evolucionando y haciéndose cada vez
mas dinamica y compleja. El objetivo de esta tecnologia es aumentar la eficacia
de la produccion y reducir el costo de produccion, se argumento que el proceso
de monitoreo puede verse como una linea de productos de software y para
respaldar dicho argumento, se analizara y realizara un analisis de dominio de

dos sistemas de monitoreo de Sistemas Ciberfisicos Industriales (ICPS) de dos
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dominios industriales. El resultado de este estudio propone que los usuarios
puedan configurar, monitorear y visualizar datos de un ICPS en tiempo de
ejecucion, pero dicha solucién no puede manejar la funcionalidad dinamica
relacionada al monitoreo de ICPS, de tal manera de que se propondré el uso de
linea de producto dinamico y el objetivo final sera probar la solucion propuesta
en diferentes dominios. De este articulo se utiliz6 como antecedente para dar a
conocer la dimensién de productividad y sus indicadores, de tal manera que
ofrece un aporte de como podria llevarse a cabo el enfoque y estudio de la

misma.

A continuacion, se presenta las teorias en relacion con el proyecto de

investigacion:

Para un respaldo de esta investigacion se tomara referencias tedricas sobre el
tema, una de ellas es el sistema MRP I, el cual es definido por Parra & Sanchez
(2020) como un sistema que permitira el control de la lista de materiales
necesarios en la construccién eficiente de los planes de produccién, del mismo
modo ayudara en el control de stock e inventario de reserva, logrando una
planificacion eficiente de los recursos y la ejecucion correcta de los planes de
produccién. Segun Natera & Gutiérrez (2015) define al sistema MRP como un
sistema que permitira planear y programar los requerimientos de los materiales
para las operaciones de produccion que estan orientados a satisfacer los
productos finales. Por otro lado, Isuiza (2017) definié el sistema MRP como un
sistema que servir4 para la planificacion y programacioén de requerimientos de
materiales a tiempo para las operaciones de produccién en una compafia. Por
ello se llegé a la conclusién que el sistema MRP ayudara a la mejora del proceso
de produccion, debido a que permitira tener una mejor gestion en la planificacion
de materiales, control de inventario y produccion, por ese motivo es un sistema
indispensable en todas las empresas. Existen 2 clases de MRP los cuales se
encargan de poder mejorar el area de produccién. Por un lado, el MRP | se
encarga de calcular las cantidades de produccion que se debe de fabricar, los
materiales que se requieren para fabricar dicha cantidad y la materia prima que
se debe comprar y el MRP I, no solo se encarga de tener una planificaciéon
Optima, también puede ser utilizado en otras areas de la empresa tales como

ventas, administracion, etc. Por este motivo se tomara el sistema MRP |, porque
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este sistema se encuentra mas enfocado en la planificacion de requerimientos
de materiales. El sistema MRP | cuenta con 3 modulos que son produccion,
control de inventarios y distribucion, los cuales se tomardn en este proyecto de

investigacion.

Para la creacion del sistema MRP | propuesto en esta investigacion se utilizara
un esquema, enfocandose en el desarrollo de sistemas que utilizan un MRP |,

para lo cual se cuenta con 9 componentes.

HTML: Este codigo se utilizara para realizacion de la estructura y el desarrollo
del sistema MRP I.

PHP: Este lenguaje de programacion permitird el desarrollo del sistema
siguiendo una serie de reglas establecidas. Ademas, podra favorecer la conexién

entre el servidor y el usuario.

JAVASCRIPT: Este lenguaje facilitara la obtencién de caracteristicas interactivas

que serviran para el desarrollo del sistema.

AJAX: Este componente permitird la interaccion del usuario con el sistema

evitando la interrupcion que implica volver a cargar el sistema.

JQUERY: Esta libreria ayudara en la obtencién de la capa de interaccion de

AJAX entre la web y el sistema lo que permitira una mejor experiencia al usuario.

MYSQL: La funcion de este componente es la de guardar la informacion de una
forma organizada para poder utilizarla de manera facil y ordenada. Ademas,

brindara herramientas para configurar, supervisar y administrar la base de datos.

CSS: Este componente permitira la especificacion de los documentos

presentados a los usuarios.

BOOTSTRAP: Este componente serd utilizado para la visualizacién del sistema

mediante un dispositivo movil.

VISUAL STUDIO: Este componente permitira la edicion y compilacion de codigo

para el desarrollo del sistema.

Otro termino a usar es XP (Extreme Programming) es una metodologia que se

enfoca en la prueba y error para la realizacion de un software contando con la
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participacion continua del representante de la empresa en todo el desarrollo del

proceso como requisito fundamental.

Segun Parra & Sanchez (2020) a raiz de una previa evaluacion de juicio de
expertos en la cual se tomaron 3 metodologias (Scrum, XP, RUP) dando como
resultado un 30.58% para XP, indicando que dicha metodologia es recomendada

para la realizacién de un sistema MRP.

Segun Colombani, Perez y Falappa (2018) precisan las fases de la metodologia
XP en: fase de exploracién, fase de planificacion de entregas, iteraciones,
produccién y mantenimiento. Por este motivo, estas fases serdn implementadas
en el desarrollo del sistema, a su vez existen roles en XP para el cumplimiento
de tareas y objetivos, los cuales son: programador, cliente, lider del equipo,

encargado de seguimiento y encargado de pruebas.

La siguiente teoria relacionada con la definicion de la variable dependiente es el
proceso de produccién, segun Alvarado (2018) el proceso de produccion, es un
proceso en donde los insumos pasan por un proceso de transformacion para dar
como resultado un producto. Segun Flores, Wiktorsson, Jackson & Bruch (2015)
dieron a entender que los sistemas del proceso de produccién son eficaces y
necesarios para que las empresas alcancen la competitividad en la fabricacion y
que el disefio es fundamental para alcanzar objetivos. Por ello Cuatrecasas
(2015) definio que hablar de proceso de produccion no se refiere a una actividad
gue es econdmica y gue tiene como objetivo entregar un producto que pueda
cumplir con las perspectivas del cliente. En conclusion, el proceso de produccion
es el proceso mas importante dentro de una empresa, debido a que las empresas
generan ingresos, por ese motivo debe tener una correcta supervision y asi evitar

gue exista algun problema porque podria ser muy perjudicial para la compaiiia.

Por parte del proceso de produccion se tomara la dimension de productividad,
segun Gomeéz (2017) es una relacion de la cantidad de bienes y servicios
producidos con los recursos utilizados para lograr dicha produccién. Por ello, la
productividad hace referencia a que tan bien se estan utilizando los recursos
para poder crear un producto. Con respecto a la dimension de calidad, segun
Cabrera (2018) es un factor relevante para medir el nivel en el que pueda resultar
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un producto o servicio. Por ello, la calidad es la totalidad de funcionalidades de

un servicio que pueda satisfacer las necesidades del usuario.
Esta investigacion cuenta con 2 indicadores los cuales se detallaran:
indice de consumo de la materia prima por producto terminado

El indicador del indice de consumo de la materia prima por producto terminado
(ICPT) expresa la relacion que tiene los materiales consumidos dividida por la

produccion planificada al obtener una produccion

Figura 1: Indicador de indice de consumo de la materia prima por producto terminado

Materiales consumidosxtotal de lotes

ICPT =
Consumo de Materiales planificado

Fuente: Elaboracion propia

Calidad del producto

Segun Alvarado (2018), el indicador de calidad de producto (CLP) expresa la
conformidad de productos realizados correctamente dividida con el total de

productos que se elabora.

Figura 2: Indicador de calidad del producto

Cantidad de unidades defectuosas

CLP 100

~ Cantidad de unidades producidas(semanal) i

Fuente: Elaboracion propia
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METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

La presente tesis es una investigacion del tipo de investigacion aplicada,
donde se implementara un sistema MRP | para la mejora de la gestion
del proceso de produccion en la empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.
donde se manipulo la variable dependiente llamada proceso de
produccion, el cual tiene sus indicadores planteados y demostrar si tiene

influencia significativa con respecto a la problematica planteada.

Lo cual es concordante con lo que sostiene Sanchez, Reyes y Mejia
(2018) sostienen que la investigacion aplicada aprovecha los
conocimientos y otorga una solucion sobre algun problema de manera

inmediata.
Disefio de investigacion

La presente tesis sera de tipo pre experimental, esto gracias a que, se
evaluara la gestion del proceso de produccion en la empresa
CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.

Lo cual es concordante con lo que sostiene Sanchez, Reyes y Mejia
(2018) sostienen que los disefios pre experimentales tienen un control

minimo sobre sus variables.
G: 01— X—*02
G: Indica la produccion que se produce en la empresa.

O1: Indica la medicion del pre test antes de implementar un sistema MRP
l.

X: Indica la implementacion del experimento que es un sistema MRP |.

02: Indica la medicion del post test después de implementar un sistema
MRP I.
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3.2. Variables y operacionalizacion
Variable independiente (V.l): Sistema MRP |

El sistema MRP | es un sistema que permitird planear y programar
correctamente los requerimientos de los materiales para una mejor
gestion del proceso de produccién que esta orientado a satisfacer los
productos finales y contara con sus tres moédulos correspondientes

(Produccidn, control de inventario y entrega de producto).

Variable dependiente (V.D): Proceso de produccion

El proceso de produccion es el proceso mas importante dentro de una
compafiia, debido a que por este proceso la empresa genera ingresos,
por tal motivo debe estar correctamente supervisado y asi evitar que

exista algun problema que podria ser muy perjudicial para una compaiiia.

La operacionalizacion de variables de esta tesis se ubica disponible en el

anexo 03.
3.3. Poblacion y muestra
Poblacién

En la presente tesis se tomo el disefio pre experimental ya que se
necesitan datos de forma periédica. La poblacion estara conformada por
todos los productos a base de plasticos los cuales son mangos de
brochas, galoneras, frascos de alcohol, canastas, pero se tomara los
mangos de brocha de la medida 3” debido a que es el producto con
mayor fabricacion. Esto serd tomado en un periodo de tres meses

(marzo, abril y mayo).
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Tabla 1: Poblacién del estudio (ordenes de produccién)

Ordenes de 25 3 meses Mangos de
produccién (marzo, abril y brocha (3”)
mayo)

Fuente: Elaboracién CRISIANAYLIN PLAS S.A.C
Muestra

En la presente tesis se determin6 que la muestra sera la misma que la
poblacién, porque la poblacién es un valor menor a 50, es decir 25
ordenes de produccién de mangos de brocha de la medida 3", por lo
tanto, la muestra también tomara el mismo valor en el periodo de tres

meses (marzo, abril y mayo).
Muestreo

En la presente tesis, el muestreo empleado fue no probabilistico debido a
gue las unidades del muestreo no se seleccionan por procedimiento al
azar. Por ello, se usé el tipo de muestreo intencional en donde el (0s)
investigador (es) es el encargado de seleccionar de acuerdo su propios

criterios o alcances a los sujetos que formaran parte de la muestra.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica de recoleccién de datos

En la presente tesis se utilizara la técnica de fichaje, segun Franco &
Supanta (2016) el fichaje es una técnica la cual facilita la sistematizacion

bibliografica y la ordenacion légica de las ideas.

Instrumento de recoleccion de datos
Ficha de registro

La presente tesis contara con un instrumento que es la ficha de registro.
Desde la posicion de Alvarado (2018) define que es un instrumento que
permitira realizar el registro de los datos con mayor importancia de las

fuentes de consulta.
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Tabla 2: Instrumento de recoleccién de datos

indice de consumo
Productividad de la materia prima Ficha de registro Porcentaje
por producto
terminado (ICPT)
Calidad Calidad del producto Ficha de registro Porcentaje
(CLP)

Fuente: Elaboracion propia.

Validez

Segun Arispe, Yangali, Guerrero, Lozada, Acuiia & Arellano (2020)
definen que la validez define que la validez es un grado en el cual un
instrumento mide la variable que desea medir y tendra en cuenta su
contenido, criterio, constructo, opinién de expertos y la comprension de

instrumentos.
Confiabilidad

Segun Arispe, Yangali, Guerrero, Lozada, Acuiia & Arellano (2020)
definen que la confiabilidad es un grado en el cual un instrumento produce

resultados compactos en una muestra.

Figura 3: Nivel de confiabilidad

Valor Criterio

R=1.00 Correlacion grande, perfectay positiva
090<r2100 Correlacion muy alta
0,70=r 2090 Correlacion alta
040<r£070 Correlacion moderada
0,20r 2040 Correlacion muy baja

r=0.00 Correlacion nula

r=-100 Correlacion grande, perfecta y negativa

Fuente: Elaboracion por Sanchez Albarran
Método de Pretest — Post test
Para el estudio de la confiabilidad se aplicara el pretest y post test que
consiste en evaluar el efecto del cambio en una poblacion, en un

determinado tiempo y luego realizar la evaluacion después de un

tratamiento a dicha poblacién de tiempo corto que generalmente es entre
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1 a 3 meses. Los resultados se correlaciones y el coeficiente obtenido es

el que representa la confiabilidad.

Segun Arispe, Yangali, Guerrero, Lozada, Acufia & Arellano (2020)
sostienen que este método sera aplicado dos veces al mismo grupo de
prueba, para luego correlacionar los valores de las puntuaciones halladas.
Por ello, esta investigacién se usara para poder medir y conocer el nivel
de confiabilidad de los instrumentos de recoleccion de datos, si es

confiable o no.

Figura 4: Confiabilidad del indice de consumo de la materia prima por producto terminado (ICPT)

Correlaciones

test Retest

test Correlacidn de Pearson 1 999

Sig. (hilateral) 000

I &0 &0

Retest  Correlacidn de Pearsaon 8489 1
Sig. (hilateral) 000

I &0 60

Fuente: IBM SPSS Statistics

De acuerdo a la figura 6, se observa que se obtuvo un coeficiente de
correlacion de Pearson de 0,999 y de acuerdo con la figura 04, se
encuentra en el rango 0.90 a 1.00, se concluye que tiene una correlacion
muy alta de confiabilidad.

Figura 5: Confiabilidad calidad del producto (CLP)
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Correlaciones

test Fetest

test Correlacidn de Pearson 1 G156

Sig. (hilateral) 000

I &0 60

Retest Correlacidn de Pearson E15 1
Sig. (hilateral) 00o

I 60 G0

Fuente: IBM SPSS Statistics

De acuerdo a la figura 7, se observa que se obtuvo un coeficiente de
correlacion de Pearson de 0,615 y de acuerdo con la figura 04, se
encuentra en el rango 0.40 a 0.70, se concluye que tiene una correlacion
moderada.

3.5. Procedimientos

3.5.1 Procedimientos de recoleccion de datos

En este punto se describe como fue la recoleccion de datos en la empresa
Crisianaylin Plas S.A.C, que se obtuvieron mediante una entrevista al
representante de la empresa, quien nos brindé los datos requeridos para poder
almacenarlo en fichas de registros para cada indicador. Dicha informacion fue
recaba en un periodo de tres meses, obteniendo asi nuestra poblaciéon y a la
misma vez la muestra, después se procedio a ingresar los datos a las fichas de
registro que seran procesados mediante un software que nos indican el nivel de

confiabilidad.
3.5.2 Procedimiento de procesamiento de datos

Para esta tesis se usé el método de confiabilidad para medir los 2 indicadores
de nuestra variable dependiente, donde los datos recolectados en diferentes
tiempos se ingresaron al software SPSS, una herramienta de IBM creada para
diferentes organizaciones en el mundo. Se muestran los datos arrojados por
software de los siguientes indicadores: indice de consumo de la materia prima

por producto terminado (ICPT) y calidad del producto (CLP).
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3.6. Métodos de andlisis de datos

En la presente tesis se realizo un analisis de datos de tipo cuantitativo, debido a
gue se analizaron los indicadores para obtener resultados de ellos mismos y

poder evaluar la variable.

Lo cual es concordante con lo que sostiene Sanchez, Reyes y Mejia (2018)
definen que el analisis de datos cuantitativo consiste en organizar la informacion
obtenida para que se pueda analizar de forma minuciosa y asi describir e

interpretar la informacion.

Analisis descriptivo: Sanchez, Reyes y Mejia (2018) sostienen que el analisis
descriptivo implica realizar caracteristicas globales y descripciones del contexto,

de las propiedades o del desarrollo de un ente.

Prueba de hipodtesis: Sanchez, Reyes y Mejia (2018) sostienen que es el
proceso estadistico que comienza del planteamiento de la hipotesis y se pone a

prueba mediante una técnica estadistica.
Hipotesis general

Un sistema MRP | mejorara la gestion del proceso de produccién en la empresa
CRISIANAYLIN PLAS S.A.C

Hipotesis especifica 1 (HEL)

Un sistema MRP | mejorara el indice de consumo de la materia prima por
producto terminado en la gestién del proceso de produccion en la empresa
CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.

Indicador 1: indice de consumo de la materia prima por producto
terminado (ICPT)

e |CPTa: El indice de consumo de la materia prima por producto terminado
antes de la implementacion de un sistema MRP | para la gestion del

proceso de produccion en la empresa.
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e ICPTd: Elindice de consumo de la materia prima por producto terminado
luego de la implementacion de un sistema MRP | para la gestion del

proceso de produccion en la empresa.

Hipotesis nula (HO): Un sistema MRP | implementado no aumenta el indice de
consumo de la materia prima por producto terminado en la gestion del proceso

de produccion en la empresa Crisianaylin plas S.A.C.
HO: ICPTa 2 ICPTd

Hipotesis alternativa (Ha): Un sistema MRP | implementado aumenta el indice
de consumo de la materia prima por producto terminado en la gestidén del proceso

de produccion en la empresa crisianaylin plas S.A.C.
Ha: ICPTa < ICPTd

Se concluye que luego de poner en marcha un sistema MRP | en la empresa el
indicador planteado genera un mejor resultado, a diferencia de no implementar

un sistema MRP 1.
Hipotesis especifica 2 (HE2)

Un sistema MRP | mejorara la calidad del producto en la gestién del proceso de
produccién en la empresa crisianaylin plas S.A.C.

Indicador 2: calidad del producto (CLP)

e CLPa: La calidad del producto antes de la implementacion de un sistema
MRP | para la gestién del proceso de produccion en la empresa
e CLPd: La calidad del producto luego de la implementacién de un sistema

MRP | para la gestion del proceso de produccion en la empresa

Hipotesis nula (HO): Un sistema MRP | implementado no aumenta la calidad del
producto en la gestion del proceso de produccién en la empresa crisianaylin plas
S.A.C.

HO: CLPa 2 CLPd

Hipotesis alternativa (Ha): Un sistema MRP | implementado aumenta la calidad
del producto en la gestion del proceso de produccion en la empresa Crisianaylin
plas S.A.C.
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Ha: CLPa £ CLPd

Se concluye que luego de poner en marcha un sistema MRP | en la empresa el
indicador planteado genera un mejor resultado, a diferencia de no implementar

un sistema MRP I.
3.7. Aspectos éticos

En la presente tesis se acordd con el representante de la empresa revisar los
resultados obtenidos y se llegd a proporcionar los datos necesarios por la
empresa Crisianaylin plas S.A.C, por este motivo se protegio la identidad de los

individuos que se involucraron en la investigacion.

En la adquisicién de la informacion requerida se obtuvo una compleja basqueda
para poder realizar el proyecto, donde toda informacion y datos usadas han sido
referenciadas a sus respectivos autores basadas en la norma ISO 690. Se
considera los siguientes aspectos éticos segun la resolucion del consejo
universitario N° 0126-2017/UCV.

Por dltimo, todos los datos de la empresa mencionados en la presente
investigacién obtuvieron el permiso del representante legal de la empresa
(Anexo 01).
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IV. Resultados
4.1. Analisis descriptivo

Se cuantificaron los dos indicadores ICPT: indice de consumo de la materia
prima por producto terminado y CLP: Calidad del producto. Por medio de una
previa medicion, se desplego el sistema MRP |y al final se hizo una medicion
final que permitié evaluar la alteracion del indice del consumo y calidad del

producto. Los resultados son:
Indicador 1:
ICPT: indice de consumo de la materia prima por producto terminado.

Los datos extraidos de las medidas descriptivas de ICPT se evidencian en el

siguiente cuadro:

Tabla 3: Medidas descriptivas de ICPT en pretest y postest

Estadisticos descriptivos

Desy.
I Minirmo Maximo Media Desviacidon
Pretest 3 1,27 1,67 1,3975 14380
Postest 3 1,01 1,03 1,0150 007aE

M valido (por lista) 8

El indicador ICPT: indice de consumo de la materia prima por producto
terminado, evidencio un promedio de 1.40 de consumo de materia prima para el
pretest y 1.02 de consumo de materia prima para el postest lo que denota una
variacion del indicador en el antes y el después de la implementacion del sistema
MRP I. La desviacion estandar ha sido de 0.14 para el pretest y de 0.01 para el
postest lo cual involucra que fueron mas dispersos los datos (respecto a la
media) en el primer caso comparado con el segundo caso. En el pretest el valor
minimo y maximo fueron 1.27 y 1.67 de consumo de materia prima
respectivamente, en el postest el valor minimo y maximo fueron 1.01 y 1.03 de
consumo de materia prima respectivamente, evidenciando la diferencia del

indicador en el pretest con respecto al postest.

Esto se evidencia en la siguiente figura:

34



Figura 6: indice de consumo de materia prima por producto terminado en pretest y postest

Indicador 1: Indice de consumo de |a materia prima por
producto terminado

14
12
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0.2

11 Pretest 11 Postest

Indicador 2:
CLP: Calidad del producto

Los datos extraidos de las medidas descriptivas de CLP se evidencian en el

cuadro posterior:

Tabla 4: Medidas descriptivas de CLP en pretest y postest

Estadisticos descriptivos

Desy,
I Minimao Maximo Media Desviacidn
Pretest 8 716 21,50 13,8063 52553
Postest 8 2,35 4,00 3,3975 JG1960

M wvalido {por lista) 8

El indicador CLP: Calidad del producto, evidencio un promedio de 13,81 de
productos defectuosos para el pretest y un 3,40 de productos defectuosos para
el postest lo cual denota una variacion del indicador en el antes y el después de
la implementacion del sistema MRP I. La desviacion estandar fue de 5,25 para
el pretest y de 0.62 para el postest lo que implican que fueron mas dispersos los
datos (respecto a la media) en el primer caso comparando con el segundo caso.
En el pretest el valor minimo y maximo fueron 7.16 y 21.50 de productos

defectuoso respectivamente, en el postest el valor minimo y maximo fueron 2.35
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y 4 de productos defectuosos respectivamente, evidenciando la diferencia del

indicador en el pretest con respecto al postest.

Esto se corrobora en la siguiente figura

Figura 7: Calidad del producto en pretest y postest

Indicador 2: Calidad del producto

14
12
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4.2. Andlisis inferencial
Prueba de normalidad

Se llevo a cabo una prueba de normalidad para determinar si los datos seguian
0 no una distribucion normal. Siendo la muestra 25 < a 50 se us6 el método
Shapiro-Wilk.

Considerando:

Si: p-valor < 0.05 sigue una distribucion no normal.
p-valor = 0.05 sigue una distribuciéon normal.

Dénde: p-valor (6 Sig.) es el nivel critico del contraste.

Como los datos siguieron una distribucién normal se procedi6 luego a efectuar
la prueba paramétrica T de student para la contratacion de las hipotesis
planteadas para ICPT y CLP.
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Tabla 5: Prueba de normalidad de indice de consumo de materia prima por producto terminado en pretest y postest
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirmoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pretest 251 8 147 854 g8 A8
Postest 223 a ,EUU" 235 8 nev

* Esto es un limite inferior de 1a significacidn verdadera.

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Los resultados obtenidos en el cuadro anterior muestran que el valor de Sig.
(significancia) del ICPT indice de consumo de materia prima por producto
terminado en el pretest ha sido 0.119 (mayor que 0.05), mostrando que el ICPT
esta en distribucion normal. El postest sugiere que el valor de significancia del
ICPT indice de consumo de materia prima por producto terminado ha sido 0.067
(mayor que 0.05) mostrando que ICPT esta en distribucion normal. En las figuras
8y 9 se presentan la normalidad de datos en el pretest y postest para el indicador

ICPT indice de consumo de materia prima por producto terminado.
Figura 8: Normalidad del indice de consumo de materia prima por producto terminado en pretest

—— Maormal
Media = 1,40
Desviacion estandar = 144

Frecuencia

Pretest
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Figura 9: Normalidad del indice de consumo de materia prima por producto terminado en postest

—— Mormal
Wedia = 1,02
Desviacién estandar = 008

Frecuencia

1,005 1,010 1015 1,020 1,025 1,030 1,035

Postest

Tabla 6: Prueba de normalidad de calidad del producto en pretest y postest

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico ] Sig. Estadistico ql Sig.
Pretest 164 8 200 923 g8 454
Postest 210 8 200 887 g8 217

* Esto es un limite inferior de 1a significacidn verdadera.

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Los resultados obtenidos en el cuadro anterior muestran que el valor de Sig.
(significancia) del CLP calidad del producto en el pretest ha sido 0.454 (mayor
que 0.05), mostrando que el CLP esta en distribucion normal. El postest sugiere
que el valor de significancia del CLP calidad del producto en el postest ha sido
0.217 (mayor gue 0.05) mostrando que CLP esta en distribucion normal. En las
figuras 10 y 11 se presentan la normalidad de datos en el pretest y postest para

el indicador CLP calidad del producto.
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Frecuencia

Figura 10: Normalidad de la calidad del producto en pretest
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Figura 11: Normalidad de la calidad del producto en postest
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4.3. Prueba de hipotesis

Hipotesis estadistica

Indicador 1: indice de consumo de la materia prima por producto
terminado (ICPT)

e |ICPTa: El indice de consumo de la materia prima por producto terminado
antes de la implementacion de un sistema MRP | para la gestion del
proceso de produccion en la empresa.

e |ICPTd: Elindice de consumo de la materia prima por producto terminado
luego de la implementacién de un sistema MRP | para la gestion del
proceso de produccion en la empresa.

Hipotesis especifica 1 (HE1)

Un sistema MRP | mejorara el indice de consumo de la materia prima por
producto terminado en la gestidn del proceso de produccién en la empresa
CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.

Hipodtesis nula (HO): Un sistema MRP | implementado no aumenta el indice de
consumo de la materia prima por producto terminado en la gestion del proceso

de produccién en la empresa crisianaylin plas S.A.C.
HO: ICPTa 2 ICPTd

Hipotesis alternativa (Ha): Un sistema MRP | implementado aumenta el indice
de consumo de la materia prima por producto terminado en la gestion del proceso

de produccion en la empresa crisianaylin plas S.A.C.
Ha: ICPTa < ICPTd
Indicador 2: calidad del producto (CLP)

e CLPa: La calidad del producto antes de la implementacién de un sistema
MRP | para la gestién del proceso de produccion en la empresa
e CLPd: La calidad del producto luego de la implementacidén de un sistema
MRP | para la gestién del proceso de produccion en la empresa
Hipotesis especifica 2 (HE2)
Un sistema MRP | mejoraré la calidad del producto en la gestion del
proceso de produccion en la empresa crisianaylin plas S.A.C.
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Hipotesis nula (HO): Un sistema MRP | implementado no aumenta la calidad del
producto en la gestion del proceso de produccién en la empresa crisianaylin plas
S.A.C.

HO: CLPa 2 CLPd

Hipotesis alternativa (Ha): Un sistema MRP | implementado aumenta la calidad
del producto en la gestidon del proceso de produccion en la empresa Crisianaylin
plas S.A.C.

Ha: CLPa £ CLPd

Para la cotejacion de hipotesis de ambos indicadores se ocupo la prueba T-
Student.

Tabla 7: Prueba de T-Student del indice de consumo de materia prima por producto terminado pretest y postest

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
Desy Desy. Error iz la diferencia
Media Desviacidn promedio Inferior Superior t ql Sig. (bilateral)

Par1 ICPTa_antas- ,38250 13957 04934 26582 48918 7,782 7 oo
ICPTd_despues

En la tabla estadistica T-student se buscé el p valor con 7 gl y a= 0.05, se obtuvo
un p valor de 0.00 entonces como p < 0.05 se rechaza la hipétesis nula y se

acepta la hipotesis alterna con un 95% de confianza.

El valor T de contraste fue de 7.752, el cual fue mayor que 1.895 y asi
observandose que el valor T de Student hallado se ubica en la zona de
aceptacion de la hipotesis alterna y rechazo de la nula (ver figura 12). Por lo
tanto, un sistema MRP | implementado reduce el indice de consumo de la
materia prima por producto terminado en la gestion del proceso de produccion

en la empresa crisianaylin plas S.A.C.
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Figura 12: Prueba T-Student del indice de consumo de materia prima por producto terminado

Aqui aceptamos laHa
altermante y
rechazamos la Ho

Aqui rechazamos |a Ha alternante
y aceptamos la Ho nula

Tabla 8: Prueba T-Student de calidad del producto pretest y postest

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias empargjadas

55% de intervalo de confianza
de la diferencia

Desv. Desv. Eror
Media Desviacion promedio Inferior Superior t il Sig. (bilateral)
Par1 CLPa_antes- 10,40875 490890 1,73056 f,30480 1451270 5,997 7 on

CLPd_despues

En la tabla estadistica T-student se buscoé el p valor con 7 gl y a= 0.05, se obtuvo
un p valor de 0.01 entonces como p < 0.05 se rechaza la hipétesis nula y se

acepta la hipétesis alterna con un 95% de confianza.

El valor T constraste fue de 5.997, el cual fue mayor que 1.895 y asi
observandose que el valor T de Student hallado se ubica en la zona de
aceptacion de la hipotesis alterna y rechazo de la nula (ver figura 13). Por lo
tanto, un sistema MRP | implementado mejora la calidad del producto en la

gestion del proceso de produccion en la empresa Crisianaylin plas S.A.C.

Figura 13: Prueba T-Student de calidad del producto

Aqui aceptamos la Ha
alternante y
rechazamos la Ho

Aqui rechazamos |a Ha alternante
y aceptamos la Ho nula
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V. Discusioén

La presente tesis se produjo en la empresa Crisianaylin Plas S.A.C con el
proposito de modernizar el proceso de produccion con base a la integracion de
un sistema MRP I. Asimismo, para evidenciar la mejora de este proceso se hizo
un analisis pretest lo que implica que se tomo informacion anterior a llevar a cabo
el sistema MRP | para lograr medir los dos indicadores previamente

mencionados.

Avanzando en el tema, se efectué un analisis postest donde se logr6 la
recoleccion de informacion en base a los dos indicadores para lograr hacer una

comparacion entre los resultados conseguidos del pretest y postest.

Se detalla los resultados extraidos para el primer indicador indice de consumo
de materia prima por producto terminado lo cual indica que se mejoré y sé redujo
el consumo de materia prima de 1.27 y 1.67 de consumo a 1.01 y 1.03 de
consumo. Por otro lado, para el indicador calidad del producto se demuestra que
se disminuyo los productos defectuosos de 7.16 y 21.50 a 2.35y 4.0 lo cual es

un progreso significativo.

Para corroborar la investigacion, tenemos los antecedentes previamente
mencionados, Balcazar (2016) indica que luego de implementar un sistema de
planeamiento y control de produccién en la empresa packaging products este
tuvo un impacto positivo, su indicador numero de casos promedio de uso de
material alternativo por gestion de materiales tuvo 76.8% lo cual representa una
mejora significativa, agregando que el estudio muestra que después de la
implementacion del software, arroja un 45.45% de excelente, 36.36% de muy
bueno, 18.18% de bueno.

De la misma forma, rojas (2017) indica que luego de implementar un sistema
MRP | para la optimizacion del proceso de planificacion de materiales y control
de stocks del area de mantenimiento mina de la empresa Catsol S.R.L, demostré
gue en base a su indicador reduccién del uso de materiales tuvo una reduccién
del 5% de los costos de inventario anual por el nivel de significancia demostrada,
de ahorro del 4.99%.
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Segun los resultados obtenidos en la tesis se comprueba que la implementacion
del sistema MRP I, al igual que en otros estudios previos, contribuye mejorando
(disminuyendo) el indice de consumo de materia prima por producto terminado
y la calidad del producto de esta manera mejorando la gestion del proceso de

produccion en la empresa Crisianaylin Plas S.A.C.
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VI.

Conclusiones

Se concluye que el sistema MRP | mejoro la gestion del proceso de
produccion en la empresa Crisianaylin Plas S.A.C, los objetivos
propuestos que fueron determinar la influencia de un sistema MRP | en la
calidad del producto y en el indice de consumo de la materia prima por

producto terminado.

Se concluyé que un sistema MRP | tiene un efecto positivo para el proceso
de produccién, debido a que disminuy6 el indice de consumo de materia
prima por producto terminado entre los rangos de 1.01y 1.03 de consumo

de materia prima, lo que refleja una mejora en esta dimensién del proceso.

Se concluyé que un sistema MRP | tiene un efecto positivo para el proceso
de produccién, debido a que mejord la calidad del producto entre los
rangos de 2.35y 4.0 de produccion defectuosa, lo que refleja una mejora

en esta dimensién del proceso.
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VII.

Recomendaciones

1. Serecomienda a las empresas en crecimiento del rubro de fabricacion

de productos a base de plastico con problemas en el proceso de
produccion y control de inventario implementar un sistema MRP I,
debido a que esto les permitira tener un mejor manejo de la

produccion, calidad del producto y control de inventario.

Del mismo modo, la implementacion de un sistema MRP |
conveniente, debido a que posibilita que los insumos sean requeridos
a tiempo y Unicamente se compre la porcion precisa para no originar

precios de conservar una unidad en inventario.

Se deberia llevar a cabo la implementacion del sistema MRP | como
se ha postulado en la presente tesis, debido a que se aprovechan los
materiales de manera mas optima, alcanzando minimizar porciones
altas de materia prima en los almacenes para reducir precios del
inventario; se sugiere capacitar al personal directivo o a la jefatura de

produccién.
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ANEXOS

Anexo 01: Carta de aceptacion

| Carta de Aceptacion de proyecto de investigacion

Sefiores
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO LIMA - NORTE
Atencion:
Facultad de Ingenieria de Sistemas
‘ Asunto: ACEPTACION DE PROYECTO DE INVESTIGACION

Por medio de la presente yo Alex Oswaldo Regalado Requejo con DNI N°
40684795, que reside en Jr. Quipaypamba 279-2da zona Tahuantinsuyo-
independencia, con numero de celular 933763311 siendo el representante legal
de la empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C. , apruebo a los estudiantes Curahua
Chavez Jair Israel Aurelio con DNI N° 74970892 y Rojas Vasquez Carlos Edward
con DNI N° 72699070, de la escuela profesional de Ingenieria de Sistemas de la
Universidad Cesar Vallejo sede Lima Norte, realicen el trabajo de
investigacion de pregrado cuyo titulo es “Sistema MRP | para mejorar la
Gestion del Proceso de Produccion en la Empresa CRISIANAYLIN PLAS
S.A.C.”, donde se da el permiso de obtener datos hasta el termino de dicha
investigacion.

Agradecimiento la atencion a la presente

Atentamente
T/
(="

TRISIANAYLI *LAS SA.
Gerente : :neral
aiey REG:_ADO R.




Anexo 03: Tabla de categorizacién

Problema
P.G: ¢Como influye un
sistema MRP | en la gestion
del proceso de produccion en
la empresa CRISIANAYLIN
PLASS.A.C.?

El alto consumo de merma
por falta de estandares
definidos en la empresa
CRISIANAYLIN PLAS S.A.C

P.E 1: ¢Como influye un
sistema MRP | en la calidad
del producto en la gestion del
proceso de produccion en la
empresa CRISIANAYLIN PLAS
S.A.C.?

La produccién defectuosa de
productos a base de plasticos,
debido a una mala
composicion de los insumos
de fabricacidn, por falta de
estandares definidos en la
empresa CRISIANAYLIN PLAS
S.A.C

Tabla 9: Tabla de categorizacién

Objetivo
O.G: Determinar la
influencia de un sistema
MRP | en la gestion del
proceso de produccién en
la empresa CRISIANAYLIN
PLASS.A.C

O.E 1: Determinar la
influencia de un sistema
MRP | en la calidad del
producto de la gestién del
proceso de produccién de
la empresa CRISIANAYLIN
PLASS.A.C

Categoria

Sector privado

Subcategoria

Fabricantes de
productos plasticos

2220



P.E.2: {Como influye un
sistema MRP | en el indice de
consumo de la materia prima
por producto terminado en la
gestion del proceso de
produccion en la empresa
CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.?

e Compra innecesaria y
excesivas de materia
prima en la empresa
CRISIANAYLIN PLAS
S.A.C

e Produccién excesiva
e incompleta, debido
a que no hay una
asignacion de
responsables del

control y seguimiento

de produccién
semanal en la
empresa
CRISIANAYLIN PLAS
S.A.C

O.E 2: Determinar la
influencia de un sistema
MRP | en el indice de
consumo de la materia
prima por producto
terminado en la gestidn
del proceso de
produccién de la empresa
CRISIANAYLIN PLAS S.A.C

Sector privado

Fabricante de
productos plasticos



Anexo 04: Tabla de operacionalizacion de variable

Tabla 10: Tabla de Operacionalizacion de Variable

Variable Definicion Definicion Dimension Indicador Escala

Conceptual Operacional de
Medicidn

Sistema Segun Natera & El sistema MRP |
MRP (V.I) o - permitira la

Gutiérrez (2015) define correcta  gestion

al sistema MRP como un | del proceso de

. o produccion,

sistema que permitira permitiendo la

planear y programar los mejora del manejo

requerimientos de los ge LZEIETCh

q minimizar errores
materiales para las y de esta manera
operaciones de [G3[En Uns ey
P productividad

produccién que estan

orientados a satisfacer

los productos finales.
Proceso de | Segun Cuatrecasas @ El proceso de | Productividad Indice de Razon
Produccién (2015) define que al prod_ucmon sera consumo c_ie la
(vV.D) manipulado  por materia prima

hablar de produccion no medio del sistema por producto

. .. MRP [, el cual terminado
se refiere a una actividad permitird que la (ICPT)
que es econémica y tiene | calidad del  calidad Calidad del Razén
. producto sea el producto
como objetivo entregar mas 6ptimo (CLP)
un producto que pueda | posible, para

generar mejores
productos y de
perspectivas del cliente esta manera tener
un producto final
de calidad.

Anexo 05: Descripcion de Indicadores

cumplir con las

Tabla 11: Descripcién de Indicadores

Indicador Instrumento Unidad Formula

(0[]
medida

indice de consumo de la Ficha de Porcentaje Materiales consumidosxtotal de lotes
LIEELCIES F;”m?‘ podr FHEEIETE EUSto ICPT = —Consumo de Materiales planificado
ezlrglg% © ICPT = Indice de consumo de la materia prima
por producto terminado(semanal)
Calidad del producto Ficha de Porcentaje Cantidad de unidades defectuosas
(CLP) registro CLP = Cantidad de unidades producidas(semanal) x 100

CLP = Calidad de producto(semanal)



Anexo 06: Fichas de registro

Ficha de Registro

Investigadores

Curahua Chavez, Jair Israel; Rojas
Vasquez, Carlos Edward

Tipo de
prueba

Empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.
Direccidn Jr. Quipaypamba 279, 2da zona-Tahuantinsuyo, Independencia
Dimensién Productividad
Indicador indice de consumo de la materia prima por producto terminado
(ICPT)
Férmula ICPT = Materiales consumidosxtotal de lotes
Consumo de Materiales planificado
Periodo
item Orden de Cantid | Cantidad Materiales | Consumo ICPT
Produccién | adde | de Lotes consumido | de
la s x total de | materiales
Orden lotes planificado
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14

15




16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

Ficha de Registro

Investigadores

Curahua Chavez, Jair Israel; Rojas Vasquez,

Carlos Edward

Tipo de
prueba

Empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.
Direccion Jr. Quipaypamba 279, 2da zona-Tahuantinsuyo, Independencia
Dimensién Calidad
Indicador Calidad del Producto
5 Cantidad de unidades defectuosas
rormde CLP= Cantidad de unidades produc{das(semanal) * 100
Periodo
item Orden de Cantidad de Cantidad de Cantidad de CLP
produccién lotes unidades unidades
defectuosas producidas

1

2

3

4

5

6




10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25




Anexo 07: Resultados de la ficha de registro (Pretest)

e Indice de consumo de la materia prima por producto terminado

Ficha de Registro

Investigadores Curahua Chavez, Jair Israel; Rojas Tipo de Pretest
Vasquez, Carlos Edward prueba

Empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.

Direccion Jr. Quipaypamba 279, 2da zona-Tahuantinsuyo, Independencia

Dimensién Productividad

Indicador indice de consumo de la materia prima por producto terminado
(ICPT)

Férmula ICPT = Materiales consumidosxtotal de lotes

Consumo de Materiales planificado

Periodo 01/03/2022 — 02/05/2022
item Orden de Cantidad | Cantidad | Materiales Consumo ICPT
Produccién | dela de Lotes consumidos | de
Orden x total de materiales
lotes planificado
1 55 1000 2 22.25kg 15 kg 1.48
2 56 2000 4 45.5 kg 30 kg 1.52
3 57 1000 2 25 kg 15 kg 1.67
4 58 1000 2 21.5kg 15 kg 1.43
5 59 3000 6 58.75 kg 45 kg 1.31
6 60 3000 6 58.5 kg 45 kg 1.30
7 61 2000 4 42.85 kg 30 kg 1.43
8 62 1000 2 23.35kg 15 kg 1.56
9 63 2000 4 40.15 kg 30 kg 1.34
10 64 2000 4 40.15 kg 30 kg 1.34
11 65 1000 2 21 kg 15 kg 1.40
12 66 1000 2 21.90 kg 15 kg 1.46
13 67 1000 2 21.90 kg 15 kg 1.46
14 68 2000 4 40 kg 30 kg 1.33




15 69 3000 6 57 kg 45 kg 1.27
16 70 3000 6 57.95 kg 45 kg 1.29
17 71 3000 6 58 kg 45 kg 1.29
18 72 1000 2 20.95 kg 15 kg 1.40
19 73 1000 2 22.35 kg 15 kg 1.49
20 74 2000 4 39 kg 30 kg 1.30
21 75 2000 4 39.70 kg 30 kg 1.32
22 76 4000 8 75.90 kg 60 kg 1.27
23 77 4000 8 75 kg 60 kg 1.25
24 78 4000 8 76 kg 60 kg 1.27
25 79 4000 8 69 kg 60 kg 1.15

e Calidad del producto

Ficha de Registro

Investigadores | Curahua Chavez, Jair Israel; Rojas Vasquez, Tipo de
Carlos Edward prueba
Empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.
Direccidn Jr. Quipaypamba 279, 2da zona-Tahuantinsuyo, Independencia
Dimension Calidad
Indicador Calidad del Producto
Formula CLP = Cantidad de unidades defectuosas 100
 Cantidad de unidades producidas(semanal)
Periodo 01/03/2022 - 02/05/2022
item Orden de Cantidad de Cantidad de Cantidad de CLP
produccidn lotes unidades unidades
defectuosas producidas
1 55 2 225 1000 22.5%
2 56 4 240 2000 12 %
3 57 2 210 1000 21%
4 58 2 215 1000 21.5%




5 59 250 3000 8.3%

6 60 285 3000 9.5%

7 61 285 2000 14.25%
8 62 235 1000 23.5%
9 63 215 2000 10.75%
10 64 210 2000 10.5%
11 65 215 1000 21.5%
12 66 215 1000 21.5%
13 67 220 1000 22%

14 68 200 2000 10%

15 69 215 3000 7.16%
16 70 275 3000 9.16%
17 71 295 3000 9.83%
18 72 220 1000 22%

19 73 225 1000 22.5%
20 74 300 2000 15%

21 75 315 2000 15.75%
22 76 415 4000 10.375%
23 77 420 4000 10.5%
24 78 420 4000 10.5%
25 79 400 4000 10%




Anexo 08: Resultados de la ficha de registro (Postest)

Ficha de Registro
Investigadore Curahua Chavez, Jair Israel; Rojas Tipo de Post test
s Vasquez, Carlos Edward prueba
Empresa CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.
Direccidn Jr. Quipaypamba 279, 2da zona-Tahuantinsuyo, Independencia
Dimensién Productividad
Indicador indice de consumo de la materia prima por producto terminado
(ICPT)
Férmula ICPT = Materiales consumidosxtotal de lotes
Consumo de Materiales planificado
Periodo 22/06/2022 - 06/07/2022
item Orden de Cantida | Cantidad | Materiales | Consumo ICPT
Produccién | d dela de Lotes | consumido | de
Orden s x total de | materiales
lotes planificado

1 100 2000 4 30.25 30 kg 1.01

2 101 1000 2 15.50 15 kg 1.03

3 102 1000 2 15.25 15 kg 1.02

4 103 2000 4 30.15 30 kg 1.01

5 104 3000 6 45.70 45 kg 1.02

6 105 3000 6 45.50 45 kg 1.01

7 106 2000 4 30.25 30 kg 1.01

8 107 4000 8 60.45 60 kg 1.01

Ficha de Registro
Investigadores | Curahua Chavez, Jair Israel; Rojas Vasquez, Tipo de Post test
Carlos Edward prueba

Empresa

CRISIANAYLIN PLAS S.A.C.

Direccion

Jr. Quipaypamba 279, 2da zona-Tahuantinsuyo, Independencia

Dimension

Calidad




Indicador

Calidad del Producto

PLANIFICACION

En la primera fase la metodologia se entabla comunicacién del equipo de
proyecto con el representante de la empresa. Para obtener los requerimientos

del sistema MRP |, asi como definir los alcances del proyecto, entregables y la

consideracion de tiempos por historia de usuarios.

Se aspira que el sistema MRP | para la gestién del proceso de produccion
permita evaluar la situacion en la produccion de productos de plastico dentro de
la empresa, dando una mayor facilidad en la recoleccién y procesamiento de

datos referentes al proceso de la misma.

Para la entrega de este proyecto, el sistema MRP | para la gestién del proceso

de produccién contara con los siguientes modulos:

e Cliente

e Modulo de produccion

e Moddulo de control de inventario

Férmula CLP = Cantidad de unidades defectuosas 100
Cantidad de unidades producidas(semanal)
Periodo 22/06/2022 - 06/07/2022
item Orden de Cantidad de Cantidad de Cantidad de CLP
produccion lotes unidades unidades
defectuosas producidas
1 100 4 80 2000 4%
2 101 2 40 1000 4%
3 102 2 35 1000 3.5%
4 103 4 70 2000 3.5%
5 104 6 90 3000 3%
6 105 6 85 3000 2.83%
7 106 4 80 2000 4%
8 107 8 94 4000 2.35%
Anexo 8: Desarrollo de la metodologia XP




Mdédulos complementarios

Todos los médulos mencionados anteriormente, se han seleccionado en base a

Sesion

Usuario

reuniones y se concretaron las siguientes historias de usuario.

Historias de usuarios

Las historias de usuario del sistema MRP | son las siguientes

A continuacién, en las tablas se muestran las historias de usuario, que fueron

Acceso al sistema

Identificacion del usuario

Identificacion del cliente

Identificacion de pedidos

Enviar pedido a almacén

Gestidn de activos (materia prima o productos)

empleados para llevar a cabo el desarrollo del sistema:

Historia de usuario

Numero

H-U1 ‘ Usuario ‘ Usuario y Administrador

Nombre historia

Acceso al sistema

Prioridad en negocio | Alta | Riesgo en desarrollo Alta
(baja, media, alta) (baja, media, alta)
Puntos estimados 1 Iteracidn 1

Asignada

Programador responsable

Israel Curahua

Descripcion

El sistema MRP | contara con una validacién de usuario,
para permitir o denegar el acceso a las funcionalidades
del mismo.

Observaciones

Sin observaciones

Historia de usuario

Numero

H-U 2 ‘ Usuario ‘ Administrador

Nombre historia

Identificacion del usuario

Prioridad en negocio | Media Riesgo en desarrollo | Media
(baja, media, alta) (baja, media, alta)
Puntos estimados 2 Iteracidn Asignada 1

Programador responsable ‘ Carlos Rojas

Descripcion

El sistema permitira el registro, eliminacidny
actualizacion del usuario y serd almacenado dentro de la
base de datos previamente disefiada

Observaciones

Sin observaciones




Historia de usuario

Numero

H-U3 ‘ Usuario \ Administrador

Nombre historia

Identificacién del cliente

Prioridad en negocio | Baja Riesgo en desarrollo | Media
(baja, media, alta) (baja, media, alta)
Puntos estimados 3 Iteracidn Asignada 1

Programador responsable | Israel Curahua

Descripcidn

El sistema permitira el registro, eliminaciény
actualizacion del cliente y sera almacenado dentro de la
base de datos previamente diseifada

Observaciones

Sin observaciones

Historia de usuario

Numero

H-U 4 ‘ Usuario ‘ Administrador

Nombre historia

Identificacion de pedidos

Prioridad en negocio | Alta Riesgo en desarrollo | Media
(baja, media, alta) (baja, media, alta)
Puntos estimados 1 Iteracidn Asignada 2

Programador responsable ‘ Carlos Rojas

Descripcion

El sistema permitira el registro, eliminaciény
actualizacion del cliente y serd almacenado dentro de la
base de datos previamente diseifiada

Observaciones

Sin observaciones

Historia de usuario

Numero

H-US5 ‘ Usuario ‘ Administrador

Nombre historia

Enviar pedido a almacén

Prioridad en negocio | Medio Riesgo en desarrollo | Medio
(baja, media, alta) (baja, media, alta)
Puntos estimados 2 Iteracién Asignada 2

Programador responsable ‘ Carlos Rojas

Descripcion

El sistema permitira él envié de pedidos desde el médulo
de produccion hasta el médulo de control de inventario
indicando la fecha del producto enviado.

Observaciones

Sin observaciones

Historia de usuario

Numero

H-U6 ‘ Usuario ‘ Administrador

Nombre historia

Gestidn de activos (materia prima o productos)

Prioridad en negocio
(baja, media, alta)

Alto Riesgo en desarrollo | Alto
(baja, media, alta)

Puntos estimados

1 Iteracidn Asignada 3

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

El sistema permitira el registro, eliminaciény
actualizacion de activos con su respectiva fecha y sera
almacenado dentro de la base de datos previamente
disefada

Observaciones

Sin observaciones




Tareas

Se procedié con la definicion de las siguientes tareas en base a las historias

elaboradas anteriormente:

Tabla 12: Tareas

N° historia | N°tarea Nombre de la tarea
T-1 Disefio de la interfaz acceso al sistema
H-U1 T-2 Validacion de usuario
T-3 Adaptacién de la base de datos para el usuario
T-4 Disefio de la interfaz registrar usuario
T-5 Guardar registro de usuarios en la base de datos
H-U 2 T-6 Eliminar registro de usuarios en la base de datos
T-7 Disefio de la interfaz actualizar registros de usuario
T-8 Actualizar registro de usuarios en la base de datos
T-9 Disefio de la interfaz registrar clientes
T-10 Guardar registros de clientes en la base de datos
H-U3 T-11 Eliminar registro de clientes en la base de datos
T-12 Disefio de seccidn actualizar cliente
T-13 Actualizar registro de cliente en la base de datos
H-U 4 T-14 Disefio de la interfaz registrar pedidos
T-15 Guardar registro de pedidos en la base de datos
T-16 Eliminar registro de pedidos en la base de datos
T-17 Disefio de la interfaz editar registros de pedidos
T-18 Actualizar registro de pedidos en la base de datos
H-U5 T-19 Disefio de la interfaz de enviar pedidos al almacén
T-20 Enviar pedidos al almacén
T-21 Disefio de la interfaz gestién de activos
T-22 Disefio de la lista de gestién de activos
T-23 Disefio de la interfaz editar activos
HoU 6 T-24 Actualizar registro de activos en la base de datos
T-25 Eliminar registro de activos
T-26 Disefio de la interfaz de abastecimiento de materia prima
T-27 Guardar registro del abastecimiento de la materia prima en
la base de datos

Fuente: Elaboracion propia



Plan de Entregas

Se determino un plan de entregas:

Tabla 13: Plan de entrega

N° Historia Entrega Mayo Junio
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 sS4
H-U 1 Acceso al sistema X X
H-U 2 Identificacion del usuario X
H-U 3 Identificacion del cliente
H-U 4 Identificacion de pedidos X
H-U5 Enviar pedido a almacén X
H-U6 Gestidn de activos (materia X X
prima o productos)

Plan de lteraciones

Fuente: Elaboracién propia

Para el desarrollo del proyecto se determind un plan de entrega segun

mostramos a continuacion:

Tabla 14: Plan de iteraciones

Entrega Mayo Junio
S1 S2 S3 sS4 S1 S2 S3 sS4
Iteracién 1 X
Iteracion 2 X
Iteracion 3 X

Matriz de Impacto

Fuente: Elaboracion propia

Las prioridades en las historias de usuario seran los elementos como 1, 2, 3 0

alta, media y baja, por lo tanto, la matriz de impacta quedara de la siguiente

manera:

Tabla 15: Matriz de impacto

Prioridad
Alta 1
Media 2
Baja 3

Fuente: Elaboracién propia




Asignacion de roles del proyecto

A continuacién, en la tabla se muestra la asignacion de roles para el presente

proyecto:
Tabla 16: Asignacion de roles
Roles Asignado A.
Programador Carlos Rojas / Israel Curahua
Cliente Alex Regalado Requejo

Encargado de pruebas (Tester) Carlos Rojas

Encargado de seguimiento (Tracker) Israel Curahua

Entrenador (Coach) Carlos Rojas

Consultor Israel Curahua

Gestor (Big Boss) Israel Curahua

Fuente: Elaboracion propia
Plan de entrega de proyecto

Considerando las historias de usuario definidas para el desarrollo del sistema
MRP | se elabor6 un plan de entrega mostrado a continuacion, el cual muestra
las historias de usuario que se llevaran a cabo en cada iteracién, tomandose en
cuenta la prioridad y esfuerzo de cada usuario. En la tabla se muestra el plan de

proyecto:

Tabla 17: Plan de entrega de proyecto

Historias Iteracion Prioridad Fecha inicio | Fecha Final
H-U1 1 Alta 02/05/2022 | 16/05/2022
H-U 2 1 Media 16/05/2022 | 19/05/2022
H-U 3 1 Baja 23/05/2022 | 26/05/2022
H-U 4 2 Alta 01/06/2022 | 06/06/2022
H-U5 2 Media 07/06/2022 | 10/06/2022
H-U6 3 Alta 10/06/2022 | 24/06/2022

Fuente: Elaboracién propia

Ciclo de vida

Primera Iteracion

Para la presente iteracion se han desarrollado los modulos correspondientes a

sesion, usuario y cliente del sistema MRP 1.




Tabla 18: Primera iteracion

Numero

Nombre

1

Acceso al sistema

2

Identificacion de usuario

3

Identificacion de cliente

Fuente: Elaboracién propia

Tareas de ingenieria

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-1 Numero de historia: ‘ H-U1
Nombre de la tarea Disefio de la interfaz acceso al sistema
Tipo de tarea \ Desarrollo Puntos estimados \ 2
Programador responsable Israel Curahua
Descripcion Se realizara el disefio de la interfaz en el cual

se podra ingresar con un usuario y contrasefia

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-2 Numero de historia: ‘ H-U1
Nombre de la tarea Validacion de usuario
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 1
Programador responsable Israel Curahua
Descripcion Se realizard la verificacion del usuario, de tal forma

gue las credenciales ingresadas coincidan con las

registradas en la base de datos

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-3 Numero de historia: ‘ H-U1
Nombre de la tarea Adaptacién de la base de datos para el usuario
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2
Programador responsable Israel Curahua
Descripcion Se realizard la adaptacion de la base de datos al

sistema para que este pueda contener los registros
necesarios para la verificacién de usuarios.




Tarea de ingenieria

Numero de tarea: \ T-4 Numero de historia: \ H-U 2
Nombre de la tarea Disefio de la interfaz registrar usuario
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se disefiara el formulario del registro de
usuarios, para luego ser almacenados en la base
de datos.

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: \ T-5 Numero de historia: \ H-U 2
Nombre de la tarea Guardar registro de usuarios en la base de
datos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 1

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se establecerd un botén llamado registrar, el
cual permitird guardar todos los campos del
formulario ingresado.

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-6 Numero de historia: ‘ H-U 2
Nombre de la tarea Eliminar registro de usuarios en la base de
datos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 3

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se establecera un botén que permitira eliminar
los datos en la base de datos

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-7 Numero de historia: ‘ H-U 2
Nombre de la tarea Disefio de la interfaz actualizar registros de
usuario
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se disefiara un botdon dentro de la lista de
registro de usuarios, que permitird la
actualizacion de registros y reflejarse en la base
de datos




Tarea de ingenieria

Numero de tarea: \ T-8 Numero de historia: \ H-U 2
Nombre de la tarea Actualizar registro de usuarios en la base de
datos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 1

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se procedera a codificar la funcion de
actualizacion de registros, que permitird
actualizarlos tanto en la tabla como en la base
de datos.

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-9 Numero de historia: ‘ H-U3
Nombre de la tarea Disefio de la interfaz registrar clientes
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Israel Curahua

Descripcion

Se disefiara el formulario del registro de
clientes, para luego ser almacenados en la base
de datos.

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-10 Numero de historia: ‘ H-U3
Nombre de la tarea Guardar registros de clientes en la base de
datos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 1

Programador responsable

Israel Curahua

Descripcion

Se establecera un botén llamado registrar, el
cual permitird guardar todos los campos
ingresados en el formulario.

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-11 Numero de historia: ‘ H-U3
Nombre de la tarea Eliminar registro de clientes en la base de
datos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Israel Curahua

Descripcion

Se establecera un botén que permitird eliminar
los datos en la base de datos.




Tarea de ingenieria

Numero de tarea: \ T-12

Numero de historia: \ H-U3

Nombre de la tarea

Disefio de seccidn actualizar cliente

Tipo de tarea ‘ Desarrollo

Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Israel Curahua

Descripcion

Se disefiard un botén dentro de la lista de
registros de clientes, que permitira la
actualizacion de registros y reflejarse en la base
de datos

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: \ T-13

Numero de historia: \ H-U 3

Nombre de la tarea

Actualizar registro de cliente en la base de
datos

Tipo de tarea ‘ Desarrollo

Puntos estimados ‘ 1

Programador responsable

Israel Curahua

Descripcion

Se procederda a codificar la funcidon de
actualizacion de registros de clientes, que
permitird actualizarlos tanto en la tabla como
en la base de datos.

Segunda iteracion

Para la siguiente iteracion se han desarrollaron los modulos de identificacion de

pedidos, enviar pedidos a alm

su progreso se ha aplicado las herramientas destacadas en la metodologia de

programacién extrema XP.

En la siguiente tabla se muestra de manera general las historias de usuario de

esta etapa.

acén y gestion de activos, los cuales para lograr

Tabla 19: Segunda iteraciéon

Numero Nombre
4 Identificacion de pedidos
5 Enviar pedidos a almacén

Fuente: Elaboracion propia



Tareas de ingenieria

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-14 Numero de historia: ‘ H-U 4
Nombre de la tarea Disefio de la interfaz registrar pedidos
Tipo de tarea \ Desarrollo Puntos estimados \ 2

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se disefiard una lista del registro de pedidos

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-15 Numero de historia: ‘ H-U 4
Nombre de la tarea Guardar registro de pedidos en la base de
datos
Tipo de tarea \ Desarrollo Puntos estimados \ 1

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se establecerd un botén llamado generar
pedido, el cual permitird guardar todos los
campos ingresados con la fecha establecida.

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-16 Numero de historia: ‘ H-U 4
Nombre de la tarea Eliminar registro de pedidos en la base de
datos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se establecera un botén que permitira eliminar
los datos en la base de datos

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-17 Numero de historia: ‘ H-U 4
Nombre de la tarea Disefio de la interfaz editar registros de
pedidos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se disefiara un boton dentro de la lista de
registro de pedidos, que permitird Ia
actualizacion de pedidos y reflejarse en la lista
de pedidos registrados

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-18 Numero de historia: ‘ H-U 4
Nombre de la tarea Actualizar registro de pedidos en la base de
datos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 1




Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se procederd a codificar la funcion de
actualizacion de registros de pedidos, que
permitird actualizarlos tanto en la lista como en
la base de datos.

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-19 Numero de historia: ‘ H-US5
Nombre de la tarea Disefio de la interfaz de enviar pedidos al
almacén
Tipo de tarea \ Desarrollo Puntos estimados \ 2

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se disefiard el formulario para verificar los
datos antes de ser enviados al almacén, para
luego ser almacenados como productos
hechos.

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: \ T-20 Numero de historia: \ H-US5
Nombre de la tarea Enviar pedidos al almacén
Tipo de tarea \ Desarrollo Puntos estimados \ 1

Programador responsable

Carlos Rojas

Descripcion

Se establecera un botén llamado enviar a
almacén, el cual permitira guardar todos los
campos ingresados en el formulario y ser
enviados al almacén seleccionado indicado la
fecha de envié.

Tercera iteracion

Para la siguiente iteracién se han desarrollaron los médulos de gestion de
activos, los cuales para lograr su progreso se ha aplicado las herramientas

destacadas en la metodologia de programacion extrema XP.

En la siguiente tabla se muestra de manera general las historias de usuario de

esta etapa.



Tarea de ingenieria

Numero de tarea: \ T-21 Numero de historia: \ H-U 6
Nombre de la tarea Disefio de la interfaz gestion de activos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Israel Curahua

Descripcion

Se disefiara cuatro divisiones, seccionando los
cuatro almacenes con sus respectivos
productos y materia prima, seleccionados
previamente a cada uno de los almacenes.

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: \ T-22 Numero de historia: \ H-U 6
Nombre de la tarea Disefio de la lista de gestion de activos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Israel Curahua

Descripcion

Se disefiara una lista donde estaran todos los
datos pertenecientes de los productos y
materia prima de cada almacén

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-23 Numero de historia: ‘ H-U6
Nombre de la tarea Disefio de la interfaz editar activos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Israel Curahua

Descripcion

Se disefiard un botén dentro de la lista de la
gestion de activos, que permitirda la
actualizacion de activos y reflejarse en la lista

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: ‘ T-24 Numero de historia: ‘ H-U6
Nombre de la tarea Actualizar registro de activos en la base de
datos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 1

Programador responsable

Israel Curahua/Carlos Rojas

Descripcion

Se procederd a codificar la funciéon de
actualizacion de registros de activos, que
permitira actualizarlos tanto en la lista como en
la base de datos.




Tarea de ingenieria

Numero de tarea: \ T-25 Numero de historia: \ H-U 6
Nombre de la tarea Eliminar registro de activos
Tipo de tarea ‘ Desarrollo Puntos estimados ‘ 2

Programador responsable

Israel Curahua/Carlos Rojas

Descripcion

Se establecerd un botén que permitira eliminar
los datos en la lista

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: | T-26

Numero de historia: H-U 6

Nombre de la tarea

Disefio de la interfaz de abastecimiento de
materia prima

Tipo de tarea ‘ Desarrollo

Puntos estimados ‘ 3

Programador responsable

Israel Curahua

Descripcion

Se disefiard el formulario para el
abastecimiento de materia prima, para luego
ser enviados a los almacenes seleccionados.

Tarea de ingenieria

Numero de tarea: \ T-27

Numero de historia: \ H-U 6

Nombre de la tarea

Guardar registro del abastecimiento de la
materia prima en la base de datos

Tipo de tarea ‘ Desarrollo

Puntos estimados ‘ 1

Programador responsable

Israel Curahua/Carlos Rojas

Descripcion

Se establecera un botdn llamado aiadir
materia prima, el cual permitira afadir la
materia prima a los almacenes seleccionados
indicando la fecha determinada.




DISENO

Modelo Conceptual de la Base de Datos

Figura 14: Modelo conceptual de la base de datos

Almacen

- @

Producto Inventario

Registro_Entrega
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Cliente Materia Prima

pertenece

Pedido

Fuente: Elaboracion propia
Modelo Légico de la Base de Datos

Figura 15: Modelo légico de la base de datos

| USUARIOS
! PRODUCTO MATERIA_PRIMA
id_usuario* | INT

) [d_producto + | INT I
usuario VARCHAR 50 | | cod_mprima | VARCHAR 50

cod_producto | VARCHAR 10 | 3

telefono VARCHAR 9 | ducto |vaRCHAR 50 | nom_mprima  |VARCHAR 50
nombre VARCHAR 50 (nom_producto | I T — -
apellidos VARCHAR 50 )
contrasena  |VARCHAR 60 (

INVENTARIO

——id_activo *

- R nom_producte | VARCHAR 100

CLIENTES
lid_cliente *  |INT

| |nom_mprima | VARCHR 100
ruc_cliente VARCHAR 15 ~ nombre_cliente| VARCHAR 100
empresa VARCHR 100 —] empresa VARCHAR 100
nombre_cliente | VARCHAR 100

< ~—— nom_almacen |VARCHAR 100

direccion VARCHAR 100 ‘Canlidaﬂ

INT

REGISTRO_ENTREGA

id_entrega*  |INT

ALMACEN - J

)

empresa VARCHAR 100
L ¥ ] - nombre_cliente| VARCHR 100
Id_almacen* |INT (N PEDIDOS | J
. | ARCHAR 50 id_activo INT
nom_almacen | ido* -
CoTTTETL T id_pedido INT nom_producte |VARCHAR 100
empresa VARCHAR 100 cantidad wr
nombre_cliente| VARCHR 100

fecha TIMESTAMP
nom_producte | VARCHAR 100 e

cantidad INT

Fuente: Elaboracion propia



Arquitectura de Software

Figura 16: Arquitectura de software
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Fuente: Elaboracién propia

Prototipos
Prototipo T-1

El prototipo acceso al usuario, muestra la primera opcién del disefio del login

(Ingreso al sistema)

Figura 17: Prototipo de acceso al usuario

Usuario

Contrasefia

Fuente: Elaboracién propia



Implementacion T-1

La implementaciéon T-1, muestra la seleccién del prototipo T-1, quedando todo
conforme para su pase a produccion.

Figura 18: Implementacién de acceso al usuario

CRISIANAYLINPLAS

Fuente: Elaboracion propia

Prototipo T-4
El prototipo de registrar usuario, muestra la interfaz de como el usuario debera
registrarse correctamente.

Figura 19: Prototipo registrar usuario

Crear usuarios

Crear usuarios

Usuario:
Teléfono:
Nombre:
Apellido

Password

Fuente: Elaboracién propia



Implementacion T-4

La implementaciéon T-4, muestra la seleccién del prototipo T-4, quedando todo
conforme para su pase a produccion.

Figura 20: Implementacién registrar usuario

& C @ localhost/sismrp/crear_usuario.php ape+x »0@ :

™M Gmail € YouTube B Maps B Traducir

CRISIANAYLIN PLAS = @ rolaCardos  Cerrar Sesion

Crear Usuarios

& Abastecer materia prima

Fuente: Elaboracion propia

Prototipo T-5

El prototipo del registro de usuarios guardados, muestra la interfaz de como se

verian todos los usuarios registrados.

Figura 21: Prototipo de usuario registrado

Usuario Registrado
: Usuario Usuario Registro
Cod Pedido Usuario Telefono Acciones

Médulo de produccién T 4723654

Médulo de Control de Inventario

Administrativos

Administrar Usuarios

Administrar Clientes

Fuente: Elaboracion propia



Implementacion T-5

La implementaciéon T-5, muestra la seleccién del prototipo T-5, quedando todo
conforme para su pase a produccion.

Figura 22: Implementacién de usuarios registrados

00
@ oo Conontward  Corrm Seson

Usuarios Registrados

Fuente: Elaboracién propia

Prototipo T-7

El prototipo de actualizar registros de usuarios, muestra la interfaz de como el

usuario podra editar sus datos y asi permitira la actualizacion de los mismos.
Figura 23: Prototipo de editar usuario

Editar usuarios

Editar usuarios

Usuario:

Telefono:
Nombre:
Apellido:

Password:

Fuente: Elaboracién propia



Implementacion T-7

La implementacién T-7, muestra la seleccién del prototipo T-7, quedando todo
conforme para su pase a produccion.

Figura 24: Implementacién de editar usuario

<« C @ localhost/sismrp/editar_usuario.php?id=193 Q@ 2 % » 0 Q H
M Gmail @ YouTube BP Maps B Traducir
@ rola,carlos  cerrar Sesion

Editar Usuarios

B)Guardar cambios

Fuente: Elaboracién propia

Prototipo T-9

El prototipo de registrar clientes, muestra la interfaz de como el cliente deberéa
ser registrado correctamente.

Figura 25: Prototipo de crear clientes

Crear clientes

Crear clientes

Numero de RUC
Nombre de la empresa
Nombre del apoderado

Direccién

Fuente: Elaboracién propia



Implementacion T-9

La implementaciéon T-9, muestra la seleccién del prototipo T-9, quedando todo

conforme para su pase a produccion.

Figura 26: Implementacion de crear clientes

C @ localhost/sismrp/crear_cliente.php arx »0@ :
B

@ tolaCarlos  Cerrar Sesion

Crear Clientes

Niimero de RUC
Nombre de la empresa:
Nombre del apoderado:

Direccion:

Fuente: Elaboracién propia
Prototipo T-10

El prototipo del registro de los clientes guardados, muestra la interfaz de cémo

se verian todos los clientes registrados.

Figura 27: Prototipo de clientes registrados

-
Clientes registrados
: Usuario
Clientes registrados
Show 10 v Search:
N°deRUC Razon social Apoderado Direccién Acciones
Madulo de produccién
16 Vergaray Vargas Daniel Angel Av.brasil 123
Médulo de Control de Inventario
w Jorge Perez Ramos. Av.Honduras 350
Administrativos
Administrar Usuarios
1 Grupo RA Negocios ELRL Jr.Las peras 230
Administrar Clientes
2 RD Plasticos SAC PJ16 MZA 02 lote 06

Fuente: Elaboracién propia



Implementacion T-10

La implementacion T-10, muestra la seleccién del prototipo T-10, quedando todo

conforme para su pase a produccion.

Figura 28: Implementacion de clientes registrados

<« C @ localhost/sismrp/listar_cliente.php arex »0@ :
M Gmail @ YouTube B Maps B Traducir
CRISIANAYLIN PLAS = @ roi catos  Cerar sesion
. == Clientes Registrados
~ ent Search:
N° de
RUI Razon Sacial Apoderado Direccién Acciones
10081200144 Vergaray Vargas Daniel  URE. PROVIVVIRGEN DEL ROSARI MZA B1 LOTE. 6 AV VELASCO ESPALDA DEL
10257774304 Gonzales SipirianAldo  CAL ATAHUALPA 1085 ENTRE LA, CDRAGY 7 AV, SANTA ROSA PROV. CONST. DEL
Rodolfo CALLAO-PROV. CONST. DEL CALL n
20513932781 Grupo RA Negocios & Serviios JR. LAS PERAS 230 - ASOC VIV KARAN JAL ALTPARADERO INKA KOLA -200
>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>>> 124 n
—

Fuente: Elaboracién propia

Prototipo T-12
El prototipo de actualizar clientes, muestra la interfaz de como el cliente podra

editar sus datos y asi permitira la actualizacion de los mismos.

Figura 29: Prototipo de editar clientes

Editar clientes

Editar clientes

Numero de RUC:
Nombre de la empresa:
Nombre del apoderado:

Direccion:

Fuente: Elaboracion propia



Implementacion T-12

La implementacion T-12, muestra la seleccién del prototipo T-12, quedando todo

conforme para su pase a produccion.

Figura 30: Implementacién de editar clientes

< G @ localhost/sismrp/editar cliente.php?id=16 aprx »0@ :

M Gmail @B VouTube B¥ Maps By Traducir

CRISIANAYLIN PLAS = @ rola,carlos  Cerrar Sesion

. Carlos Rojas Vasquez Editar Cliente

Enlinea

Nimero de RUC;

10081200144

Nombre de laempresa:

Nombre del apoderada:

URB. PROVIVVIRGEN DEL ROSARI MZA. B1 LOTE. 6 AV VELASCO ESPALDA DEL ME

EGuardar cambios.

Fuente: Elaboracion propia

Prototipo T-14

El prototipo de registro de pedidos, muestra la interfaz de como poder calcular la
férmula adecuada para la elaboracion de los productos y asi proceder a ser

registrados.

Figura 31: Prototipo de médulo de produccion

Sistema de modulo de Produccion

Cliente: Producto: Cantidad en millares:
Cliente X v Producto x
CANTIDAD POLIETILENO PIGMENTO FLORESCENTE

Pedidos Registrados

Cod Pedido Cliente Producto Milares.

nnnnn

Fuente: Elaboracion propia



Implementacion T-14

La implementacion T-14, muestra la seleccién del prototipo T-14, quedando todo

conforme para su pase a produccion.

Figura 32: Implementacién de médulo de produccién

< G @ localhost/sismm/produccion.php Qe % 0@ :

M Gmail @B YouTube B¥ Maps By Traducir

CRISIANAYLIN PLAS = @ oo Carlos  Cerrarsesion

Modulo de Produccion

Nombre del cliente: Producto

Cantidad en millares:

cionar cliente v

ca g

Pedidos Registrados

Cod. Pedido Cliente Producto Cantidad Enviar almacen Acciones

Showing 0to 0 of 0 entries

Fuente: Elaboracién propia

Prototipo T-15

El prototipo de registro de pedidos guardados, muestra la interfaz de cémo se

verian todos los pedidos registrados.

Figura 33: Prototipo de pedidos registrados

Pedidos Registrados

Cod.Pedido Cliente Producto Millares
16 Renzo brocha de 2” 1
17 Renzo brocha de 1" 1

Fuente: Elaboracién propia



Implementacion T-15

La implementacion T-15, muestra la seleccién del prototipo T-15, quedando todo
conforme para su pase a produccion.

Figura 34: Implementacién de pedidos registrados

E—
<« @ @ localhost/sismrp/produccion.php# aQa e * » 0 Q H
M Gmail @B YouTube B Maps By Traducir
Carlos Rojas Vasquez 74 -
. L Modulo de Produccién
Enlinea
Nombre del cliente Cantidad en millares:
& Modulo de Produccién 1SAC.CORDI. + h 4
& Modulo de Contr
CANTIDAD POLIETILENO PICMENTO FLORESCENTE ESTEDIATO
20Kg 0.12Kg 0.1Kg
Generar pedido
& Abastecer materia prima Pedidos Registrados

Cod. Pedido Cliente Producto Cantidad Enviar almacen Acciones

115 orperacion Desarrollo Industrial S.A.C. CORDIS.A Brocha de 1/2" 1000 unidades
o

116 Grupo RA Negocios & Servicios generales E.LR.L Brocha de 2" 2000 unidades
o

17 Vergaray Vargas Daniel Angel Brocha de 3/4' 3000 unidades
o

Fuente: Elaboracién propia

Prototipo T-18

El prototipo de actualizar registro de pedidos, muestra la interfaz de coémo se

podra editar los registros de pedidos y asi permitira la actualizacion de los
mismos.

Figura 35: Prototipo actualizar registro de pedidos

Editar datos del pedido

Verificar datos del pedido

Nombre del cliente Producto a realizar Producto a realizar

Seleccionar.. v Seleccionarp. v 1 v

Fuente: Elaboracion propia



Implementacion T-18

La implementacion T-18, muestra la seleccién del prototipo T-18, quedando todo
conforme para su pase a produccion.

Figura 36: Implementacion de actualizar registro de pedidos

< C  ® localhost/sismrp/editar_pedido.php?id=115 aw « 0@ :

™M Gmail @ YouTube B Maps By Traducir
CRISIANAYLINPLAS = @ Hola,CorlosEdward  CerrarSesion

Enlinea

. Carlos Edward Rojas Vasquez Editar datos del pedido

Verificar datos del pedido

B Guardar Cambios

Fuente: Elaboracién propia

Prototipo T-19

El prototipo de enviar pedidos a almacén, muestra la interfaz de como los
pedidos seran enviados al almacén seleccionado.

Figura 37: Prototipo de verificar datos de pedido

Verificar los datos

Verificar los datos antes de enviar al almacen

Producto:
Cliente:

Cantidad:

Elegir almacen

almacen 1 ko

Fuente: Elaboracién propia



Implementacion T-19

La implementacion T-19, muestra la seleccion del prototipo T-19, quedando todo

conforme para su pase a produccion.

Figura 38: Implementacion de verificar datos del pedido

<« G @ localhost/sismrp/almacen.php?id=115 Qe+« »0@ :
M Gmail @B VouTube B® Maps B Traducir
CRISIANAYLIN PLAS = . Hola, Carlos Edward  Cerrar Sesion
. Carlos Edward Rojas Vasquez Enviar a almacen
nines

Verifica los dates antes de enviar a almacen

Fuente: Elaboracién propia

Prototipo T-21

El prototipo de la gestion de activos, muestra la interfaz de como los productos y

materia prima son almacenados en cada uno de los almacenes.

Figura 39: Prototipo del médulo de control de inventario

Almacen 2

Almacen|1

Producto 1 Producto 1

Materia prima:

Materia prima 1

Materia prima:
Materia prima 1
Almacen 3 Almacen 4

Producto 1 Producto 1

Materia prima: Materia prima:

Materia prima 1 Materia prima 1

Fuente: Elaboracion propia



Implementacion T-21

La implementacion T-21, muestra la seleccién del prototipo T-21, quedando todo

conforme para su pase a produccion.

Figura 40: Implementacién del médulo de control de inventario

<« C @ localhost/sismrp/inventario.php awe +« »0@ :
™M Gmail @B VouTube ¥ Maps B Tradudir

CRISIANAYLIN PLAS = . Hola, Carlos Edward  Cerrar Sesion
. Ca:"l“"""""’ Rojac Vasquez Modulo de Control de Inventario
& Almacen 1 B Almacen 2

2000 unidades de Brocha de 3/4" 1000 unidades de Brocha de 1"

200Kg de Polietilens
20Kg de Piemento florascante

194 Kg de Polietileno

20 Kg de Picmento florescente

25Kg de Polietileno & Almacen 4

& Abastecer materia prima

& Almacen 3
2000 unidades de Brocha de 1/2"
4000 unidades de Galonera de 155g
00 unidades de Brocha de 1/2"
00 unidades de Brocha de 1/2"

200 Kg de Polietileno

Fuente: Elaboracién propia

Prototipo T-22

El prototipo de la lista de la gestion de activos, muestra la interfaz de como los
productos y materia prima son mostrados en una lista mostrando sus respectivos

datos.

Figura 41: Prototipo de lista de pedidos

Inventario de aimacen

Cod Pedido Cliente Producto Cantidad Almacen
- brocha de 2° '
Renzo Almacen1
v Renzo brochade1” 1 Almacen 2

Fuente: Elaboracion propia



Implementacion T-22

La implementacion T-22, muestra la seleccién del prototipo T-22, quedando todo

conforme para su pase a produccion.

Figura 42: Implementacién de lista de pedidos

<« C @ localhost/sismrp/inventario.php arex »0@ :
M Gmail @B VouTube ¥ Maps B Tradueir

Inventario de Almacen

v entries Search:
Cod. Activo Producto | Materia Prima Cliente Cantidad Almacen Acciones
Galonera de 1555 Corporacion Desarrollo Industrial S.A.C. CORDI SA.C 4000 Almacen 3
n
3 Brocha de 1/2" RD Plasticos S.A.C. 2000
n
Brocha de 3/4" Corporacion Desarrollo Industrial S.A.C. CORDI S.A.C 2000

8rochade 1" Laboratorio Criofarma E.LR.L. 1000 Almacen 1 .
4 n

Brochade 1" Grupo RA Negocios & Servicios generales E.L RL 1000
a
8rochade 1/2" Laboratorio Criofarma E.LR.L. 2000 Almacen 3
o
81 Brochade 1/2" Laboratoria Criofarma E.LR.L. 2000 Almacen 3
a
1 lietile 1

Fuente: Elaboracion propia

Prototipo T-24

El prototipo de actualizar activos, muestra la interfaz de como se podra editar el
registro de activos y asi permitira la actualizacion de los mismos.
Figura 43: Prototipo de editar pedido

Editar inventario

Nombre de activo :

Nombre del cliente :
Cantidad :

Almacen :

Fuente: Elaboracién propia



Implementacion T-24

La implementacion T-24, muestra la seleccién del prototipo T-24, quedando todo

conforme para su pase a produccion.

Figura 44: Implementacion de editar pedido

<« G @ localhost/sismrp/editar inventario.php7id =96 aew* »0@ :

M Gmail @ YouTube BP Maps B Traducir

CRISIANAYLIN FLAS = @ tob,Cortosedward  CerrarSesion

. Carlos Edward Rojas Vasquez Editar Inventario

B Guardar cambios.

Fuente: Elaboracion propia

Prototipo T-26

El prototipo de abastecimiento de materia prima, muestra la interfaz de cémo se
podra registros la materia prima, para asi ser seleccionado a un almacén

determinado para luego ser guardado en el mismo.
Figura 45: Prototipo de abastecimiento de materia prima

Abastecimiento de materia prima

Abastecimiento de materia prima

Materia prima:

Seleccionar materia prima S
Cantidad en kg

Ingresa cantidad en kg v
Elegir almacén:

seleccionar almacen v

Fuente: Elaboracion propia



Implementacion T-26
La implementacién T-26, muestra la seleccion del prototipo T-26, quedando

todo conforme para su pase a produccion.
Figura 46: Implementacién de abastecimiento de materia prima

Qar %« »0@ :

< C @ localhost/sismrp/materia_prima.php

™M Gmail @B YouTube B¥ Maps By Traducr
@ ol Corosdward  Cerrar Sesion

CRISIANAYLIN PLAS =

’ Carlos Edward Rojas Vasquez
entioea

Fuente: Elaboracion propia




Codificacién
Caodigo T-1

El modelo T-1 muestra como el cédigo trae los datos de la tabla usuarios para
asi poder validar tanto el usuario de logeo y la contrasenia.

Figura 47: Modelo T-1

modelo_loginphp X

Fuente: Elaboracion propia



Codigo T-2

El modelo T-2 muestra como el cédigo valida que el usuario ingresado exista
antes de iniciar la sesion, si existe, procede a ingresar al sistema de lo contrario

se queda en la pagina de login.

Figura 48: Modelo T-2

® sesionesphp X

usuario_autenticado() {
if(!revisar_usuario
header( "l 3t

revisar_usuario() {
isset($_SESSION[ ‘usuari

}

session_start();

usuario_autenticado();

Fuente: Elaboracion propia



Caodigo T-4

El modelo T-4 muestra como el cédigo captura los datos del formulario enviado
por el método Post, el cual valida que ninguna casilla este vacia, para que se

puedan insertar los datos del formulario a la tabla usuarios.

Figura 49: Modelo T-4

! modelo_usuariophp X

odelo_usuario.php
f($usuario == || $telefono == || $nombre == || $apellido == || $password ==

$respuesta = array

$password_hashed = password_hash($password, PASSWORD_BCRYPT, $opciones

$stmt = $conn->prepare( rio, i , ;
$stmt->bind_param( ", $usuario, efono, $nombre, $apellido, $password_hashed);

$stmt->execute();
ro $stmt->insert_id;
o) {

- => ‘exi -
ario” => $id_registro

3 [

} elseq

$respuesta = array
e ) o

1
J
$stmt->close();
$conn->close();
tct t $e

echo “Err . $e->getMessage();

Fuente: Elaboracién propia

Aqui también se captura los datos del formulario lleno con la informacién de la
tabla usuario por ID, aqui se validara que si no se cambia la contrasefa se queda

con la misma.



Figura 50: Modelo T-4

hp

$id_registr

i£(empty($_POST[" )

$stmt $conn->prepare( ;
$stmt->bind_param(“ssssi”, $usuario, $telefono, $nombre, $apellido, $id_reg

i o e
> 12

rd = password_hash($password, PASSWORD_BCRYPT, $opciones);
$conn->prepare(

, $usuario, $telefono, $nombre, $. ido, $hash_password, $id_registro);

$stmt->execute();
cted_rows
uesta = array(
stmt->insert_id

);
Fuente: Elaboracién propia

Codigo T-6

El modelo T-6 muestra que el codigo permitira eliminar el registro de la tabla
usuario segun el ID seleccionado.

Figura 51: Modelo T-6

T

\_POST

$id_borrar = $_POST

$stmt = $conn->prepare
$stmt->bind_param , $id_borrar);

$stmt->execute

=> $id_borrar

array(

=>

uesta = array

=> $e->getMessage()

;

Fuente: Elaboracién propia



Caodigo T-9

El modelo T-9 muestra como el cédigo registrara en la tabla clientes los datos
ingresados en el formulario de Crear Cliente.

Figura 52: Modelo T-9

® modelo._clientephp X

. $e->getMessage();

Fuente: Elaboracion propia
Cédigo T-11
El modelo T-11 muestra como el codigo eliminara la fila con el ID seleccionado

de la tabla clientes.

Figura 53: Modelo T-11

" modelo_clientephp X

i£($_POST

Fuente: Elaboracion propia



Caodigo T-13

El modelo T-13 muestra como el codigo permitira modificar y actualizar los datos
del cliente.

Figura 54: Modelo T-13

modelo_cliente.php X

$stmt = $conn->prepare lient ruc_cliente , € sa : bre_
$stmt->bind_param si", $ruc, $empresa, $nombre, $direccion, $id registro);
$stmt->execute( );
if($stmt->affected_rows

$respuesta array(

PR to*,

=> $stmt->insert_id
)s

$respuesta = array(

sta' =>
)5
$stmt->close();
$conn->close();
$e
array
" => $e->getMessage()

json_encode($respuesta));

Fuente: Elaboracién propia



Caodigo T-15

El modelo T-15 muestra como el cédigo generara el pedido, antes se tendréa que
validar que cuente con la cantidad minima de materia prima para realizar el

producto, de lo contrario no se genera el pedido.
Figura 55: Modelo T-15

' modelo_produccionphp X

O P A S
lo_§ r

if($ml" tidad’ |<7
$respuesta ET

=>
H
if($cliente == Seleccior client || $producto == || $cantidad ==

$respuesta = array(
DR R

)

try {

$stmt = $conn->prepare( [ | ] ¢

$stmt->bind_param(’ , $cliente, $producto, $cantidad);

$stmt->execute();

$id_registro = $stmt->insert id;

if($id_registro>@
$respuesta = array

sta' => S5
=> $id_registro

$respuesta = array

esta' => ‘error

$stmt->close();

Fuente: Elaboracion propia



Codigo T-16

El modelo T-16 muestra como el codigo permitira eliminar el dato seleccionado

del registro de pedidos.
Figura 56: Modelo T-16

" modelo_produccionphp X

$respuesta array
+ S
’

if($cliente == Selecciona lier || $producto == || $cantidad ==

$respuesta = array(
S N
);
1

+ f
y 1

i
$stmt = $conn->prepare( [ dos (nom cliente,

$stmt->bind_param(’ ", $cliente, $producto, $cantidad);

$stmt->execute();

$id_registro = $stmt->insert id;

if($id_regi

=> $id_registro

$respuesta = array

« =

3

$stmt->close();

Fuente: Elaboracion propia



Codigo T-18
El modelo T-18 muestra como el cédigo procedera a modificar y actualizar los

datos de los pedidos.

Figura 57: Modelo T-18

® modelo_produccionphp X

f($produc

$stmt

$stmt->bind_param(

$stmt $conn->prepare(

$stmt->bind_param(“ssii lier $producto, $cantidad,

spuesta = array(

$stmt->clc

$conn->c

getMessage()

Fuente: Elaboracién propia



Caodigo T-20

El modelo T-20 muestra como el cédigo se genera al momento de mandar al
almacén, lo que hace es validar si el almacén el cual se eligio esta con capacidad
disponible para almacenar, de lo contrario se tendréa que elegir otro almacén.

Figura 58: Modelo T-20

$stmt = $conn->prepare( I inventario om_activo, nom_cliente, cantidad, almace
$stmt->bind_param(“ss > $pro, $cli, $cant, $alm);
S execute();

$stmt->insert_id;

' => $id_registro

$stmt = $conn->prepare
$stm i ram(*i’, $id_borrar);

. $e->getMessage();

$respuesta = array

=

Fuente: Elaboracién propia



Codigo T-24

El modelo T-24 muestra como el cddigo va a modificar y actualizar el registro
elegido de la tabla inventario que se encuentra en el modulo de control de

inventario.
Figura 59: Modelo T-24

* modelo_inventariophp X

$cantidad= $_POST
$almacen= $_POST

$id_registro = $_POST|[

$stmt = $conn->prepare nventari ctivo = r te =

$stmt->bind_param s ", $activo, $cliente, $cantidad, $almacen, $id_registro);

$stmt->execute();
if($stmt->affected_rows
$respuesta = y(

ito’,
o' => $stmt->insert_id

);

$respuesta = array(
puesta’ => 'error

);

$stmt->close();
$conn->close( );
t

Fuente: Elaboracién propia



Codigo T-25

El modelo T-25 muestra como el cédigo eliminara el registro elegido de la tabla

donde se encuentra el inventario.
Figura 60: Modelo T-25

" modelo_inventariophp X

0ok vertmin
i($_POST[ 'registr

$id_borrar = $_POST

$stmt = $conn->prepare
$stmt->bind_param(‘'i’', $id_borrar);
$stmt->execute();

ted_rows

exito’,

> $id_borrar

$respuesta = array(

t > ror

)5

$e

$respuesta array
y 3’ => $e->getMessage()

jie(json_encode($respuesta));




Cdédigo T-27

El modelo T-27 muestra como el cddigo procedera a crear en el inventario la

materia prima.

Figura 61: Modelo T-26

v modelo_mpnmaphp X

if($mprima == || $cantidad == || $almacen ==

$respuesta = array

= $conn->prepare( r
t->bind_param(“sis”, $mprima, $cantidad, $almacen);

. $e->getMessage();

Fuente: Elaboracion propia

Y con este codigo se mostrara el listado de los productos y en la materia prima

en cada almacén en la parte superior.



Figura 62: Modelo T-26

™ inventariophp X

n->query($sql);

$resultado

ge();

ile($producto = $resultado->fetch_assoc() ) {

echo $producto

o = $resultado->fetch_assoc ) {

echo $productol ‘c

Fuente: Elaboracion propia

Pruebas

Pruebas de Aceptacion

unidades de

; “>Materia ¢

En la siguiente tabla se definen de forma general las pruebas de aceptacién y en

las tablas continuas se describen cada una de ellas, las cuales se emplearon

para la primera iteracion.

Tabla 20: Prueba de aceptacion

Numeros de la Prueba Numero de Historia

Nombre de la Prueba

1 H-U 1 Acceso al sistema
2 H-U 2 Identificacion de usuario
3 H-U 3 Identificacion de cliente

Fuente: Elaboracién propia




Descripcion Pruebas de Aceptacion

Caso de pruebas

Cadigo 1

N° Historia de
usuario

H-U1

Historia de usuario

Acceso al sistema

Condiciones de ejecucion

Los usuarios deberdn contar con credenciales
para poder acceder a las funciones del
sistema

Entrada/ Pasos de ejecucién

v" Acceder al login del sistema.

v Llenar el formulario de inicio de sesién introduciendo el nombre de usuario Unico y

contrasenfa.
v Luego pulsar el botén de Iniciar Sesién

Resultado esperado:

Acceso total a cada una de las funcionalidades
del sistema del proceso de produccion

Evaluacion de la prueba

La prueba concluyo satisfactoriamente

Caso de pruebas

Caddigo 2

N° Historia de
usuario

H-U 2

Historia de usuario

Identificacion del usuario

Condiciones de ejecucién

Los usuarios deberan de haber iniciado
sesion satisfactoriamente

Entrada/ Pasos de ejecucion

Registro

v Seleccionar la barra de navegacién Administrar Usuarios.

v" Seleccionar Crear Usuario
v' Aparecerd una ventana

v Llenar cada campo requerido con los datos del usuario al ser registrado

v Luego pulsar el botén Afiadir Usuario.
Eliminar

v’ Seleccionar la barra de navegacién Administrar Usuarios.

v’ Seleccionar Usuarios Registrados

v’ Ubicar el botén eliminar usuario

v Luego pulsar el botén eliminar
Actualizar

Seleccionar Usuarios Registrados
Ubicar el botdn de Editar Usuarios
Hacer click el botén Editar Usuarios

AV

Seleccionar la barra de navegaciéon Administrar Usuarios

Aparecera una ventana y hacer click en Guardar Cambios




Resultado esperado: v La informacién de los usuarios

datos.

registrados es guardada en la base de

v El registro eliminado se refleja en la
tabla, asi como en la base de datos.

v La informacién actualizada del
registro se refleja en la tabla, asi como
también en la base de datos.

Evaluacién de la prueba

La prueba concluyo satisfactoriamente

Caso de pruebas

Caddigo

3 N° Historia de
usuario

H-U 3

Historia de usuario

Identificacion de clientes

Condiciones de ejecucion

Los usuarios deberan de haber iniciado
sesion satisfactoriamente

Entrada/ Pasos de ejecucién

Registro

v
v
v
v
v

Seleccionar la barra de navegacién Administrar Clientes.

Seleccionar Crear Clientes
Aparecera una ventana

Llenar cada campo requerido con los datos del cliente al ser registrado

Luego pulsar el botén Anadir Cliente.

Eliminar

v’ Seleccionar la barra de navegacién Administrar Clientes.

v
v
v

Seleccionar Clientes Registrados
Ubicar el botdn eliminar cliente
Luego pulsar el botén eliminar

Actualizar

v
v
v
v
v

Seleccionar la barra de navegacién Administrar Clientes

Seleccionar Clientes Registrados
Ubicar el botdn de Editar Cliente
Hacer click el botén Editar Cliente

Aparecera una ventana y hacer click en Guardar Cambios

Resultado esperado: v' La informacién de los clientes

datos.

registrados es guardada en la base de

v" El registro eliminado se refleja en la
tabla, asi como en la base de datos.

v La informacién actualizada del
registro se refleja en la tabla, asi como
también en la base de datos.

Evaluacion de la prueba

La prueba concluyo satisfactoriamente




Pruebas de Aceptacion

En la siguiente tabla se definen de forma general las pruebas de aceptacién y en
las tablas continuas se describen cada una de ellas, las cuales se emplearon
para la segunda iteracion.

Tabla 21: Pruebas de aceptacion 2

Numeros de la Prueba Numero de Historia Nombre de la Prueba
4 H-U 4 Identificacion de pedidos
5 H-U5 Enviar pedidos a almacén

Fuente: Elaboracion propia

Descripcién Pruebas de Aceptacion

Caso de pruebas

Caddigo 4 N° Historia de H-U 4
usuario

Historia de usuario Identificacion de pedidos

Condiciones de ejecucion Los usuarios deberan de haber iniciado
sesion satisfactoriamente

Entrada/ Pasos de ejecucion

Registro
v' Seleccionar la barra de navegacién Modulo de Produccién.
v Seleccionar los datos, producto a realizar y cantidad en millares
v Luego pulsar el botén Calcular, para asi visualizar el estandar definido
v" Luego pulsar el botén Generar Pedido
v' Se visualizard el registro en la parte inferior
Eliminar
v' Seleccionar la barra de navegacién Modulo de Produccién.
v Ubicar en la parte inferior los pedidos registrados
v Ubicar el botdn eliminar pedido
v Luego pulsar el botén eliminar
Actualizar
v’ Seleccionar la barra de navegacién Modulo de Produccién
v Ubicar en la parte inferior los pedidos registrados
v’ Ubicar el botén de Editar Pedido
v' Hacer click el botén Editar Pedido
v Aparecera una ventana y hacer click en Guardar Cambios

Resultado esperado: v' La informaciéon de los pedidos
registrados es guardada en la base de
datos.

v" El registro eliminado se refleja en la
tabla, asi como en la base de datos.




v' La informacidn actualizada del
registro se refleja en la tabla, asi como
también en la base de datos.

Evaluacion de la prueba

La prueba concluyo satisfactoriamente

Caso de pruebas

Cadigo 5

N° Historia de H-U5
usuario

Historia de usuario

Enviar pedidos a almacen

Condiciones de ejecucion

Los usuarios deberan de haber iniciado
sesion satisfactoriamente

Entrada/ Pasos de ejecucion

Ubicar el botén enviar pedido

ANANENENENEN

Hacer click en enviar al almacén

Luego pulsar el botén enviar pedido
Aparecera una ventana y se llenard los datos indicando el almacén a enviar

Seleccionar la barra de navegacién Modulo de Produccidn.
Ubicar en la parte inferior los pedidos registrados

Resultado esperado:

La informacién de los pedidos enviados a los
almacenes correspondientes se visualizara en
el control de inventario

Evaluacion de la prueba

La prueba concluyo satisfactoriamente

Pruebas de Aceptacion

En la siguiente tabla se definen de forma general las pruebas de aceptacién y en

las tablas continuas se describen cada una de ellas, las cuales se emplearon

para la tercera iteracion.

Tabla 22: Prueba de aceptacion 3

NuUmeros de la Prueba NuUmero de Historia Nombre de la Prueba

6 H-U6

Gestion de Activos

Fuente: Elaboracion propia




Descripcion Pruebas de Aceptacion

Caso de pruebas

Cadigo 4 N° Historia de H-U 4
usuario

Historia de usuario Identificacion de pedidos

Condiciones de ejecucion Los usuarios deberan de haber iniciado
sesidn satisfactoriamente

Entrada/ Pasos de ejecucién

Registro

v Seleccionar la barra de navegacién Modulo de Control de Inventario.
v' Sevisualizard el registro en la parte central en cada uno de los almacenes

Eliminar

v' Seleccionar la barra de navegacién Modulo de Control de Inventario
v Ubicar en la parte inferior el Inventario de Almacén

v" Ubicar el botén eliminar activo
v Luego pulsar el botdn eliminar
Actualizar

v Seleccionar la barra de navegacién Modulo de Control de Inventario
v Ubicar en la parte inferior el Inventario de Almacén

v" Ubicar el botdn de Editar Activo
v" Hacer click el botdn Editar Activo

v Aparecera una ventana y hacer click en Guardar Cambios

Abastecimiento

v Seleccionar la barra de navegacién Abastecer materia prima
v Seleccionar la materia prima, cantidad y almacén a enviar

v" Hacer click en el botén Afadir materia prima

Resultado esperado: v

v

La informacion de los activos
registrados es guardada en la base de
datos.

El registro eliminado se refleja en la
tabla, asi como en la base de datos.
La informacidon actualizada del
registro se refleja en la tabla, asi como
también en la base de datos.

La informacidn del abastecimiento es
guardada en la base de datos.

Evaluacién de la prueba La prueba concluyo satisfactoriamente
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