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RESUMEN

En la presente investigacion se detalla lo analizado, construccion de
disefios y lo implementado respecto al Sistema Web en el control de
productividad en la empresa JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C, el trabajo es
aplicada-experimental, donde se tratara de solucionar la probleméatica que en la
actualidad existe en la empresa gracias al desarrollo y a implementar el Sistema

web.

La planificacion del control de produccion tiene 3 etapas, las cuales son:
el manejo controlado de flujo de los materiales, el manejo controlado del

pedido/orden y el manejo controlado de producto final.

Se establece como problemética que durante el procesamiento de
resultados productivos de la empresa JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C, se
verifica una gran proporcion de los trabajos no atendidos en su debido momento
por muchas razones de reprocesos, insumos faltantes para la fabricacion por la
falta de un Sistema web, de igual manera influye la inexistente organizacion en

las solicitudes respecto al pedido que presenta la empresa.

El objetivo es poder determinar como un Sistema web influye en el control
al momento de producir las 6rdenes que fabrica la empresa, JR GROUP
INDUSTRIAS SAC. Para su desarrollo se utilizé la base de datos MySQL Server
como gestor y junto a ello el método que fue desarrollado por XP (Extreme
Programming). Se tomé en consideracién como indicadores la eficiencia y el
reproceso de produccion con una muestra de 30 6rdenes de fabricacién para los
dos indicadores. Por ello se determind a modo de conclusion que los niveles de
eficiencia aumentaron y por otro lado disminuyé en un porcentaje la cifra de
reproceso, ello se produjo por la aplicacion de un Sistema web. Posterior a
resultados satisfactorios con los indicadores que se sometieron a estudio, se
esboza como conclusién que la web implementada perfeccion6 la forma de
controlar la produccion en la empresa JR GROUP INDUSTRIAS SAC.

Palabras clave: Sistema web, Control de produccién, XP (Extreme

Programming).



ABSTRACT

In the present investigation it is detailed the analyzed, construction of
designs and the implemented with respect to the Web System in the control of
productivity in the company JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C, the work is applied-
experimental, where it will be tried to solve the problematic that at the present
time exists in the company thanks to the development and to implement the Web

System.

The planning of the production control has 3 stages, which are: the
controlled management of the flow of materials, the controlled management of

the order/order and the controlled management of the final product.

It is established as a problem that during the processing of production
results of the company JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C., a large proportion of
the work is not attended in due time for many reasons of reprocesses, missing
inputs for manufacturing due to the lack of a web system, likewise influences the
non-existent organization in the requests regarding the order submitted by the

company.

The objective is to determine how a web system influences the control at
the time of producing the orders manufactured by the company, JR GROUP
INDUSTRIAS SAC. For its development, the MySQL Server database was used
as a manager and together with it the method that was developed by XP (Extreme
Programming). Efficiency and production reprocessing were taken into
consideration as indicators with a sample of 30 production orders for the two
indicators. As a conclusion, it was determined that the efficiency levels increased
and on the other hand, the reprocessing figure decreased by a percentage, which
was produced by the application of a web system. After satisfactory results with
the indicators that were subjected to study, it is outlined as a conclusion that the
implemented web perfected the way to control production in the company JR
GROUP INDUSTRIAS SAC.

Keywords: Web system, Production control, XP (Extreme Programming).



INTRODUCCION

En el contexto internacional, segun el presidente ejecutivo de la
Asociacion Mexicana de la Industria Automotriz se determiné que en los
ultimos afios de post pandemia se ha visto afectada la produccion de
carrocerias y remolques debido a los factores de personal, capacidad y
valor de produccion; pues se detalla que las cifras de valores de produccion
tuvo una caida del 14.64%, en capacidad del 1.4% y del personal al 6.08%;
este Ultimo debido a despedidos, capacidad de personal frente a la
tecnologia. Cabe sefialas que la capacidad se vio afectada por los
reprocesos y conocimiento de este para su implementacion (Arena Publica
2021).

En el contexto nacional, segun el informe realizado por el INEI indica
que la capacidad del sector manufacturero de la industria de carrocerias
tuvo una baja del 14.5% respecto al afio 2015, asi también se refiere que
representan el 9.7% de generacién de empleo a nivel nacional. Por otro
lado, el INEI advierte de una caida de la construccién de remolques y
carrocerias debido a los factores de innovacion, procesos y materiales para
su fabricacion (Instituto Nacional de Estadistica e Informética 2017).

La investigacion presente es realizada en una empresa llamada JR
GROUP INDUSTRIAS S.A.C., ha presentado dificultades en el proceso de
producciéon de carrocerias para poder satisfacer las necesidades que
requiere el cliente. Por lo tanto, se hace cada vez para la empresa contar
con una web que controle y mejore los procesos de algunas areas
especificas de una empresa donde se implementa el sistema; siendo el

caso el analisis del manejo de produccion.

En una charla compartida con el gerente Rodriguez Sanchez,
Alejandro Yefri (Ver anexo N°2); en la cual indico que “el proceso de
produccion es por pedidos de clientes y emprende la ordenanza de
elaboracion, en el cual se verifican lo que hay dentro del cobertizo, luego
se manda el aviso para la compra de materiales, que después de adquirirlos
se instruye el proceso de elaboracién”. Asi mismo, indicé que “Debido a la

prestacion de servicios de mantenimiento y fabricacion que da inicio con la



presencia de los insumos, que va al area de cortado que lleva a cabo el
despiece y contando con la aprobacién del cliente, este despiece se realiza
con magquinarias bajo la actuacion y control humano, posteriormente es
llevada a una cuadrilla de soldadura, donde los ingenieros empiezan a el
armado y montaje de las estructuras, y después de completada la
estructura pasando a un control de eficiencia que confirma la labor
desarrollada de manera minuciosa. En caso se encuentre inconvenientes
se estableceria una retroalimentacion, de lo contrario, se fabrica el acta de
liberacion del producto que luego pasara al almacén, por ultimo, sera
entregado al cliente”. De acuerdo con lo mencionado pueden surgir
demoras, comenzando por la demora de los insumos, el cual seria una de

las razones por la cual causa retraso en la produccion.

A través del proceso productivo de dicha empresa, se verifica una
gran proporcion de los trabajos no atendidos en su debido momento por
muchas razones de reprocesos, insumos faltantes para la fabricacion, de
igual manera influye la inexistente organizacion las solicitudes de pedido;
todo ello simboliza en promedio un 85% al afio respecto a la produccion
total, lo que en términos monetarios representa S/. 6, 850,360 de soles,
sumando ademas las multas penalizadas que tiene que pagar al cliente por
incumplir los plazos fijados la entrega del producto este valor aumenta a 2,
500,00 soles anual y esto produce una disminucion en su utilidad anual de
la empresa. Se realizé un cuadro comparativo del afio 2018 donde como
por ejemplo la planta de estructuras metdlicas no llego al cumplimiento

esperado, detallados en la figura 1y 2.
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Figura 1. Resultados del ejercicio 2018



Tabla 1. Datos de produccion del afio 2018

2018
Enero 27.8%
Febrero 12 41.7%
Marzo 25 10 15 40.0%
Abril 35 20 15 57.1%
Mayo 45 27 18 60.0%
Junio 60 28 32 46.7%
Julio 40 25 15 62.5%
Agosto 35 25 10 71.4%
Setiembre 40 27 13 67.5%
Octubre 43 30 13 69.8%
Noviembre 32 12 20 37.5%
Diciembre 30 10 20 33.3%

Fuente: JR Group industrias S.A.C.

De la tabla 1 se identifica que de la totalidad de cantidad de trabajos durante el
afio 2018 fueron 415, el 45% fueron OF — RTR donde segun el area de
administracion, el area de fabricacion de estructuras metalicas fue poco eficiente,
y como se manifiesta en la entrevista dirigida al gerente; “[...] en la estructura no

se esta contando las expectativas que se previeron en el afio 2018J...]"

Reproceso base respecto a la meta de O/F
250
200
150
100

50

OfF ATENDIDOS META O/F

Figura 2. Resultante de acuerdo con la efectividad relacionada con O/F atendidas durante el afio 2018



Tabla 2. Datos de produccién

2018
————
Enero 150 110
Febrero 160 37 123
Marzo 155 35 120
Abril 145 30 115
Mayo 100 32 68
Junio 130 45 85
Julio 120 40 80
Agosto 100 35 65
Setiembre 150 30 120
Octubre 160 38 122
Noviembre 180 41 139
Diciembre 110 59 51

Fuente: JR Group industrias S.A.C.

Por lo tanto, se le pregunto al gerente cuanto le cuestan reproceso y nos dio
algunas cifras de acuerdo con el reproceso “En estos ultimos afos no se ha
realizado un control ni sacado un presupuesto, pero en los Ultimos afios se
verifica el costo elevado dependiente de variados elementos tales como: si una
orden de fabricacion implica un total consistente en 2000 carrocerias que estan
valorizadas en $ 120,000.00 de las cuales $26,700.00 estaria considerado como
precio de materia prima. Es por ello por lo que el margen para nuestra empresa

debe ser de cero reprocesos debido al excesivo costo que representa cada uno.”

Por ello se formul6 el problema general: ¢ Cémo influye el sistema
web en control de produccion en JR GROUP INDUSTRIAS?, especificos:
especifico 1 - ¢ Como influye el sistema web en reproceso de control en la
produccion en JR GROUP INDUSTRIAS? Especifico 2 - ¢ Cémo influye el
sistema web en eficiencia de control en la produccion en JR GROUP
INDUSTRIAS.

Se formulé la justificacion de la investigacion: Conveniencia,
favorecié en la produccion de la empresa JR GROUP INDUSTRIAS;
Relevancia social, entregd beneficios de desarrollo a la empresa; Utilidad
tecnoldgica, representod el soporte tecnoldgico para la empresa, asimismo

en futuras investigaciones respecto al uso enfocado a la produccion; Valor



tedrico, indica los conceptos necesarios para el desarrollo y control de la

produccion.

Se planted los objetivos: General: Determinar la influencia del
Sistema web en el control de produccion en JR GROUP INDUSTRIAS.
Especificos: Especifico 1 - Determinar la influencia del Sistema web en el
reproceso del control, JR GROUP INSDUSTRIAS S.A.C.; Especifico 2 -
Determinar la influencia del Sistema web en eficiencia del control, JR
GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

Se planteé las hipotesis: General: El sistema web mejora el control
de la produccion, JR GROUP INDUSTRIAS. Especificos: Especifico 1 - El
sistema web mejora el reproceso del control de produccién, JR GROUP
INDUSTRIAS S.A.C.; Especifico 2 - El sistema web mejora el nivel de
eficiencia del control de produccién, JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.



MARCO TEORICO
Se realiz6 una revision de las siguientes investigaciones:
Antecedentes Nacionales

Diaz Manrique (2017), presenta su tesis “Sistema web para el control
de la produccion en la empresa metal mecanica Camacho S.A.C.".
Presenta como ecuanime conservar la data del inventario de la materia
primaria y poder obtener resultados sin retrasos de entrega para una
adecuada determinacion en relacion con los insumos de la empresa.
Asimismo, se considerd una poblacion de 30 érdenes de fabricacién y se
concluyé que de acuerdo con los resultados se tuvo los siguientes
resultados una mejor respuesta en tiempo promedio en implementacion y
poder comprender a cada cliente de acuerdo a su necesidad, aumentando
de esta manera el nivel de eficiencia en 4.39%. También el porcentaje de
reproceso en 6.31%. De la siguiente investigacion se ha tomado las
diferentes definiciones para comprender el mejoramiento que se realiza en
el sistema de bases que corresponde a la informacion de la empresa; la
cual se encuentra relacionada con la eficacia de la gestion de la entrega de

los productos a tiempo y poder verificar el stock que manejan en el almacén.

Valle Garma (2017), realiza una investigacion denominada
“Perfeccionamiento de un Método Web hacia el Examen de la Fabricacién
de Calzado en la Compafia Laguna”, planted una estrategia para poder
consolidar el diferente sistema como en la comisién de calidad y de
seguridad las sucursales y responsabilidad en el ambito social; en las
compafiias del rubro automotriz a nivel nacional que pueda tener los
requisitos de calidad nacional e internacional que se necesita en el giro.
Los resultados fueron realizados en un intervalo de 1y 4, donde el valor 4
es Optima; el valor 3 es buena; el valor 2 es intermedia y el 1 representa
una calificacion deficiente; con estos indicadores se concluira las mejoras
existentes de englobar en mercados internacionales y nacionales aplicando
los métodos de unién en los sistemas en la empresa teniendo un resultado
4.09, el cual nos indica que se debe tener un enfoque mas analitico en los

procesos, las oportunidades y reduciendo las desventajas que se



presentan en las industrias. Se concluye que en la integracion de los
procesos planteados se deben contemplar nuevos escenarios para el
modelo de negocio en las compaiiias, por lo que se incluyen las nuevas
tendencias que se incluiran en el modelo, como disefiar productos
especializados para el rubro, tomar mando de la oferta de segmentos
diferentes, modificar en un proceso de produccion creativa. De la tesis, se
tomé en consideracion enfatizar al proceso de produccion industrial
aportando teorias que apoyaran en mi variable dependiente, y también el
indicador de nivel de eficacia de produccion tomado en consideracion para

el trabajo.

Mejia Carrera (2013), realizo la tesis titulada “Analisis y propuesta de
mejora del proceso productivo de una linea de confecciones de ropa interior
en una empresa textil mediante el uso de herramientas de manufactura
esbelta”. El objetivo fue hacer mejoras en la eficiencia de los procesos en
la compafiia textil respecto a la confeccion de ropa, que presenta como eje
principal el andlisis y propuestas para lograr obtener eficientes indicadores
con respecto a la eficiencia. Los resultados que se rescataron fue la
implementacion de herramientas de manufactura airosa a la produccion
han ido por ello aumentando del 65% y al 96% la eficacia de produccion,
también un incremento del 92% al 97% en el rendimiento de la produccién
y, por ende, la calidad tuvo un crecimiento del 91% al 96% ya que la
produccion incorrecta disminuyo. La tesis citada ayudo a comprender de
manera extensa el proceso de produccion de una compafiia que tiene le
giro de produccién textil el cual comienza en la solicitud de pedido del
usuario, comenzando por los procesos en las operaciones, de tal manera

gue se cumpla con los niveles de calidad y que logre el producto requerido.

Rodriguez Torres (2013), presenta la teoria denominada “Estudio,
boceto y consumacion de un método de averiguacién paraliza el
perfeccionamiento textil en prendas juveniles. Se realiz6 una web que
faculta solventar la gestion y administracion de productos presenta a la
institucion donde se toma como referente, organizando las funciones de
primer orden y realizando la mejora de relacién con los clientes. La web

muestra muchas interfaces como: el médulo del catadlogo en linea, el

9



inventario médulo destinado a las ventas y también el mddulo destinado a
las ventas. Con el fin de lograr los objetivos en esta investigacion, la autora
formalizé las reglas de dicho negocio elaborando un ejemplo de prototipo
como una respuesta de solucién y definié una arquitectura de trabajo y
posterior a ello su validacion. De esta tesis se tomé en cuenta la necesidad
de usar el lenguaje UML que facilita desarrollar un sistema web, logrando

mejorar el modelo del sistema web que se desarrollaria.
Antecedentes Internacionales

Goppinger Palva (2015), realiz6 un trabajo de investigacion en la
Universidad de Chile bajo el titulo “Desarrollo e implementacion de un
sistema de control de produccién online para Embotelladora Andina S.A.”.
Plantea el objetivo de disefiar un sistema que ayude a controlar la
produccién y permita elevar la eficacia de cumplimiento de entrega de
acuerdo con lo tratado de la empresa Embotelladora Andina S.A. De
acuerdo con los datos que se obtuvieron en el sistema desarrollado se ha
tomado como ejemplo referencias en tomar decisiones durante el proceso
de produccion, ello permitira plasmar la mejora en el proceso de produccion
de un 3.5% por mes e incrementar la eficacia de la fabrica de produccion
en una cifra de 3.1% por mes sobrepasando de 87.73% a 90.83% con
referencia al posterior afilo. Se concluye que lo realizado en la presente
tesis ha logrado realizar su objetivo principal, que es la conexion de cada
parte de la cadena de produccién, contribuye a favor en el cumplimiento del
proceso respecto a la produccién y la eficacia de lo que se produce en
planta. Se considera esta investigacion ya que ha permitido la comprension
e identificacién de la influencia que tiene el impulso de un sistema web
donde se comprueba el asunto de produccion, ante los diferentes
componentes de la productividad y eficacia, teniendo en consideracion que

estos son indicadores que tienen relacién en el presente proyecto.

Luzardo Soledispa y Vazquez Lozano (Luzardo Soledispa, Vasquez
Lozano 2010), afio en el que realizaron la teoria “Método de control de
Métodos Empresariales a través de cuadros de Gestion para el Término de
Asistencia al Cliente en el Asunto de Inscripcion y Solicitud de sefiuelos de
la compafia PLACTICOS S.A”. El ecuanime principal en la tesis
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mencionada fue lograr un sistema web el cual logre almacenar la
informacion exacta y detallada del negocio, el cual se estaria encargando
de tomar las decisiones gerenciales oportunas. Se tomé una poblacion de
50 clientes, el cual representa 80% en un periodo de ventas de 6 meses.
Es por ello por lo que, la tesis planteada determina que las cifras expuestas
en porcentaje devuelven en productos defectuosos un aumento de 2.37%
y se dio en los meses que se analizé el trabajo, asi mismo la cifra expuesta
de entrega en el tiempo establecido tiene una tendencia a la baja de 2.12%.
La mencionada investigacion permitié entender el método para la aplicacién
de los parametros en lo concerniente a la definicion de la problematica y
dificulta poder lograr la correcta toma de determinaciones dentro de la

empresa.

A continuacion, se presentara las bases tedricas para una mejor

compresion del estudio:

Sistema Web: Es el método de datos e indagacion permite que el
usuario maneje la informacion brindada a través de la plataforma con
respecto al informe e interaccién sobre los dispositivos que describen la
capacidad de funcionar en un Sistema web (Reimos, Lozanos 2018). Para
Lujan (2018) los llamados procedimientos web estan incluidos en la
edificacidbn comprador/servidor, con respecto a esto permite que la creacion
de péaginas personalizadas, consigan una estrecha relacion con los
sistemas de informacién, ellos pueden ser gestion, produccion, contabilidad
por medio de una pagina web. Los Sistemas web se encuentran cada vez
mas préximos al habito que cuenta el usuario referido a una aplicacién de
escritorio y tienen la enorme ventaja de que funcionan en cualquier sistema
operativo, dado que no dependen de este, sino del navegador. Es por ello
gue los sistemas web las podemos ejecutar en cualquier medio que cumpla

con un mecanismo web y vinculo a internet.
Arquitectura del sistema web:

Modelo: Respecto a la arquitectura del sistema web Bahil, menciona
que “el modelo estaria delegado a la razéon de negocios, el cual esta

delegado del acceso de forma directa a los datos y que actuara como una
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especie de mediador con la base de datos (Bahit 2017). Cake PHP
manifiesta que, el modelo muestra la zona de la aplicacion la cual completa
perfecciona la l6gica del negocio, quiere decir, que es el responsable de
recobrar la informacion transformandolos en referentes para su empleo; de
igual manera, se consideran el procesamiento, la validacion, la asociacion
y distintas actividades relativas al manejo de los datos mencionados
(CakePHP no date). Truijillo enfatiza que, “el prototipo es la muestra racional
de la investigacion y especifica la funcion del régimen; es asi que tiene
como funcion la salvacion, modernizacion y exclusion de datos, siguiendo

un grupo de reglas.

Vista: En cuanto a las denominadas vistas se menciona que se
encargan crear salidas a la peticion de HTTP. Por lo general retoman
HTML, XML o JSON, pero no se descarta que puedan ser usadas para
precisar registros en formato Excel o formato PDF. Estas son descritas en
PHP, con una condicion, seré en extension diferente la cual es archivo CTP.
Dichos archivos tienen la razon suficiente para manipularlos datos que
llegan del controlador (CakePHP 2023). Es la responsable de que se
muestre informacion grafica al usuario (Bahit 2017). Para Espetia, Armao y
Carbajo, se encargan de cambiar el modelo para ser observado por los
usuarios (HTML O ISP).

Controlador: Su funcion es encausar los pedidos formulados por los
usuarios, que cumple funcién de gestor para responder a las solicitudes,
ayudado por el modelo y con la vista. Estos son vistos como aquellos que
administran y aseguran que todos y cada uno de los recursos que se
necesitan sean delegados a los trabajadores para que estos completen la
tarea, tarea realizada por trabajadores adecuados; es también el mediador
entre la vista y el modelo donde su funcién es controlar la interaccion del
usuario haciendo la solicitud de datos al modelo y posterior a ello realiza la
entrega de la solicitud y esta expone al usuario para que él, siendo humano

lo pueda entender de manera legible (CakePHP 2023).

Conforme a lo que se menciond la parte l6gica es el controlador que

se responsabiliza del procesamiento y conducta con respecto a
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requerimientos de usuarios, creando un formato acorde, tornandolo visible

y que esta sea de una correcta visualizacion.
Metodologia de desarrollo:

Extreme Programming: “Es un método de estudio que se usa en los
proyectos cuyos requisitos o necesidades cambian a menudo”, esta
metodologia por ello se enfoca en los proyectos que tiene dichas
caracteristicas asi mismo se enfoca y pone énfasis en pruebas
administradas al software logrando distintos requerimientos (Letelier
Torres, Sanchez Lopez 2003). Segun Kendall (2011), la programacion
extrema es un enfoque en el que se usa las buenas practicas para el
desarrollo llevadas a los extremos. Se basa en los valores y los principios
ademas de las practicas fundamentales. Los pilares son cuatro: su
comunicacion, su simplicidad, su retroalimentacion y su valentia. Cuando
estas cuatro inconstantes de control se incluyen de forma apropiada se

logra un equilibrio entre los capitales y las diligencias del proyecto.

Kanban: En cuanto a los sistemas Kanban, segun Perales et al.
(2017), “son las formas existentes de comunicar e intercambiar la
informacion y se da por los operarios en una linea de una empresa, y/o del
usuario con el despachador, su finalidad es facilitar la relacion comunicativa
acelerandola y procurando se den errores por no comunicarse. Los Kanban
asimismo logran ser dictamines de compromiso, es explicar, circunscribir
averiguacion acerca de que sistematizaciones se deben forjar y con cada

utilidad, en que cuantia, mediante qué medios y como trasladar”.

Scrum: Segun Palacio (2007) nos precisa que Scrum se considera
como una metodologia dinamica para poder realizar diferentes proyectos
de software, empezando la secuencia ante la visibn del producto,
provocando detalles a cada una de las funciones, al evidenciarse como de
gran potencial en el negocio, se desarrollan y se pueden hacer en un tiempo
reducido. Segun Lainez (2015), “SCRUM es una metodologia usada
actualmente ya que tiene diversas tipologias que acoplan con el ejemplar
de profesional del area tecnologica y con innovadoras convenciones de

gestion de las organizaciones. SCRUM es menos administrativa y se
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encuentra orientada a la productividad. Cabe mencionar que entre los
beneficios mas relevantes del Scrum se hallan la comunicacién, el trabajo
en equipo, la flexibilidad y la de proveer el software funcionando de forma

incremental.

Control de produccion: Segun Anaya (2016), se refiere a un
subsistema de la gestion de produccién que se diferencia las medidas de
cumplimiento de las operaciones. También se presenta un control de la
producciéon a moderado término, en el que se regulariza el plan ciclico de
fabricacion y el control en periodo corto, que realiza el control de
fabricacion. El control de la produccién y la fiscalizacion de las ejecuciones,
de las capacitaciones y los que proveen tienen como finalidad programar la
produccién en base a los datos de control que también realimenta el estado
de la produccién. De igual manera, la actividad de manufactura y de
produccion son dos magnitudes proporcionales cuando se presentan de
manera homogénea, lo que se considera en las secciones de produccion;

el cual produce un resultado que se demuestra como eficiencia técnica.

Produccion total

Nivel de eficiencia(%) = ( ) * 100

Produccion esperada

Para Sarache y Morales (2016) es “la actividad econdémica esta
fundada en la produccion, el cual se enfoca en los resultados de varios
productos y de esta manera compensar las insuficiencias de clientes
rigurosos; es decir, los que desean adquirir el bien o servicio. El ciclo de
produccién apropiado es el que se realiza de manera éptima y se cumplan
los estandares de calidad estipulados por la empresa. El resultado final del
servicio o producto que han sido requeridos por los clientes, cantidad y
periodos de produccién en curso, el tiempo del proceso y costo son
necesarios para la produccion, y consta de actividades integradas

reflejadas de la siguiente manera”.

Indicadores para el control de produccién: Asi mismo, Cuatrecasas

(2017), refiere que “el nivel de eficacia incluida en la produccion refiere al
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sumario de totalidad a efectos deseados, relacionados con el nivel de

programas”. El cual se encuentra representado asi:

(Produccion real)

Nivel de eficiencia = 100

(Produccion esperada)

Finalmente, Cuatrecasas (2017), nos menciona que ‘la
preponderancia se presenta para poder convencer en la demanda tomando
en consideracion la capacidad de produccion establecida y los niveles de
existencia. También tomando en cuenta con un plan detallado, es
importante para disgregar los productos y tener las cantidades que seran
usados para la elaboracion de los productos especificos que han sido
requeridos por los clientes para la fabricacion de cada uno de los productos
concretos.” El indicador mencionado esta representado de la siguiente

forma:

Porcentaje de Reproceso= ((Unidades reprocesadas))/((Unidades
producidas))*10
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.1.

.2.

METODOLOGIA

Tipo de disefio de investigacion

e Tipo de estudio

Aplicada pues segun menciona Saez (2017), conceptualizar
la indagacion trabajadora como indagacion que complementa y
prueba la investigacion tedrica porque intenta aplicar los
conocimientos tedricos para resolver problemas especificos.
Intentar determinar la aplicabilidad de la teoria y sus principios a
través de hipdtesis o pruebas objetivas. permitira obtener
soluciones para el problema presentado en la empresa JR
GROUP INSDUTRIAS S.A.C.
Disefio de investigacion

Preexperimental pues segun detalla Hernandez y Tamayo ()
la investigacion empirica explica como elegir y realizar una
accion y luego percibir la consecuencia, el experimento también
se conoce como causa-efecto desde la variable independiente
hasta la dependiente. Para la presente investigacion se
desarrollara la base del disefio experimental, la cual explica se
realizard un pre y un post test que evaluara los resultados de la

variable independiente sobre la dependiente.

Variables y operacionalizacion

e Variable Independiente: Método Web

- Definicion Conceptual: La comunicacién interactiva entre el
usuario y un computador u ordenador, lo que facilita la
eleccién del usuario entre varias opciones, ademas muestra
las accione programada que el usuario es capaz de realizar
y asi llevar a cabo correctamente su objetivo.

- Definicion Operacional: Los métodos de informacién se usan
para un disefio web, lo que permitir4 brindar informacion y

necesidades a usuario por intermedio de la interfaz.

e Variable Dependiente: Control de produccién
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- Definicion Conceptual: Respecto al control de produccion y
segun Chiavenato, Adalberto, para hacer que controlar su
produccion en la empresa sea eficiente, la gerencia debe
tener el conocimiento exacto del desarrollo de las actividades
que se realizan, cuanto tiempo lleva realizarlos y que
cantidad en produccién resulta de ese tiempo utilizado, de
esa manera y si fuera el caso tomar acciones planificadas
gue respondan a situaciones cambiantes no previstas y que
se pudieran presentar. Debe predecir la solicitud que se
requiere para su fabricacion, precisando la cifra exacta
respecto al tiempo que se toma en producir.

- Definicion Operacional: La accion econdémica deriva de la
produccion, la cual estd encargada de un resultado, de uno o
mas de los insumos o bienes, para completar dichas
condiciones; estos son: respecto al flujo de materiales,
respecto al pedido y respecto al producto final.

Operacionalizacion

Véase en el Anexo 2.

l.3. Poblacién y muestra

Poblacion

Segun Hernandez y Bernal (2010; 2018), la poblacion es un
valor finito o infinito de lo que se pretende evaluar. En este caso,
la poblacion se encuentra definida por 30 6rdenes de fabricacion.
Muestra

Hernandez et. al, (2014) la muestra sera constituida por el
total de la poblacion si es menor a 50, siendo el caso, se

considerara el total de poblacion prevista en el apartado anterior.

1.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Respecto a ello, Tamayo (2004), menciona que estas técnicas
son aquellas que permiten las condiciones donde se realizara la
recoleccion de datos, es la descripcion concreta de como se

realizara
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l.5.

11.6.

la indagacion, teniendo en cuenta las técnicas como encuestas,

fichajes, andlisis de documental u observacion directa.

e Técnica
En cuanto al fichaje, Hernandez et al. (2010) indican que “tal
técnica de fichaje facilita el trabajo y sistematizacion de
sistematizacion de sintesis que consiste en ingresar e identificar
cada una de las fuentes de investigacion, considerando también
la recoleccién de identificaciones o evidencia”.
El presente trabajo emplea la técnica de fichaje para ordenar
optimamente toda informacion recopilada diariamente en la fase
de fabricacion de la empresa JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.
e Instrumento
Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2018), enfatizan que
estas fichas “Se encargaran de representar la mejora de un
proceso, desde el inicio y su contenido tiene que ser preciso y
aplicativo”. Cada ficha de registro es aprovechada dandose a
conocer la cantidad de 6rdenes de pedido que fueron atendidas,
asi también cuéntos reprocesos son usados como consecuencia

al resultado del control de produccion.

Procedimientos

Se solicitd el permiso de la empresa, asi también se realizé
entrevistas para obtener informacién para un reconocimiento total
de la organizacion, esto incluye el reconocimiento pretest de los
instrumentos, indicadores del objeto de estudio. Toda informacién
fue corroborada por el gerente de la empresa, del cual la aplicacién
realizada fue evaluada en un post test segun los requerimientos

captados,

Método de analisis de datos
Se utiliza los graficos y validacion de hip6tesis, mediante estas
inventivas se analizard el control de produccion. Mediante

operaciones los datos seran trabajados a efectos de lograr un
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.7.

consecuente resultado de la presente indagacion (Mendenhall,

Beaver, Beaver 2006).
e Estadistica Descriptiva

La estadistica descriptiva consta de secuencias que se utilizan
para sintetizar y describir las caracteristicas destacadas de un

conjunto de medidas.
e Estadistica Inferencial

La estadistica denominada inferencial se conformada de
secuencias que se emplean para realizar inferencias que tienen
gue ver con las caracteristicas de la poblacion estudiada, y esta
parte de la informacién comprendida de la muestra que vendria

a ser un grupo sacado de esta poblacion.

Esta investigacion se consigue los resultantes de la
evaluacion Pre-Test, que en este caso vendrian a ser netamente
los resultados sin aplicar el sistema, asi pues, la contrastacion o
verificacion de las hipotesis planteadas se ejecutara a través de
la reparticion de probabilidad estereotipada.

Aspectos éticos
El estudio fue realizado en “JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.”
quien brindé la informacion sobre la transformacién que se
confeccionan en los establecimientos. La informacion obtenida fue
usada solo para la investigacion, teniendo en cuenta siempre el
cuidado de su exposicién y proteccion, puesto que los datos de los
productos terminados y de las transacciones realizadas son de

caracter reservado.

Se guarda la seleccion de datos que utilizaron para la
investigacion preexperimental en el proceder reservado. Se prosiguid
con la indicacion conforme a lineamos de la Universidad César

Vallejo.
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Al final, los productos del proyecto no presentan plagios de otras
investigaciones y se ejecuta un manejo del proyecto en provecho a la

empresa.
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IV.1.

RESULTADOS

Andlisis descriptivo

La investigacion realizada utilizé la aplicacion del sistema web y
asi ejecutar la evaluacion del Nivel de eficiencia y a su vez del
porcentaje de reproceso dentro del inspeccion de elaboracion, para lo
cual se empled un pre test que aprobd verificar en qué circunstancias
se encuentra en indicador al principio, subsiguientemente se realizd
la culminacion de dicho sistema web al registrar niveles de eficiencia
y el porcentaje respecto al reproceso para el control de produccion.

Véase las tablas 3y 4.
Indicador 1: Nivel de Eficiencia

Tabla 3. Medidas descriptivas del Nivel de eficiencia en el control de
produccion en la empresa JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

Estadistico descriptivo

N° Min Max Media Desviac.
PRETEST_NIVEL DE 30 40,00 60,00 46,7333 6,59118
EFICIENCIA
POSTTEST _ NIVEL 30 73,00 89,00 81,7000 4,98377
DE EFICIENCIA

N°valido (por listado) 30

Fuente: Elaboracion propia
Podemos ver la gran discrepancia previo de emplear el método
web y ulteriormente de implementar y emplear el método web, en de
la misma forma, antes de emplear el método web Los niveles minimos
de eficiencia tras la aplicacion del método web son del 40% y 73%,
respectivamente. La denominada dispersiéon de niveles de eficiencia,
el pre-test produjo una variabilidad del 6,59%, y luego con el post-test

obtuvieron un porcentaje del 4,98%.
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Figura 3. Porcentaje del nivel de eficiencia pre y post del Sistema Web

Indicador 2: Porcentaje respecto al reproceso

Tabla 4. Medidas descriptivas en el antes y el después del Sistema Web
dentro de la empresa JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C. — Porcentaje de
reproceso

Estadistico descriptivo

N° Min Max Media Desviac.
PRETEST_PORCENTAJ 30 50,00 83,00 72,17 9,681
E DE REPROCESO
POSTTEST _ 30 17,00 50,00 48,17 8,433
PORCENTAJE DE
REPROCESO
N° valido (por listado) 30

Fuente: Elaboracion propia

La produccién fue del 72,17% en la medicién previay del 48,17%
en la medicion posterior, como se ve en la Figura 4. De los datos a
continuacion, se puede ver que el porcentaje de control de produccion
de reprocesamiento se reduce significativamente por utilizando
aplicaciones de sistema web., o que resulta en un 50% de prueba

previay un 17% de prueba posterior, como se muestra en la Tabla 4.

Por lo tanto, en la distribucion de la prima de reproceso, del pre

test logra una variabilidad 9,681%, y el post test se obtuvo 8,433%.
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Figura 4. Porcentaje del Reproceso antes y después del Sistema Web

Anélisis Inferencial

Prueba de normalidad

Hernandez Sampieri, R.; Fernandez Collado, C. y Baptista Lucio
(2014, p. 36), indicaron “Se administra las tentativas de regularidad en
Paralelismo de energia y el Porcentaje de reproceso utilizando el
procedimiento Shapiro Wilk”, en este caso particular porque la
muestra la conforma 30 6rdenes de fabricacion y es esta por debajo
de 50. La mencionada prueba fue realizada insertando los datos
indicativos del programa estadistico SPSS 25.0 obteniendo una
confiabilidad en un nivel de 95%, con las condiciones expuestas a

continuacion:
Indicador 1: Nivel de eficiencia

Los datos fueron comprobados por la distribucion, se verifica que
las referencias generaron una comercializacion normal con el designio

de determinar la parte inferencial del estudio.

Tabla 5. Prueba de normalidad - Nivel de Eficiencia

Prueba de normalidad- Prueba de normalidad- Nivel de Eficiencia
Nivel de Eficiencia Estadistico Gl Sig.
Prueba de normalidad- ,851 30 ,001
Nivel de Eficiencia

Prueba de normalidad- ,879 30 ,023

Nivel de Eficiencia
Fuente: Elaboracion propia
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Se refleja de una forma no normal, porque se distribuye el nivel de
eficiencia. Confirmando la contingente no normal de los dos datos, asi

lo demuestran las figuras 5 y 6.

Media = 46,73
gee;dmlén estandar = 6,591

Frecuencia

40,00 45,00 50,00 55,00 60,00
PRETEST_EFICACIA

Figura 5. Nivel de eficiencia pre-sistema web

Media = 81,70
Eesm:;niacion estandar = 4,984

Frecuencia

7500 50,00 85,00 90,00

POSTTEST_EFICACIA

Figura 6. Nivel post-Sistema web

Indicador 2: Porcentaje de reproceso
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Tabla 6. Prueba de Normalidad — Reproceso

Prueba de Normalidad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.

PRETEST_ ,282 30  ,000
REPROCESO
POSTTEST_ ,253 30  ,000
REPROCESO

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Shapiro-Wilk
Estadistico gl

,851 30

,879 30

Sig.
,001

,003

Frecuencia

]

Media = 72,47
Desviacion estandar = 9,681

50,00 60,00 70,00

PRETEST_REPROCESO

N =30
10
8
6
4
L] I
80,00

Figura 7. Porcentaje de Reproceso pre. Sistema web
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Desviacion esténdar = 8,433
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Figura 8. Porcentaje de reproceso post-sistema web
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IV.3.

Prueba de Hipotesis
Hipotesis H1: El sistema web aumenta el nivel de eficiencia en el
control de produccion de la empresa JR GROUP INDUSTRIAS SAC

Indicador: Nivel de eficiencia

Hipotesis Estadistica

Definicion de las variables:
NEa: “Nivel de eficiencia antes de usar el sistema web”
NEd: “Nivel de eficiencia después de usar el sistema web”

Hipotesis Ho: El sistema web disminuye el nivel de eficiencia en el
control de produccion en la empresa JR GROUP INDUSTRIAS SAC

Ho: NEaz= NEd

Hipotesis Ha: El sistema web aumenta el Nivel de eficiencia en el
control de produccién en la empresa JR GROUP INDUSTRIAS SAC

Ha: NEa< NEd
Prueba de Wilcoxon para Eficiencia

Tabla 7. Prueba de Wilcoxon para el indicador de eficiencia

Estadisticos de prueba?
POSTTEST_EFICACIA -
RETEST_EFICACIA

Z -4,785°
Sig. asintética(bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion y propia

Por este motivo, se impugna la hipotesis denominada cancelada,
por lo que se admite la hipétesis alternativa, que es un porcentaje de
familiaridad del 95%. Ademas, el valor Z que se ha alcanzado (como
se muestra en la Figura 9) ya esta en la lista de repercusion. Con esto,
asegurese de que el sistema de red mejore el nivel de eficacia de la
comision de elaboracion de la compafia JR GROUP INDUSTRIAS
SAC.
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Figura 9. Prueba de Wilcoxon de eficiencia

Hipotesis H2: El sistema web disminuye el porcentaje de Reproceso
en el control de produccion de la empresa JR GROUP INDUSTRIAS
S.A.C.

Indicador 2: Porcentaje de Reproceso

Hipotesis Estadistica

Definicién de las variables:

PRa: “Porcentaje de Reproceso antes de usar el sistema web”
PRd: “Porcentaje de Reproceso después de usar el sistema web”

Hipotesis Ho: El sistema web no disminuye el porcentaje de
Reproceso en el control de produccion en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS S.A.C.

Ho: PRaz PRd

Hipotesis Ha: El sistema web disminuye el porcentaje de Reproceso
en el control de produccion en la empresa JR GROUP INDUSTRIAS
S.A.C.

Ha: PRa< PRd

El indicador Porcentaje de Reproceso con el sistema web es mejor

que el indicador en el sistema web.

Prueba de Wilcoxon del Porcentaje de reproceso
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De lo obtenido de la hipétesis se puso en practica la prueba
Wilcoxon y basado en el desenlace ocurrido en cada fase de la tesis

repartiéndose normalmente. El valor Z es de -4,649.

Tabla 8. Prueba de Wilcoxon en el indicador de porcentaje de Reproceso

Estadisticos de prueba?
POSTTEST_EFICACIA -
RETEST_EFICACIA
z -4,649°
Sig. asintética(bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos positivos .

Siendo asi, se impugna la hipétesis nula 'y se accede la hipétesis
alterna al 95% de familiaridad, asi mismo, el valor Z que ha logrado
tal como muestra la figura 10 esta ya ubicada en zona de rechazo.
Ante esta situacion, se asegura que el método web reduce el
porcentaje del Reproceso en el control de elaboracién en la compafiia
JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

egion de

Region de
Rechazo

Zc= 4,649

Zt=1,96
0

Figura 10. Prueba de Wilcoxon para el indicador de Reproceso
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V.

DISCUSION

El desarrollo de la tesis, permitié obtener resultados positivos que
llevaron a implementar el método web, incrementando el Nivel en la eficacia
del rendimiento en el examen de la produccién siendo el resultado 46%
hasta 81% siendo un incremento aproximado de 7.42%, asi mismo lvert
Kjellsdotter, en su trabajo denominado “Uses of Advance planning and
Shedulins (APS) Systems for supports manufactoring planning and controls
processes” se alcanzé y mejoro el control de la produccion aplicando e
implementado un sistema manufacturero que controlaba la planificacion y
el proceso obteniendo un incremento como resultado en el nivel de
eficiencia cuya cifra fue de 3.57% obteniendo el aumento final en este
estudio de 7.42%.

Por otro lado, el método Web puede reducir la comision de
reprocesamiento en el sumario de examen de elaboracién del 74% al 31%,
lo que equivale a una reduccion del 43%. De igual forma, el autor Fernando
Valderrama llam6 en su desarrollo "Utilizando el método AUP y la
tecnologia ASP.NET para desarrollar un método informético en red para el
manejo de la elaboracion de calzado jaguar SAC de la empresa". Lograron
superar el nivel porcentual de reprocesamiento de la produccion. El
propésito es una reduccion del 9,58%. Reduccion del 43% en trabajos de

investigacion y finalizacion de pedidos.

Por ende, los resultados logrados demuestran que la aplicacion de
tecnologia como herramienta que aporta informacion llena de datos que
son de simple acceso y de forma pertinente en cada una de las fases,
confirmando que la insercion de sistemas web en el control de elaboracion
dentro de la compafia JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C. aumenta el Nivel
de eficiencia en la elaboracion en un 4.39%, como también reduce un 43%

de reproceso.
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VI.

CONCLUSIONES

1. El Nivel de eficacia en el examen productivo en la compafiia JR
GROUP INDUSTRIAS S.A.C., tenia una cifra de 46% sin el uso del
sistema web y logro tener un aumento progresivo de 81% de

operatividad

2. El reproceso, representaba un 74%, pero logro disminuir a 31% al

realizar la aplicabilidad del sistema.

Se enriquecio el control no existente en la produccion dentro de
la empresa JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C., permitiendo a la
empresa tomar un tiempo necesario para realizar un analisis de

resultados.
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VII.

RECOMENDACIONES

1. Con el propésito de seguir mejorando en planificacion, se sugiere

seguir realizando la culminacion de un sistema web para lograr obtener
el sistema aun mas completo, como, por ejemplo, que permita
visualizar la cantidad de solicitud sin dejar realizar las fases de su
produccion desde que el pedido es ingresado hasta que sea retirado

de la organizacion.

De igual manera consideramos otorgar capacitaciones de forma
constante al personal que usa el Sistema y asi puedan familiarizarse
con el sistema y hacerles notar que el sistema proporciona gran

utilidad, sobre todo a alcanzar las metas definidas por la organizacion.

También se ve conveniente que la empresa JR GROUP que la empresa
brinde e invierta en sus propios clientes, ya que los fidelizaria de
manera absoluta a muchos de ellos, ya que les brindaria la posibilidad
de hace su pedido desde su centro de labor sin tener la necesidad de
dejar su puesto de trabajo, ya el sistema web les permitiria registrar la
orden deseada en la web y tener acceso a las caracteristicas detalladas

e inclusive adjuntar una imagen como modelo.
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ANEXOS

Anexo 1 — Matriz de consistencia del proyecto de investigacion

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLE

General;

¢,De qué manera influye un sistema
web en el control de la produccion
en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS S.A.C.?

Especificos:

1. ¢De qué manera influye un
sistema web en el nivel de
eficiencia del control de la
producciéon en la empresa JR
GROUP INDUSTRIAS S.A.C.?

2. ¢(De qué manera influye un
sistema web en el porcentaje de
reproceso del control de la
producciéon en la empresa JR
GROUP INDUSTRIAS S.A.C.?

General;

Determinar la influencia de un
sistema web en el control de la
produccion en la empresa JR
GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

Especificos:

1. Determinar la influencia de un
sistema web en el nivel de
eficiencia del control de la
producciéon en la empresa JR
GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

2. De qué manera influye un
sistema web en el porcentaje de
reproceso del control de la
produccion en la empresa JR
GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

General:

El uso de un sistema web mejora el

control

de la produccién en la

empresa JR GROUP INDUSTRIAS
S.A.C.

Especificos:

1.

El uso de un sistema web
incrementa el nivel de eficiencia
del control de produccién en la
empresa JR GROUP
INDUSTRIAS S.A.C.

El uso de un sistema web
disminuye el porcentaje del
reproceso del control de
produccion en la empresa JR
GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

Independiente:

Sistema Web

Dependiente:

Control de Produccion
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Anexo 2 - Juicio experto para la eleccién de la metodologia de trabajo

TABLA DE EVALUACION DE EXPERTOS

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: //0/4/0 YA Ne{/qn llo Tan v'/ ﬁﬂ,

Titulo y/o Grado: d

Eachiller ........... ( ) Doctor.......... ( ) Magister........ Licenciado........ ( ) Otros.......... especifique:

Lugar que labora:
Fecha:

TITULO DE LA TESIS
“SISTEMA WEB PARA EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.”

A continuacién se presenta en andlisis comparativo de las principales metodologias para construccién de
software. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segun el nivel de apoyo a cada
una de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

3= Muy Bueno 2= Bueno 1=malo 0= Muy malo

PREGUNTAS KANBAN

¢Cudl de estas metodologias cumple
con las fases del ciclo de desarrolio?
¢Cudl de estas metodologias emplea
un desarrollo iterativo e incremental?
¢Cudl de estas metodologias
desarrolla en paralelo el andlisis con la
programacion?
¢Cudl de estas metodologias realiza el
andlisis y disefio de forma completa?
¢Cudl de estas metodologias facilita la
construccién de prototipos

¢Cudl de estas metodologias emplea
casos de uso, técnicas y extension
umML?
¢Cual de estas metodologias
Documenta y registra las decisiones
que se tomen para el desarrollo de un
software?

TOTAL

RS |—= e e (RS

7J7

SR AL E A AC S

SARIANN N N ARENE S

SUGERENCIAS:

Firma del experto:

JUICIO DE EXPERTO
PARA METODOLOGIA
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APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: ijéu P ilﬁ Drae/

Titulo y/o Grado:

uuw_q)m_()w_})ﬁw_.“owa_wz

Lugar que Bbora:
Fecha:

TITULO DE LA TESIS
Sistema web para el control de produccion en Iz empresa JR GROUP INDUSTRIAS S.AC.

A continuacidn se presenta en andlisls comparativo de las principales metodologias para construccién de

software. Se asigna un valor para los requerimientos de kas metodologias segin el nivel de apoyo a cada

una de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.
3= Muy Bueno 2= Bueno 1= malo O= Muy maio

— - J

¢Cudl de estas metodologias cumple
con las fases del cicko de desarrollo? e
T

{Cudl de estas metodologias emplea
un desarrolio Rerativo ¢ incremental?

{Cudl de estas metodologias
desarrolis en paralelo ef andlisls con b
programacién?

LCuébl de estas metodologias realiza of
andlisks y diseflo de forma completa?

Cubl de estas metodologias faclita b
construccidn de prototipos

¢Cuél de estas metodologias emplea
Cas0s de uso, técnicas y extensidn
uML?
¢Cudl de estas metodologias

A
2
7
o
Documenta y registra las decisiones L
75

N\,wawvw

Que se tomen para ¢l desarrolio de un

2
L
(&
4
2
2

i
=428

An00 DE EXPERTO
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TABLA DE EVALUACION DE EXPERTOS

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO:
Titulo y/o Grado:

Idg Muwes Jé}g

Bachiller.........[ ) Doctor........{ ) m_p(w ) Otros..........especifique:

2

Lugar que : =
Fecha: 3

TITULO DE LA TESIS

Sistema web para el control de produccion en Iz empresa JR GROUP INDUSTRIAS S.AC.

A continuacién se presenta en andlisis comparativo de las principales metodologias para construccién de
software. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segin el nivel de apoyo a cada
una de kas caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

| &

3= Muy Bueno 2= Bueno 1= malo 0= Muy molo

¢Cudl de estas metodologias cumple
con las fases del cido de desarrolio?

{Cuél de estas metodologias emplea
un desarrolio Rerativo e incremental?

programacién?

¢Cudl de estas metodologias
desarrolia en paralelo el andlisis con la

andlisks y disefio de forma completa?

{Cudl de estas metodologias faciita s
construccidn de prototipos

umML?

{Cudl de estas metodologias emplea
casos de uso, téonicas y extension

software?

¢Cudl de estas metodologias
Documenta y registra las decisiones
qQue se tomen para el desarrolio de un

Z
Z
=
¢Cusl de estas metodologias reakza el 3
o
=
5

TOTAL

19—

F}\Q Y W Wi Ly

SUGERENCIAS:

=
7
=
=
3
=

=

/05

Firma del experto: K i)
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TABLA DE EVALUACION DE EXPERTOS

T -~
APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: =
Titulo y/0 Grado:

Bachiller.......[ ) Doctor......( ) m_%m__( ) Otros........especifique:

Lugar que ’M‘e«,
Fechs: .
TITULO DE LA TESIS

Sistema web para el control de produccion en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS S AC.

A continuacién se presenta en andlists comparativo de las principales base de datos para ks construccién
del Aplicativo web. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segin el nivel de apoyo
3 cada una de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.
3= Muy Bueno 2= Bueno 1= malo O= Muy malo
L 2 s e b st 4 - J

Aprovecha I potencia de sistemas

multiprocesador, gracias a su
implementacién multihilo.
Soporta gran cantidad de tipos de
mmpm
Dispone de APT's en gran cantidad de
lenguajes (C, C++, Java, PHP, etc.).
Gestidn de usuarios y passwords,

=

=

2

manteniendo un muy buen nivel de 5
>
=

>

en los datos.

Se puede descargar su cidigo fuente.
Esto ha favorecido muy positivamente
en su desarrolio y continuas
actualizaciones.

Infinidad de Mbrerias y otras
herramientas que permiten su uso 3
través de gran cantidad de lenguajes

de programacidn.

Gran rapidez y facilidad de uso.

4

Facil instalacidn y configuracidn.
TOTAL

SUGERENCIAS:
\
Firma del experto:

2
=
2
2
2
S5
=
2

%W\ﬂ\o W NNV

i

20

NGO OF BPIRTO
PARA LA BASE O€ DATOS
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T

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: ,An\ctq §7;n'.\ln Dyl
Titulo y/o Grado:

Bachiller { ) Doctor.( ) Magister....(}) Ucenciado........( ) Otros..especifique:

Lugar que labora:
Fecha:

TITULO DE LA TESIS

Sistema web para el control de produccion en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS S AC.

A continuacién se presenta en andlisis comparativo de las principales base de datos para la construccidn
del Aplicativo web., Se asigna un valor para los requerimientos de kas metodologias segin ¢l nivel de apoyo
a cada una de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

3= Muy Bueno 2= Bueno 1= malo 0= Muy malo

o o —y |

Aprovecha la potencia de sistemas
muRiprocesador, gracias a su 2 - 1
implementacién multihilo.
Soporta gran cantidad de tipos de rz
datos para las columnas.
Dispone de API's en gran cantidad de
lenguajes (C, C++, Java, PHP, etc.).
Gestion de usuarios y passwords,
manteniendo un muy buen nivel de
seguridad en los datos.
Se puede descargar su codigo fuente.
Esto ha favorecido muy positivamente

A
74

en su desarrolio y continuas 1
)
g
A

actualizaciones.
Infinidad de librerfas y otras
herramientas que permiten su uso a
través de gran cantidad de lenguajes
de programacitén.

Gran rapidez y faciidad de uso.

Facll instalacién y configuracion,

SUGERENCIAS: \ [

ANC0 OF DXPERTO
PARA LA BASE D€ DATOS
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TABLA DE EVALUACION DE EXPERTOS
APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: MMQ%‘/ Fos€

Titulo y/o Grado:
Bachifler....( ) Doctor—..( ) Magister__()) Ucenciado.....{ ) Otrosespecifique:
Lugar que kabora:
Fecha:
TITULO DE LA TESIS
Sistema web para el control de produccion en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS SAAC.

A continuacién se presenta en andlisis comparativo de las principales base de datos para la construccién
del Aplicativo web. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segin el nivel de apoyo
3 cada una de s caracteristicas tomadas en cuenta 3 través de un puntaje.

3= Muy Bueno 2= Bueno 1= malo 0= Muy molo
ot -

Aprovecha la potencia de sistemas

multiprocesador, gracias a su
implementacién multihilo.
Soporta gran cantidad de tipos de
datos para las columnas.
Dispone de API's en gran cantidad de
lenguajes (C, C++, Java, PHP, etc.).
Gestién de usuarios y passwords,
manteniendo un muy buen nivel de
segundad en los datos.
Se puede descargar su codigo fuente.
Esto ha favorecido muy positivamente
en su desarrolio y continuas

actuslizaciones.
infinidad de librerias y otras
herramientas que permiten su uso a
través de gran cantidad de lenguajes
de programacion.

Gran rapidez y faciidad de uso.

Fidl instalacidn y configuracién.
TOTAL

Wi B b)bb(&wb)
(RN [ A= N

3
=
b
T
\Ntr

SUGERENCIAS:

Firma del experto: C(“‘%'}l

ARC0 DF DPERTO
PARA LA BASE DE DATOS
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APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO:

Titulo y/o Grado:
Bachiller....( ) Doctor....... ) Magister.....)Q Ucenciado.......{ ) Otros.........especifique:
Lugar que labora:
Fecha:
TITULO DE LA TESIS
Sistema web para el control de produccién en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS S.AC.

A continuacién se presenta en andlisis comparativo de los principales lenguajes de programacion para la
construccion del Aplicativo web. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segin el
nivel de apoyo a cada una de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

~

i

‘*_)\QQN—;\Q S

JNC0 DF DXPERTO
PARA LENGUAX D PROGRAMAOON
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TABLA DE EVALUACION DE EXPERTOS
mvmum_ﬁﬁ%ﬂ&%&\% - QQ'M
Titulo y/0 Grado: d

W—J)WH)W_.XMJ)M:

Lugar que VN - Fre

Fecha:

TITULO DE LA TESIS

Sistema web para el control de produccion en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS S.AC.

A continuacién se presenta en andlisis comparativo de los principales lenguajes de programacion para la
construccién del Aplicativo web. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segin el
nivel de apoyo a cada una de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

3= Muy Bueno 2= Bueno 1= molo 0= Muy malo

e e N i S

Es un lenguaje multiplataforma.

Completamente orlentado al
desarrolio de aplicaciones web
dinémicas con acceso a informaciéa
almacenada en una Base de Datos.

Capadidad de conexidn con a mayoria
de los motores de base de datos

Capacidad de expandir su potencial
utifizando ks enorme cantidad de

Posee una amplia documentacién en
su pdgina oficial y es Bbre

Permite aplicar técnicas de
programacidn orlentada a objetos.

Tiene manejo de excepciones y uso de

r
-~
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TABLA DE nTmaggg DE EXPERTOS
APELLIDOS Y NOMBRES DELEXPERTO: __ivuselz Plla Dotel

Titulo y/0 Grado: R

Bachiller...—( ) Doctofe...{ ) Mw_.()jw__( ) Otros..._especifique:

Lugar que labora:
Fecha:

TITULO DE LA TESIS

Sistema web para el control de produccion en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS S.A.C.

A continuacién se presenta en andlisis comparativo de Jos principales lenguajes de programacién para b
construccién del Aplicativo web. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologlas segin el
nivel de 3poyo a cada una de las caracteristicas tomadas en cuenta 3 través de un puntaje.

3= Muy Bueno 2= Bueno 1= malo 0= Muy malo

o — i

L)

=

-

3

2
=
=
=

E

%

|
AN A s\ 130 | Aoy
g\» W[ WO [

JUN00 DE EXPERTO
PARA LENGUAJE DE PROGRAMAOON
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Anexo 3 - Juicio experto para los indicadores de la investigacion

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO:
Titulo y/o Grado:

TABLA DE EVALUACION DE EXPERTOS

. -
@ﬁ}a [@n/to :&ng Jose

Bachiller. ..

A ) DOROr—..( ) Magister. PG Aicenciado...... ) Otros..especifique:

Nombre del Instrumento ~ Motivo de Evaluacion: Ficha Registro ~ NIVEL DE ERCACIA

Fecha:

TITULO DE LA TESIS

Sistema web para el control de produccion en la empresa JR GROUP

INDUSTRIAS S.AC.

A continuacidn, se presenta en indicadores con sus respectivos criterios para i construccidn del Aplicativo
web., Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segin el nivel de apoyo a cada una
de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

CLARIOAD Esta formulado con el lenguaje 20 [00 lo
OBJETIVIOAD Esta expresado en conducta /00 '0
é P &mm:umahm /00%
; Comprende los aspectos de
iy cantidad y caidad 700 %
Esté basado en aspectos tedricos,
CONSISTENCIA | dlentificos acorde a b tecnologia {007
educativa. o
coena [ sty 100 %
Responde al propdsito del trabajo, o
METODOLOGIA S s 100/J
PERTINENGIA | E}instrumento es adecuado a ka 1w%!
] TOTAL ﬂﬁﬂ
SUGERENCIAS:

7

AN0O0 DE DPERTO
PARA LA BASL OL DATOS
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TABLA DE EVALUACION DE EXPERTOS

APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: 0 4)’!]/(9 ‘@Mq JOJG
Thtwdo y/o Grado: J = (74
Bachiller....[ ) Doctor...{ ) m._ww__( ) Otros........especifique:

Nombre del instrumento ~ Motivo de Evaluadién: Ficha Registro -~  PORCENTAJE DE REPRCCESO

Fecha:
TITULO DE LA TESIS
Sistema web para el control de produccion en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS S.AC.

A continuacion, se presenta en indicadores con sus respectivos oriterios para la construccién del Aplicativo
web. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segin el nivel de apoyo 3 cada una
de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

IR0 Of DPERTO
PARA LA BASE DE DATOS
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APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: ﬁd finllos ZDam'ef
Titulo y/o Grado:

Bachiller........( ) Doctor....( ) Magister_ (43 Ucenciado..( ) Otros___espedfique:

Nombre del Instrumento ~ Motivo de Evaluacién: Ficha Registro~  NIVEL DE EFICIENCIA
Fecha:

TITULO DE LA TESIS

Sistema web para el control de produccion en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS S.AC.

A continuacién, se presenta en indicadores con sus respectivos criterios para la construccidn del Aplicativo
web. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segdn el nivel de apoyo a cada una
de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

CLARIDAD Esta formulado con el lenguaje cw,o/)
OBJETIVIDAD """’"""l"l|°"""' 957
ACTUALIDAD Baamd:dmbbm qS %
ORGANIZAQON|  Existe una organizacidn Kgica o5 %

Comprende los aspectos de ( 6

SUFICIENCIA g CAWA

Estd basado en aspectos tedricos,
CONSISTENCIA | clentificos acorde a ka tecnologha O“SZ
educativa,
F»
COMERENGA | ENtre indices, indicadores y 5)5 Z
Responde al propdsito del trabajo,
METODOLOGIA - g Q§‘Z
1z
PERTINENCIA El instrumento es adecuado a la D_)Y 4
L

JRO0 DE EPERTO
PARA LA BASE DL DATOS
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APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: .Ag‘l“ Fnillesy Dauiel
Titulo y/o Grado:

Bachiller.........( ) Doctor........ ) Magister—..%) Ucenciado....( ) Otros.especifique:

Nombre del Instrumento ~ Motivo de Evaluadién: Ficha Registro - PORCENTAJE DE REPROCESC
Fecha:

TITULO DE LA TESIS

Sistema web para el control de produccion en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS SAAC.

A continuacién, se presenta en indicadores con sus respectivos criterios para la construcddn del Aplicativo

web. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segun el nivel de apoyo a cada una
de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

CONSISTENCIA | clentificos acorde a ka tecnologha Oyx o/
educativa. /o
Entre indicadores A/
CoMEREnaiA [ ST indices, Y 15/ |
Responde al propdsito del trabajo, 0}7
METODOLOGIA s chleiios s g A1¢ /2
£l instrumento es adecuado a la b 7
PERTINENCIA nst 8 b’ 3 /2
AL X = 7072
SUGERENCIAS: af) 4
Firma del experto: "LT‘_\C/‘"Q_:_{;
JUROX0 DE EXPERTO
PARA LA BASE DE DATOS
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TABLA DE EVALUACION DE EXPERTOS
APELLIDOS Y NOMBRES DEL EXPERTO: N\Q\Q\Jq MF‘) Q‘a&

Tiulo y/0 Grado:
Bachiller.........( ) Doctor........[ ) Magister w__“ouu___w

Nombre del Instrumento ~ Motivo de Evaluacién: Ficha Registro~  NIVEL DE EFICIENCIA
Fecha:

TITULO DE LA TESIS

Sistema web para el control de produccion en la empresa JR GROUP
INDUSTRIAS SAC.

A continuacidn, se presenta en indicadores con sus respectivos criterios para s construccidn del Aplicativo
web. Se asigna un valor pars los requerimientos de kas metodologias segin e nivel de apoyo a cada una
de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

Q0 DF EXPERTO
PARA LA BASE DE DATOS
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»ntj?;:mnm_wﬁ%_mw @34’\

ua-u_._()om__.()m_ﬂum._()m_m

Nombre del Instrumento ~ Motivo de Evaluadién: Ficha Registro — PORCENTAJE DE REPROCESO

Fecha:
TITULO DE LA TESIS
“SISTEMA WEB PARA EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA EMPRESA JR GROUP
CONTRATISTAS S.A.C”

A continuacidn, se presenta en indicadores con sus respectivos criterios para ka construccidn del Aplicativo
web. Se asigna un valor para los requerimientos de las metodologias segin el nivel de apoyo 2 cada una
de las caracteristicas tomadas en cuenta a través de un puntaje.

CLARIDAD Esta formulado con el lenguaje

apropaco loe%

OBJETIVIDAD Esta expresado en conducta

ACTUALIDAD Es adecuado al avance de I clencia

Y tecnologia /DOZ

ORGANIZAGON |  Existe una organizadién logica //)0"‘
Comprende los aspectos de o,
o Gantidad y calidad /{30/

200 OF DOEXTO
PARA LA BAST DF DATOS
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Anexo 4 — Certificado de desarrollo de la investigacion de tesis dentro de la
empresa JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

Jr Group Industrias S.A.C

AV. NICOLAS AYLLON N° 3240 COOP 27 DE ABRIL ATE

JRGROUP

Soluciones para el Transport:

R.U.C: 20430948076

Sr. Alejandro Yefri Rodriguez Sanchez
Gerente General
JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

CONSTANCIA
Hace constar:

Que el Sr. EUGENIO JACINTO LA ROSA HUAPAYA con DNI N° 47965598,
estudiante de la ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA DE SISTEMAS DE
LA UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO, esta llevando a cabo actualmente su
proyecto de investigacion en nuestra empresa.

Se realiza el envio del presente documento para constatario a los
interesados para los fines necesarios.

Lima, 20 de Febrero del 2019 JR GROUP INDUSTR“ SAC
Atentamente,
i ﬁ/ ;n_sz’w»m YEFRI
GERENTE GENERAL

ALEJANDRO YEFRI RODRIGUEZ SANCHEZ
GERENTE GENERAL
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Anexo 5 — Constancia de implementacién del sistema web para el control de
produccién en la empresa JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

Jr Group Industrias S.A.C

AV. NICOLAS AYLLON N* 3240 COOP 27 DE ABRIL ATE
RU.C.: 20430948076

Sr. Eugenio Jacinto La Rosa Huapaya

Asunto: IMPLEMENTACION DEL “SISTEMA WEB PARA EL PROCESO DE
PRODUCCION EN LA EMPRESA JR GROUP INDUSTRIAS SAC."

CONSTANCIA
EsSmado Eugenio:
Mediante esta presente constancia de implementacion hago
presente mi confirmacién y respaido que en base a nuestros
requerimientos expuestos en la empresa, fue realizada la
implementacién del sistema cuya tesis lleva el nombre de:
SISTEMA WEB PARA EL PROCESO DE PRODUCCION EN LA
EMPRESA JR GROUP INDUSCTRIAS SAC,, e dia miércoles

01 de mayo del ano 2019 con el fin de contribuir a la empresa de
manera eficiente y optima.

De igual manera expresar nuestra gratitud por la contribucidon de
la implementacion del aplicativo ya mencionado.

Por lo tanto se reakza el envio del presente documento para
constatario a los interesados para los fines necesarios.

Uima, 22 de Junio del 2019.
Atentamente,

53



Anexo 6 — Diagrama de Ishikawa

~\| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
DIAGRAMA DE ISHIKAWA IRGROUP

No existe control de produccién No existe control de 6rdenes

- Desorden ya que las plataformas - Incumplimiento por parte de la empresa, >

no son de manera estandar. Frente al pedido del cliente. /
- Demora en la produccién delas plata- -Desorden en las fechas de entrega el edntrol de
formas. de Ias.plata.ff’.)rmas. ' [ producﬁén en
-Demora en la entrega de las plataformas. -Insatisfaccidon de los clientes [ I IR
i a empresa

y desprestigio de la empresa. \ GROUP
~ INDUSTRIAS

- Adquisicidon de productos incompletos
RODRIGUEZ smcnez,mbmokovsm
GERENTE GENERAL

- Falta de coordinacién con el érea de lo- —

gistica. - Control manual de las ordenes de JRGROUP INDUSTRIAS SA G
los productos. RU.C.: 20430048076
- Control manual de los pedidos. /)

Documentacion Manual

No hay prevision de la

demanda

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 7 — Entrevista al Gerente General de la empresa JR GROUP

INDUSTRIAS S.A.C.

ENCUESTA PARA ANALIZAR Y DETERMINAR LA PROBLEMATICA ACTUAL EL
CONTROL DE PRODUCCION DE LA EMPRESA “JR GROUP INDUSTRIAS

S.A.C.”
Nombre del Entrevistado: Alejandro Yefri Rodriguez Sanchez
Cargo del Entrevistado: Gerente General
Departamento/Area: Gerencia
1. (A qué se dedica la empresa?
La empresa se dedica al giro de la fabricacién de carrocerias metélicas.
2. ¢Cudl es la misién y la visién de la empresa?
Para poder lograr la mision y vision de la empresa hubo ciertas dudas ya que
teniamos que saber a qué sector se iba a dedicar la empresa ya que al principio no
manejabamos tantos modelos de carrocerias ni disefios que ahora existen y por lo
cual se tuvo que cambiar a cada momento o mejor dicho adecuando hacia donde
iba encamindndose la empresa.
MISION: Ser lider en la industria de carrocerias e infraestructuras metélicas
para el transporte de carga a nivel nacional, ser reconocidos por nuestros
elevados estdndares de calidad, garantia y compromiso.
VISION: Ser reconocidos en todo el mercado, por la calidad de nuestros
productos y soluciones innovadoras, que cumplan con todas la expectativas
de nuestros clientes, con el soporte de un grupo motivado para el aporte del
desarrollo del pais.
3. Explique el proceso de produccién dentro de la empresa.

El drea de produccién de nuestra empresa es la parte que la trabajamos con pinzas,
ya que al realizar una fabricacién o sea de transformar la materia prima en un
producto final, estos tienen que ajustarse a la necesidad.

Toda empresa debe establecer una estrategia de control de elaboracién de las
carrocerias para que estas puedan ser entregadas sin retraso alguno.

El proceso de produccién que se maneja en la empresa es por pedidos de clientes y
comienza la orden de fabricacion, en el cual se verifican lo que hay en el almacén,
luego se envia un requerimiento de compra de los materiales, los cuales después de
adquirirlos se comienza con el proceso de produccion.”

Debido a que también brinda servicios de mantenimiento y fabricacién comienza
con la llegada de los materiales, luego esto pasa al drea de cortado donde se realiza
el despiece siempre con la aprobacion del cliente, este despiece realiza con algunas
maquinarias bajo la intervencién y supervisién humana, seguidamente pasa a la
cuadrilla de soldadura, es aqui que bajo la supervisién de nuestros ingenieros se
comienza con el armado y montaje de nuestras estructura, una vez armado la
estructura esto pasa a control de Eficiencia el cual verifica el trabajo al detalle y si
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hubiera alguna inconformidad genera el reproceso, sino se tiene observacion alguna,
se elabora el acata de liberacién del producto el cual pasa al almacén, para
posteriormente ser entregado al cliente

. ¢Cémo afecto en estos tltimos afios la poca eficacia y el reproceso en el drea de
produccion?

En estos Gltimos afios no se ha realizado un control ni sacado un presupuesto, sin
embargo en los dos ultimos afos nos hemos dado cuenta que practicamente es un
costo grande que depende de muchos factores por ejemplo; si mi orden de
fabricacién de maestranza implica hacer un total de 2000 carrocerias valorizadas en
$ 120,000.00 de las cuales el $26,700.00 aproximadamente, y esto solo
considerando los costos de materia prima e insumos principales. Es por ello que el
margen para nuestra empresa debe ser de cero reproceso debido al elevado costo
que significa cada uno.

. ¢Cual es la problematica que se presenta en el drea de produccién?
No se controla el control de la produccién no conforme
No se controla la entrega de los productos al drea de produccion.

. ¢La empresa cuenta con alguna herramienta que apoye al control de inventario?
No, ya que no era necesario pero en vista de que la empresa ha ido creciendo de
forma significativa. Se esta haciendo de forma util para poder agilizar las 6rdenes de
pedido.

. ¢éCudles y cuantas son las categorias que estén dividas el drea produccién?
Son 3 procesos de control bien definidos: Control de flujo de materiales, Control del
pedido/Orden y Control Pedido/Orden

. ¢&Se atreveria a invertir en algun sistema que ayude a controlar el ingreso y salida
de los productos?

Por supuesto, siempre interesado por que mi empresa siga creciendo y este a la
vanguardia no tan solo en modelos de carrocerias sino también en el drea
tecnoldgica.

JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C
R.U.C.: 20430948076

/¢ s -~ ’
mafpip/

REDRIGUEZ SANCHEZ, ALEJANDRO YEFRI

GERENTE GENERAL
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Anexo 8 — Pre-Test y Post Test del Indicador “Porcentaje de Reproceso”

| Ficha de Registro

{Investigador LA ROSA HUAPAYA, Eugenio Jacinto |Tipo de Prueba |Pre - Test

Empresa Investigada JR GROUP INDUSTRIAS SAC

Motivo de Investigacion CONTROL DE PRODUCTO FINAL

Fecha de Investigacion 28/03/2019 |Fecha Final | 30/04/2019

Variable Indicador Medida |Férmula
CONTROL DE PRODUCCION REPROCESO Porcentaje [r——— %) W

Item Fecha Serie de OF UNIDADES PRODUCIDAS UNIDADES REPROCESADAS - Reproceso
1 28/03/2019 |OF-000-050-R 5 3 60%
2 29/03/2019 |OF-000-051-R 6 3 50%
3 30/03/2019 |OF-000-052-R 6 4 67%
4 01/04/2019 |OF-000-053-R 5 3 60%
5 02/04/2019 |OF-000-054-R 3 2 67%
6 03/04/2019 |OF-000-055-R 4 3 75%
7 04/04/2019 |OF-000-056-R 5 4 80%
8 05/04/2019 |OF-000-057-R 5 4 80%
9 06/04/2019 [OF-000-058-R 4 3 75%
10 | 08/04/2019 |OF-000-059-R 6 5 83%
11 | 09/04/2019 |OF-000-060-R 5 4 80%
12 | 10/04/2019 [OF-000-061-R 5 3 60%
13 | 11/04/2019 |OF-000-062-R 6 4 67%
14 | 12/04/2019 |OF-000-063-R 4 3 75%
15 | 13/04/2019 |OF-000-064-R 4 3 75%
16 | 15/04/2019 |OF-000-065-R 5 3 60%
17 | 16/04/2019 |OF-000-066-R 5 4 80%
18 | 17/04/2019 |OF-000-067-R 4 3 75%
19 | 18/04/2019 |OF-000-068-R 4 3 75%
20 | 19/04/2019 |OF-000-069-R 5 4 80%
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Ficha de Registro

Investigador LA ROSA HUAPAYA, Eugenio Jacinto ITlpo de Prueba |Post - Test
Empresa Investigada JR GROUP INDUSTRIAS SAC
Motivo de Investigacion CONTROL DE PRODUCTO FINAL
Fecha de Investigacion 01/05/2019 |Fecha Final [ 04/06/2019
Variable Indicador Medida Férmula
CONTROL DE PRODUCCION REPROCESO Porcentaje Rt « (S .
UNIDADES
Iltem Fecha Serie de OF UNIDADES PRODUCIDAS REPROCESADAS Reproceso
1 01/05/2019 |OF-000-050-R 4 2 50%
2 02/05/2019 |OF-000-051-R 5 2 40%
3 03/05/2019 |OF-000-052-R 6 4 67%
4 04/05/2019 |OF-000-053-R 5 2 40%
5 06/05/2019 |OF-000-054-R 6 3 50%
6 07/05/2019 |OF-000-055-R 6 3 50%
7 08/05/2019 |OF-000-056-R 7 3 43%
8 09/05/2019 |OF-000-057-R 5 3 60%
9 10/05/2019 |OF-000-058-R 4 2 50%
10 11/05/2019 |OF-000-059-R 6 3 50%
11 13/05/2019 |OF-000-060-R 5 3 60%
12 14/05/2019 |OF-000-061-R 5 2 40%
13 15/05/2019 |OF-000-062-R 6 3 50%
14 16/05/2019 |OF-000-063-R 4 1 25%
15 17/05/2019 |OF-000-064-R 4 2 50%
16 18/05/2019 |OF-000-065-R 5 2 40%
17 20/05/2019 |OF-000-066-R 5 3 60%
18 21/05/2019 |OF-000-067-R 4 2 50%
19 22/05/2019 |OF-000-068-R 4 2 50%
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20 | 23/05/2019 |OF-000-069-R 5 3 60%
21 24/05/2019 |OF-000-070-R 4 2 S0%
22 25/05/2019 |OF-000-071-R 5 2 40%
23| 27/05/2019 |OF-000-072-R 6 3 50%
24 28/05/2019 |OF-000-073-R S 2 40%
25 29/05/2019 |OF-000-074-R 6 3 S50%
26 30/05/2019 |OF-000-075-R S 2 40%
27 | 31/05/2019 |OF-000-076-R 6 3 50%
28 01/06/2019 |OF-000-077-R 4 2 50%
29 03/06/2019 |OF-000-078-R ) 2 40%
30 04/06/2019 |OF-000-079-R 4 2 50%

RUC: M“!

o’
OCrenTE
""W‘Momwn
OERENTE Gengna, SANCHEZ
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Anexo 9 — Pre-Test y Post del indicadore “Nivel de Eficiencia”

Ficha de Registro
Investigador LA ROSA HUAPAYA, Eugenio Jacinto  |Tipo de Prueba |Pre - Test
Empresa lmlestlgada JR GROUP INDUSTRIAS SAC
Motivo de lnvesﬁgadon EFICIENCIA DE PRODUCTIVIDAD
Fecha de Investigacion 28/03/2019 |Fecha Final | 30/04/2019
Variable indicador Medida Férmula
Produccion total
CONTROL DE PRODUCCION EFICIENCIA Porcentaje Eficacia(%) = (5o a) * 100
Item Fecha Serie de OF Produccion Real Produccion Esperada Reproceso
1 28/03/2019 |OF-000-050-R 3 10 30%
2 29/03/2019 |OF-000-051-R 3 12 25%
3 30/03/2019 |OF-000-052-R 5 11 45%
& 01/04/2019 |OF-000-053-R 4 10 40%
5 02/04/2019 |OF-000-054-R 5 9 56%
6 03/04/2019 |OF-000-055-R 4 8 50%
7 04/04/2019 |OF-000-056-R 4 7 57%
8 05/04/2019 |OF-000-057-R 2 5 40%
9 06/04/2019 |OF-000-058-R 2 4 50%
10 08/04/2019 |OF-000-059-R 2 5 40%
11 09/04/2019 |OF-000-060-R 2 5 40%
12 10/04/2019 |OF-000-061-R 4 8 50%
13 11/04/2019 |OF-000-062-R 4 9 44%
14 12/04/2019 |OF-000-063-R 4 10 40%
15 13/04/2019 |OF-000-064-R 2 5 40%
16 15/04/2019 |OF-000-065-R 2 5 40%
17 16/04/2019 |OF-000-066-R 2 5 40%
18 17/04/2019 |OF-000-067-R 4 9 44%
19 18/04/2019 |OF-000-068-R 5 10 50%
20 19/04/2019 |OF-000-069-R 3 5 60%
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21 20/04/2019 |OF-000-070-R 2 R 50%
22 22/04/2019 |OF-000-071-R 6 10 60%
23 23/04/2019 |OF-000-072-R R 9 A4
24 24/04/2019 |OF-000-073-R 4 7 57%
25 25/04/2019 |OF-000-074-R 3 7 43%
26 26/04/2019 |OF-000-075-R 3 6 50%
27 26/04/2019 |OF-000-076-R 2 B S0%
28 27/04/2019 |OF-000-077-R - 8 S0%
29 29/04/2019 |OF-000-078-R 5 10 S50%
30 30/04/2019 |OF-000-079-R 2 5 40%
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Ficha de Registro

Investigador LA ROSA HUAPAYA, Eugenio Jacinto |Tipo de Prueba |Post - Test

Empresa Investigada JR GROUP INDUSTRIAS SAC

Motivo de Investigacion EFICIENCIA DE PRODUCTIVIDAD

Fecha de Investigacion 01/05/2019 |Fecha Final | 04/06/2019

Variable Indicador Medida Férmula
CONTROL DE PRODUCCION EFICIENCIA Porcentaje Eptencia®) = (Fromocsronsimensda) * 100

Item Fecha Serie de OF Produccion Real Produccion Esperada EFICIENCIA
1 01/05/2019 |OF-000-050-R 8 11 73%
2 02/05/2019 |OF-000-051-R 11 15 73%
3 03/05/2019 |OF-000-052-R 10 12 83%
4 04/05/2019 |OF-000-053-R 11 13 85%
5 06/05/2019 |OF-000-054-R 9 12 75%
6 07/05/2019 |OF-000-055-R 8 11 73%
7 08/05/2019 |OF-000-056-R 8 9 89%
8 09/05/2019 |OF-000-057-R 4 5 80%
9 10/05/2019 |OF-000-058-R 6 7 86%
10 11/05/2019 |OF-000-059-R 7 8 88%
11 13/05/2019 |OF-000-060-R 6 7 86%
12 14/05/2019 |OF-000-061-R 8 10 80%
13 15/05/2019 |OF-000-062-R 9 11 82%
14 16/05/2019 |OF-000-063-R 12 14 86%
15 17/05/2019 |OF-000-064-R 6 8 75%
16 18/05/2019 |OF-000-065-R 5 6 83%
17 20/05/2019 |OF-000-066-R 4 5 80%
18 21/05/2019 |OF-000-067-R 11 13 85%
19 22/05/2019 |OF-000-068-R 13 15 87%
20 23/05/2019 |OF-000-069-R 6 7 86%
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21 24/05/2019 |OF-000-070-R 7 8 88%
22 25/05/2019 |OF-000-071-R 11 15 73%
23 27/05/2019 |OF-000-072-R 11 14 79%
24 28/05/2019 |OF-000-073-R 10 12 83%
25 29/05/2019 |OF-000-074-R 9 11 82%
26 30/05/2019 |OF-000-075-R 8 10 80%
27 31/05/2019 |OF-000-076-R 7 8 88%
28 01/06/2019 |OF-000-077-R 10 12 83%
29 03/06/2019 |OF-000-078-R 12 15 80%
30 04/06/2019 |OF-000-079-R 4 S 80%
GROUP INDUSTRIAS SA.C
R RU.C.: 20430948076
7
YEFR
GUMINTE
ALEJANDRO YEFRI RODRIGUEZ SANCHEZ
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Anexo 10 — Solucién propuesta

A. SELECCION DE LA METODOLOGIA DE DESARROLLO

La metodologia por emplearse para la presente tesis sera XP,

considerando el juicio de tres expertos.

Tabla 9. Criterio de seleccion

Variable Criterio de seleccion

Gl Cumplimiento de las fases de desarrollo

G2 Emplea un desarrollo iterativo e
incremental

G3 Desarrolla en paralelo el andlisis con la
programacion

G4 Realiza anadlisis y disefio de forma
completa

G5 Emplea casos de uso, técnicas vy
extension UML

G6 Documenta y registra las decisiones que
se tomen para el desarrollo de un software

Tabla 10. Nivel de Impacto

Nivel de Impacto ‘ Puntaje ‘
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Muy Bueno 3

Bueno 2
Malo 1
Muy malo 0

B. APLICACION DE LA METODOLOGIA

1. FASE 1: SELECCION DE LAS HERRAMIENTAS

1.1.

1.2.

SELECCION DEL MOTOR DE BD

Se escogié como motor de base de datos MySQL, en el que no
favorece la base de datos para este sistema, el cual nos permitira
trabajar en el aplicativo web, ya que es libre para todos los usuarios
de licencia publica.

SELECCION DE LA HERRAMIENTA DE DESARROLLO

Se escogid el lenguaje de programacion PHP, ya que es un
lenguaje de programacion de codigo abierto y se puede relacionar

con el codigo HTML y de facil acceso para todos los usuarios.

2. FASE 2: PLANIFICACION DEL PROYECTO

2.1.

2.2.

Fase de exploracion

El sistema web tiene como principal objetivo mejorar el proceso de
control de produccién en la empresa JR GROUP INDUSTRIAS
S.A.C., Ate.

Requerimientos Funcionales

Historias de Usuario

Cada requerimiento funcional ha sido recopilado de los usuarios

gue participan activamente en el proceso de control de produccion.

Tabla 11. Historia de usuario 1

Historia de Usuario
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NUmero: 1 Usuario: Todos

Nombre de historia: Acceso al Sistema

Prioridad en negocio: 1 Tiempo Estimado: 2

Programador responsable: Eugenio La Rosa Huapaya

Condiciones:

El sistema debe contar con una pagina de inicio de sesion, donde contenga usuario

y clave para poder ingresar al sistema.

Restricciones:

Podran acceder al sistema el usuario administrador y los demas usuarios que

intervienen en el control de produccion.

Tabla 12. Historia de usuario 2

Historia de Usuario

NUmero: 2 Usuario: Administrador

Nombre de historia: Administrar usuario

Prioridad en negocio: 1 Tiempo Estimado: 1

Programador responsable: Eugenio La Rosa Huapaya

Condiciones:

El sistema debe contar con el médulo administrar usuario, que sera necesario para

poder limitar accesos al sistema.
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Restricciones:

Podran acceder al sistema el usuario administrador y los demas usuarios

dependiendo del perfil que el administrador coloque dentro del sistema.

Tabla 13. Historia de usuario 3

Numero: 3 Usuario: jefe de ventas

Nombre de historia: Gestion de Pedidos

Prioridad en negocio: 1

Tiempo estimado: 3

Programador responsable: Eugenio La Rosa Huapaya

Condiciones:

El sistema debe tener modulo de gestion de pedidos, que sera necesario para poder

interactuar en los procesos de ingreso del pedido

Restricciones:

Sélo el administrador y jefe de ventas podra acceder al médulo de pedidos.

Tabla 14. Historia de usuario 4
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Numero: 4 Usuario: jefe de produccion

Nombre de historia: Gestion de Control de Flujo de Materiales

Prioridad en negocio: 1 Tiempo estimado: 3

Programador responsable: Eugenio La Rosa Huapaya

Condiciones:

El sistema debe tener modulo de gestion de control de flujo de materiales, para
poder visualizar si se encuentra en el almacén el stock necesario para la produccion

de la carroceria.

Restricciones:

Solo el jefe de produccion podra acceder al médulo de control de flujo de materiales.

Tabla 15. Historia de usuario 5

Historia de Usuario

Numero: 4 Usuario: jefe de produccion

Nombre de historia: Gestion de Control del pedido/Orden

Prioridad en negocio: 1 Tiempo estimado: 3

Programador responsable: Eugenio La Rosa Huapaya

Condiciones:

El sistema debe tener modulo de Control del pedido/Orden, que a su vez permitira

saber la fecha de inicio y culminacién de la fabricacion, datos que seran necesarios
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para comenzar a registrar el ingreso de érdenes de fabricacidon; asi como el estado

en el que se encuentra dichas érdenes.

Restricciones:

Solo el administrador y jefe del &rea produccion podrd acceder a los modulos

ordenes de fabricacion.

Tabla 16. Historia de usuario 6

Historia de Usuario

Numero: 5 Usuario: jefe de produccién

Nombre de historia: Gestion de control de producto final

Prioridad en negocio: 2 Tiempo estimado: 5

Programador responsable: Eugenio La Rosa

Condiciones:

El aplicativo web debe contar con un moédulo de salida de productos terminados
para poder registrar la salida de productos terminados que se encuentran en el
almacén cuando se realice la entrega al cliente; cliente puede estar conforme o no
con los acabados o partes técnicas sino se disefiaron a su manera y es ahi donde

se producen los reprocesos.

Restricciones:

Sdlo el jefe de produccion puede acceder al modulo de salida de productos.

Tabla 17. Historia de usuario 7
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Historia de Usuario

NUmero: 6 Usuario: Administrador

Nombre de historia: Reportes

Prioridad en negocio: 4 Tiempo estimado: 8

Programador responsable: Eugenio La Rosa Huapaya

Condiciones:

El sistema debe contar con reportes Utiles para el negocio, como nivel de eficaciay

porcentaje de reproceso.

Restricciones:

Solo el administrador y el jefe de produccion podran acceder a los reportes.

Planificacion de los lanzamientos

La planificacion de los lanzamientos consta de una lista ordenada
de historias de usuarios, los cuales estan divididos en un conjunto
de requerimientos funcionales, estos Ultimos presentan estimacion

y prioridad, asi como se puede apreciar en la tabla 28.

Tabla 18. Planificacién de los lanzamientos

Requerimientos funcionales Historias Iteracion
1 2 3 4
RF 01: El sistema permite iniciar
sesion 1 1
RF 02: EI sistema permite
administrar usuario 2 1
RF 03: El sistema permite gestion
de pedidos 3 1
RF 04: El sistema permite gestion
de Control de Flujo de Materiales 4 1
RF 05: El sistema permite Gestidn
de Control del pedido/Orden S 1
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RF 06: El sistema permite Gestion

de control de producto final 6 1

RF 07: El sistema permite listar

ordenes de fabricacion S 2

RF 08: El sistema permite gestionar

ingreso de una produccién S 2

RF 09: El sistema permite ver

detalle de ingreso y salida de 6 2
productos

RF 10: El sistema permite listar el

inventario por dia. 4 2

RF 11: El sistema permite listar

pedidos 3 3
RF 12: El sistema permite ver

detalle de produccién S 3
RF 13: El sistema permite registrar

salida 6 3
RF 14: El sistema permite registrar

entrega de productos. 6 3
RF 15: El sistema permite ver listar

salida de productos 6 3
RF 16: El sistema permite generar

nivel de eficiencia 7 4
RF 17: El sistema permite generar

reporte de porcentaje de reproceso 7 4

En la Tabla 18, se puede observar que la Planificacion de
lanzamientos, queddé conformado por 17 requerimientos
funcionales, detallados con su respectiva historia de usuario,
tiempo estimado y prioridad, ademas estos seran agrupados en
una determinada cantidad de Iteraciones.

Iteraciones

En la Tabla 19, los requerimientos funcionales se listaran los cuales
las iteraciones se agrupan, se detallan la historia a la que pertenece

y Su numero de iteracion.

Tabla 19. Iteracion de requerimientos funcionales

ITERACION Requerimientos Historias
funcionales

ITERACION 1 RF 01: El sistema permite H1
iniciar sesion

RF 02: El sistema permite H2
administrar usuario
RF 03: El sistema permite H3
gestién de pedidos
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ITERACION 2

ITERACION 3

ITERACION 4

RF 04: El sistema permite
gestion de Control de
Flujo de Materiales

RF 05: El sistema permite
Gestion de Control del
pedido/Orden

RF 06: El sistema permite
Gestion de control de
producto final

RF 07: El sistema permite
listar ordenes de
fabricacion

RF 08: El sistema permite
gestionar ingreso de una
produccion

RF 09: El sistema permite
ver detalle de ingreso y
salida de productos

RF 10: El sistema permite
listar el inventario por dia
RF 11: El sistema permite
listar pedidos

RF 12: El sistema permite
ver detalle de produccion

RF 13: El sistema permite
registrar salida

RF 14: El sistema permite
registrar  entrega de
productos

RF 15: El sistema permite
ver listar salida de
productos

RF 16: El sistema permite
generar nivel de eficiencia
RF 17: El sistema permite
generar reporte de
porcentaje de reproceso

H4

H5

H6

H5

H5

H6

H4

H3

H5

H6

H6

H6

H7

H7

En la tabla 19, se puede distinguir las Iteraciones, cuyo contenido

estd compuesto por 4 Iteraciones, en donde cada Iteracion tendra

un Incremento, que sera Util para la implementacion del sistema en

el proceso de control de inventario.

Plan de trabajo

En el transcurso del periodo del proyecto realizado, se priorizo y

estimo la duracién de cada actividad, obteniendo como resultado

el siguiente cronograma, como se puede apreciar en la Figura 11.
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MNombre de tarea o |Duraciéi _ |Comienze  _ Fin - [marzo [abril [mayo
25/02[04/03 [11/03 [18/03 [ 25/03 | 01/0408/04 [ 15/04 [ 22/04[29/04 [0k

SISTEMA WEB PARA EL CONTROL DE PRODUCCION EN 43 dias  vie 01/03/19  mar 30/04/19 [# ]
LA EMPRESA JR GROUP INDUSTRIAS 5.A.C. H
Planificacidn 2 dias vie 01/03/19  lun 04/03/19 =1
Disefio 3 dias mar 05/03/19 jue 07/03/19 =
= Codificacién 32dias  vie 08/03/19 lun22/0af19 1
* Iteracion 1 9 dias vie 08/03/19 mié 20/03/19 I=rrzrgl]
* Iteracion 2 9 dias lun 18/03/19  jue 28/03/19 [ =—|
* Iteracion 3 9 dias vie 20/03/19 mié 10/04/19 =
= Iteracion 4 7 dias jue 11/04/19  vie 15/04/19 ===
Planificacién 1dia jue 11/04/19 jue 11/04/19 m
Disefio 1dia vie 12/04/19  vie 12/04/19 m
= Codificacién A dias lun 15/04/19  jue 18/04/19 =
RF15: El sistema web debe permitir generar 2 dias lun 15/04/19  mar 16/04/19 (]
nivel de eficiencia
RF16: El sistema web debe permitir generar 2 dias mié 17/04/19 jue 18/04/19 %]
reporte de porcentaje de reproceso
Pruebas 1dia vie 19/04/19  vie 19/04/19 m
Pruebas adias lun 22/04/19  jue 25/04/19 =
Implementacion 4 dias jue 25/04/19  mar 30/04/19 [

Figura 11. Plan de Trabajo

En la figura 11; podemos observar el Plan de trabajo, que tiene una
duracion de 43 dias (lunes a viernes) y esta constituido por 4
iteraciones, en donde es visible que cada iteracién tiene una

duracion de 1 a 2 semanas aproximadamente.

Spike

Definicion de herramientas y tecnologias

Las herramientas y tecnologia usadas fueron las siguientes:
Gestor de base de datos:

Se eligi6 MySQL puesto que permite la creacion de una base de
datos centralizada y relacional.

Lenguaje de programacion:

Se eligi6 PHP puesto que permite desarrollar todas las
funcionalidades del sistema en ambiente web, el cual mas adelante
podr& ser subido y visualizado con una conexion a internet.
Modelado de la base de datos:

Se eligié MySQL que permite la diagramacién del modelo logico y

fisico de la base de datos.

3. FASE 3: DISENO
Modelo Légico de la Base de Datos
El modelo l6gico de la base de datos tiene como finalidad, mostrar una

breve descripcion de la estructura de la base de datos.
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Figura 12. Modelo Légico de la Base de Datos

En la Figura 12, se puede observar el modelo l6gico de la base de datos
para el aplicativo web, en donde es visible una breve descripcion de la
estructura de la base de datos la cual se procesara por algin modelo de
SGBD.

75



] usuarios v
] pedidos v id_user INT(3)
codigo_pedido VARCHAR(15) username VARCHAR(50)
# diente VARCHAR(15) name_user VARCHAR(50)
fecha_registro DATE password VARCHAR(50)
» fecha_entrega DATE . emai VARCHAR(S0)
fecha_cierre DATE Ly s ey 1  telefono VARCHAR(13)
¥ codigo_carroceria VARCHAR(7) foto VARCHAR(100)
] almacen v cantidad INT(11) » permisos_acceso ENUM(...)
| codigo VARCHAR(15) estado VARGHAR(15) status ENUM(...)
i # codigo_insum os VARCHAR(15) created_user INT(3) L created_at TIMEST AMP
| & nombreinsumo vARGHAR(100) creaed_date TIMESTAMP i updated_at TIMESTAMP
| > tipom ovimiento VARCHAR(100) updated_user INT(3) : >
|  conceptomovimiento VARGHAR(100) > updated_date TIMESTAMP |
entrada INT(11) % usuarios_jd_user INT(3) : ] entrega \
| @ salida INT(11) > I codigo VARCHAR(15)
} cantidad INT(11) v + : tipom ovim iento VARCHAR(100)
| @ stock varaani00) | i ! > conceptomovimiento VARGHAR(100)
| @ fecha DATE : : \ > entrada INT(11)
| > detalle VARCHAR(100) | | : salida INT(11)
| & created_user INT(11) : : \ cantidad INT(11)
| & created_date TIMESTAMP \ | ! % codigo_carroceria VARCHAR(20)
| % updated_user INT(11) : | S . 1 | nombrecarroceria VARGHAR(100)
! updated_date TIMESTAMP | | : » stock VARGHAR(100)
= : : 1 fecha DATE
v I : : detalle VARGHAR(100)
= : H | estado VARGHAR(30)
+ I | : > created_user INT(11)
—J insumos > : 7k ! created_date TIMESTAMP
codige_insum o VARCHAR(15) pmme ) produccion v \ updated. yeer INT(1D)
» nombre VARGHAR(100) | codigo_produccion VARCHAR(1S) | » updated_date TIMESTAMP
categoria VARCHAR(100) : ¥ codigo_pedido VARGHAR(20) : >
> cantidad INT(11) ! # codigo_carroceria VARCHAR(20) : v
unidad INT(11) : nombrecarroceria VARCHAR(100) | :
> stock INT(11) — - % codigo_chiente VARCHAR(30) : ——————
created_user INT(3) 1 W @ razonsodal VARCHAR( 100) e — I I
» created_date TIMEST AMP : fecha_inicio DATE : * -
updated_user INT(3) i fecha_entrega DATE i —J carrocerias v
updated_date TIMESTAMP H > entrada INT(11) : Codgo VARGHAR(?)
» recepdion_cadigo VARGHAR(7) | salda INT(11) I PAGMbAE VARGHAR(50)
& produccion_codigo_produccion VARCHAR(1S) : estado VARGHAR(1S) L 4| @ cantidad INT(11)
> ! Bpom ovim iento VARCHAR(50) aaticlo VARCHARC)
v ;' [+ @ objetivodiario INT(11) Pi—= datilla VARCHAR (200),
: " dientes v | detalle_insumo VARGHAR(S00) H created_user INT(3)
| ruc VARGHAR(11) : created_user INT(3) == #| S created_date TIMESTAMP
: razon_social VARCHAR(100) | | > created_date TIMEST AVP P updated.seer INT ()
! direccion VARGHAR(200) : updated_user INT(3) > updated_date TIMESTAMP
: correo VARCHAR(200) : updated_date TIMESTAMP =
: telefono INT(11) i <
1 created_user INT(3)
;': created_date TIMESTAMP Teompres, v
1 recepcion v updated_user INT(3) codigo VARCHAR(20)
codigo VARCHAR(?) updated_date TIMESTAMP cantidad INT(11)
cantidad INT(11) L= nombre VARGHAR(100)
nombre VARGHAR(100) costo INT(11)
> fecharecepcion DATE proveedor VARCHAR(100)
detalle VARCHAR(100) W - ———————————— ] <5  fecha DATE
created_user INT(11) created_user INT(11)
created_date TIMEST AMP » crested_date TIMESTAMP
updated_user INT(11) updated_user INT (1)
Updated_date TIMESTAMP updated_date TIMESTAMP
> ¥ recepcion_cadigo VARGHAR(7)
>

Figura 13. Modelo Fisico de la Base de Datos

En la Figura 13, se puede ver el modelo fisico de la base de datos, cuyo
contenido se baso6 del modelo l6gico de la base de datos (Ver Figura 12).
En este modelo se puede ver los diferentes tipos de datos que son parte

de las diferentes tablas relacionadas.

FASE 4: CODIFICACION

DESARROLLO DE LA ITERACION 1

Con el fin de salvaguardar el correcto desarrollo de la Iteracién 1, se toma
en cuenta las siguientes fases: Planificacién, Disefio, Codificacién y
Pruebas, en donde se obtendra para la presente Iteracion: prototipos,

pantallazo de codigo y test de pruebas.
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PLANIFICACION

Planificacion de lanzamientos

Tabla 20. Iteracion 1

ITERACION

ITERACION 1

Requerimientos
funcionales

Historias

RF 01: El sistema permite H1

iniciar sesion

RF 02: El sistema permite H2

administrar usuario

RF 03: El sistema permite  H3

gestion de pedidos

RF 04: El sistema permite H4

gestion de Control
Flujo de Materiales

de

RF 05: El sistema permite H5
Gestion de Control del

pedido/Orden

RF 06: El sistema permite H6

Gestion de control
producto final

de

En la Tabla 20, se puede ver una lista completa con los requerimientos

gue estan pendientes al iniciar la Iteracion 1y que sirve como modelo de

referencia para su posterior ejecucion. En esta lista se puede ver el tiempo

estimado y prioridad.

Plan de lteracién

En la siguiente figura se puede ver el plan de trabajo para la iteracion 1

= Iteracion 1
Planificacidn
Disefio

= Codificacion

9 dias
1dia
1dia
6dias

RF01: El sistema web debe permitir iniciar sesidn 1 dia

RF02: El sistema web debe permitir administrar 1 dia

usuario

RFO03: El sistema web debe permitir gestion de  1dia

pedidos

RF04: El sistema web debe permitir gestion de  1dia
Control de Flujo de Materiales

RFO05: El sistema web debe permitir Gestidn de 1 dia
Control del pedido/Orden

RFO06: El sistema web debe permitir Gestion de 1 dia
control de producto final

Pruebas

1dia

Figura 14. Plan de iteracién 1

vie 08/03/12
vie 08/03/19
lun 11/03/19
mar 12/03/19
mar 12/03/13
mié 13/03/19

jue 14/03/19
vie 15/03/19
lun 18/03/19
mar 19/03/19

mié 20/03/19

mié 20/03/19
vie 08/03/19
lun 11/03/19
mar 12/03/19
mar 12/03/19
mié 13/03/19

jue 14/03/19
vie 15/03/19
lun 18/03/19
mar 19/03/19

mié 20/03/19

En la Figura 14; se puede ver el plan de trabajo para la iteracion 1, que

tiene una duracion de 6 dias (lunes a viernes).

DISENO DE PROTOTIPOS
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Se procedieron a crear los disefios de prototipos para probar la
funcionalidad del requerimiento, como se evidencia en las siguientes

figuras.

RF 01: El sistema permite iniciar sesién

JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.

& Inicie Sesién

2

Figura 15. Inicio de sesién

RF 02: El sistema permite administrar usuario

@ Agregar Usuario # Inicio Usuario agregar

Nombre de usuario
Contrasefia
Nombre

Permisos de acceso v

Figura 16. Administrar usuario

RF 03: El sistema permite gestion de pedidos
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(& Generar el Pedido

Codigo de Pedido PC-2019-0000006

Codigo de Cliente -- Seleccionar Cliente v
Carrocerias -- Seleccionar Carroceria — v
Fecha de Entrega 11-07-2019
Stock
Cantidad
Estado Pendiente N
Total Steck

Cancelar

Figura 17. Prototipo de gestionar pedidos

RF 04: El sistema permite gestion de Control de Flujo de Materiales

%) Control de Flujo de Materiales

Mostrar| 10 7 |registros

No. * Codigo de Produccion
1 PROD20190000004
2 PROD20190000003
3 PROD20190000002
4 PROD20180000001

Mostrando registros del 1 al 4 de un total de 4 registros

Figura 18

Buscar:

Codigo de Carroceria Fecha Disponible

C000001 10-07-2019
€000001 10-07-2019
C000001 09-07-2019
C000002 16-12-2018

. Control de Flujo de Materiales

RF 05: El sistema permite Gestion de Control del pedido/Orden

Stock

10

10
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(& Generar Orden de Fabricacién

Codigo OF PROD20190000005
Carrocerias -- Seleccionar Carroceria - -
Codigo de Clients - Seleccionar Cliente — -
Fecha Inicio 11-07-2019
Facha Disponible 12-07-2019
Stock
Cantidad
Estado Pendients v

Total Stock

Figura 19. Gestion de control del pedido/orden

En la Figura 19; se ve el prototipo del Control del pedido/orden, y aprobado
por todo el equipo de trabajo.

RF 06: El sistema permite Gestion de control de producto final

=) Control del Producto Final
Mustrar registros Buscar:| ‘

No. * Codigo de Produccion Codigo de Carroceria Fecha Disponible Cantidad estado
1 PROD20150000004 Coo0001 10-07-2019 10 Reprocesada
2 PROD20150000003 Coo0001 10-07-2019 10 Pendiente E
3 PROD20150000002 Coo0001 09-07-2019 1 Pendientz
4 PROD20180000001 Coo0002 16-12-2018 5 Terminado

Mostrando registros del 1 al 4 de un total de 4 registros

Figura 20. Gestién de control de productor final
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En la Figura 20; se ve el prototipo para el Control del producto final, y

aprobado por todo el equipo de trabajo.

DISENO DE TARJETA CRC

RF 01: El sistema permite iniciar sesién

Tabla 21. Tarjeta CRC

Clase: Login

Responsabilidad

Colaboradores

Usuario
Clave

Aqui ingresa al sistema

Esta funcién
colabora con:
login

RF 02: El sistema permite administrar usuario

Tabla 22. Tarjeta CRC

Clase: Trabajador

Responsabilidad

Colaboradores

Nombre usuario
Contrasefa
Permisos de acceso

modifica y
elimina los
usuarios

Aqui se registra, muestra,

registros de

Esta funcién colabora con:
insertar

modificar

eliminar

RF 03: El sistema permite gestién de pedidos

Tabla 23. Tarjeta CRC

Clase: PEDIDOS

Responsabilidad

Colaboradores

Cdbdigo OF

Numero de pedido
Nombre

Fecha de inicio
Fecha de culminacién
Estado

modifica y
elimina los pedidos

Aqui se registra, muestra,

Esta funcién colabora con:
insertar

modificar

eliminar
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RF 04: El sistema permite gestion de Control de Flujo de Materiales

Tabla 24. Tarjeta CRC

Clase: Control de Flujo de Materiales

Responsabilidad

Colaboradores

Listar insumos

actualizado

Aqui se lista y se visualiza el
control de insumos

Esta funcion colabora con:
Listar

RF 05: El sistema permite Gestion de Control del pedido/Orden

Tabla 25. Tarjeta CRC

Clase: Control del pedido/orden

Responsabilidad

Colaboradores

Caddigo de OF

Cddigo de Pedido
Nombre de cliente

F. inicio de produccion

modifica y
elimina los registros
producto

Aqui se registra, muestra,

de

Esta funcién colabora con:
insertar
modificar
eliminar

RF 06: El sistema permite Gestion de control de producto final

Tabla 26. Tarjeta CRC

Clase: Control de producto final

Responsabilidad

Colaboradores

Fecha Inicial
Fecha Final
Busqueda por codigo

Aqui se registra, muestra,

modifica y
elimina los registros
producto

de

Esta funcion colabora con:
insertar
modificar
eliminar
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CODIFICACION

RF 01: El sistema permite iniciar sesion

<php
require_once "config/database.php”;

Susername = mysqli_real_escape_string($mysqli, stripslashes(strip_tags(htmlspecialchars(trim($_POST['username'])))));
$password = mds(mysqli_real_escape_string($mysqli, stripslashes(strip_tags(htmlspecialchars(trim($_posT['password']))))));

if (!ctype_alnum(Susername) OR !ctype_alnum($password)) {
header("Location: index.phplalert=1");
}

else {

$query = mysqli_query(Smysqli, "SELECT * FROM usuarios WHERE username='Susername’ AND password='S$password' AMND status='activo'")
or die('error'.mysqli_error($mysqli));
$rows = mysqli_num_rons(Squery);

if ($rows > @) {
$data = mysqli_fetch_assoc(Squery);

session_start();

$_SESSION['id_user'] = $data['id_user'];
$_SESSION['username'] = $data[‘username'];
$_SESSION['password'] = $data['password'];

$_SESSION[ 'name_user'] = $data['name_user'];

$_SESSION[ 'permisos_acceso'] = $data['permisos_acceso'];

header("Location: main.php2module=start”);

else {
header("Location: index.php?alert=1");

Figura 21. Login
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ksection class="content-header">
<h1>
<i class="fa fa-lock icon-title"></i> Modificar Contraseiia
</h1>
<ol class="breadcrumb™>
<1i><a href="?module=start"><i class="fa fa-home"></i> Inicio</a></1i>
<li class="active">Contrasefia</1i>
<1i class="active">modificar</1i>
<fol>
</section>

<!-- Mgin content -->
<section class="content">
<div class="row">
<div class="col-md-12">

<2php

if (empty($_GET['alert'])) {
echo **;
}

elseif (S_GET['alert'] == 1) {
echo "«div class='alert alert-danger alert-dismissable'>
<button type='button' class='close’ data-dismiss='alert' aria-hidden="true’'>&times;</butten>
<h4> <i class='icon fa fa-times-circle'></i> Error!</ha>
Contrasefia
</div>";

}

elseif (S_GET['alert'] == 2) {
echo "«<div class='alert alert-danger alert-dismissable'>
<button type='button’ class=‘close' data-dismiss='alert' aria-hidden='true'>&times;</button>
<h4> <«i class="icon fa fa-times-circle'></i> Error!</hd>
La nueva contrasefia ingresada no coinciden .
</div>";
}
elseif (S_GET['alert’'] == 3) {
echo “«div class='alert alert-success alert-dismissable‘>
<button type='button' class=‘close’' data-dismiss='alert' aria-hidden='true'>&times;</button>
<h4> <i class='icon fa fa-check-circle's</i> Exitpl</h4>
Contrasefia cambiada con éxito.
</div>";

Figura 22. Modelo Login

En la figura 21 y 22 se muestra la programacion para Iniciar Sesion.

RF 02: El sistema permite administrar usuario



=

if ($_GET['forn')=="3dd") { »»

K oo

I T I

<fsection>

<?php

=

«section class="content-header">
«i class="fa fa-edit icon-title"></i> Agregar usuario
<ol class="breadcrumb™>
<1ix<a href="dmodule=start™><i class="fa fa-home"></i> Inicio </a></1i>
<li>¢a href="Inodule=user"> Usuario </a>¢/1i>
«1i class="active”> agregar </1i>
«/section>

«section class="content">
<div classs="rou">

col-nd-12">

5="box box-primary">

<!-- form start -->

«form role="forn" ¢lass="form-horizontal" method="POST" action="modules/user/proses.php?act=insert® enctype="multipart/form-data">
«div class="box-body">

<div class="form-group">
«<label class="col-sm-2 control-label®>Nombre de usuarioc/label>
«div class="col-sm-5">
i "text” class="form-control” name="username” autocomplete="off" required>

</div>

«div class="form-group">
<label class="col-sm-2 control-label®>Contrasefia</1abel>
«div class="col-sn-5">
<input type="password” class="form-control" name="password" autocomplete="off" required>
</divy
</div>

«div class="form-group">
<label class="col-sm-2 control-label®>Nombre</label>
«div class="col-sn-5">
<input type="text" class="form-control” name="name_user" autocomplete="off" required>
</divy
</div>
«div class="form-group”>
<label class="col-sm-2 control-label®>Pernisos de accesoc/label>

«div classs"col-sm-5">
¢cplact clacc="farm.contral® name="nermicnc arce<n® reauireds

Figura 23. Controlador de administrar usuarios

- |

<section class="content-header”>
<i class="fa fa-user icon-title"s</i> Gestidén de Usuarios

<a class="btn btn-primary btn-social pull-right" href="?module=form_user&form=add™ title="Agregar® data-toggle="tooltip”>
<i class="fa fa-plus"»</i> Agregar
</a>

<l-- Main content -->
«<section class="content™>
<div class="row">
<div class="col-md-12">

if (empty($_GeT['alert'])) {

echo

elseif ($_GeT['alert'] ==
echo "<div class='alert alert-success alert-dismissable’:»
<button type="button®' class='close’' data-dismiss="alert' aria-hidden="true'>&times;</button>

<i class="icon fa fa-check-circle'»</i> Exitol</ha»

LoS nueves datos de usuario se ha registrado correcamente.
</div»";

elseif ($_GET['alert'] == 2) {
echo "<div class="alert alert-success alert-dismissable’»
<button types‘button' class='close’ data-dismiss='alert’' aria-hiddens='true's&times;</buttons

<i class='icon fa fa-check-circle'»</i> Exitol</ha>

Los datos de usuario ha sido cambiado satisfactoriamente.
</divs";

elseif (s_GET['alert'] == 2) {
echo "<div class="alert alert-success alert-dismissable®»
<button type="button' class='close' data-dismiss="alert' aria-hidden="true':&times;</button:

<i class="'icon fa fa-check-circle'></i> Exitol</ha>

El usuario ha sido activado correctamente.
<fdiv»";

Figura 24. Modelo de administrar usuarios

Las figuras 23 y 24 muestran la funcionalidad del codigo de gestion de

usuarios. La figura 23 hace referencia a la programacion PHP de la capa
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de controlador para la validacion, captura y procesamiento. La figura 24
refiere al cédigo de la capa modelo para ejecutar consultas MySQL y
conectarse a una base de datos.

RF 03: El sistema permite gestion de pedidos

1
2 <script type="text/javascript">
3 function tampil_obat(input){
4 var num = input.value;
5
5 $.post("modules/pedido/pedidos.php”, {
7 dataidobat: num,
8 }, function(response) {
9 $('#stok').html(response)
19
11 document.getelementById('jumlah_masuk').focus();
12 1);
13 3}
14
15 function cek_jumlah_masuk(input) {
16 jml = document.formObatMasuk.jumlah_masuk.value;
17 var jumlah = eval(jml);
18 if(jumlah < 1){
19 alert('Jumlah Masuk Tidak Boleh Nol !!');
2e input.value = input.value.substring(e,input.value.length-1);
21 }
22 3}
23
24 function hitung_total_stok() {
25 bill = document.formObatMasuk.stok.value;
26 bil2 = document.formObatMasuk.jumlah_masuk.value;
27 tt = document.formObatMasuk.estado.value;
28
29 if (bil2 == "") {
30 var hasil = "";
31
32 else {
33 var pendiente = eval(bill) - eval(bil2);
34 var hasil = eval(bili) + eval(bil2);
35 }
36
37 if (tt=="Pendiente"){
38 document.formObatMasuk.total_stok.value = (pendiente);
39 } else {
42 document.formobatMasuk.total_stok.value = (hasil);
41 }
42
43 }
44 </script>
45
45 <2php

48 if ($_GET['form']=="add') { 2>

Figura 25. Controlador de gestionar pedidos
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view.php *®

Figura 26. Modelo de gestionar pedidos

El cédigo producido para la solicitud de gestion de pedidos se muestra en
las figuras 25y 26. La Figura 25 muestra el codigo de validacion, captura
y procesamiento de la capa del controlador. La Figura 26 muestra los
procesos y métodos utilizados en el codigo de la capa modelo para crear

una conexién a la base de datos y gestionar las consultas MySQL.

RF 04: El sistema permite gestion de Control de Flujo de Materiales
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-
<script type="text/javascript">

function tampil_obat(input){
var num = input.value;

$.post("modules/almacen_entrada/almacen.php”, {
dataidobat: num,

}, function(response) {
$('#stok’).html(response)

document.getElementById( ' jumlah_masuk').focus();

3

function cek_jumlah_masuk(input) {
jml = document.formObatMasuk.jumlah_masuk.value;
var jumlah = eval(jml);
if(jumlah < 1){
alert('No se encuentran registros !!');
input.value = input.value.substring(e,input.value.length-1);

}

function hitung_total_stok() {
bill = document.formObatMasuk.stok.value;

bil2 = document.formobatMasuk.jumlah_masuk.value;
if (bil2 == "") {
var hasil = "";
3e 3}
else {
var hasil = eval(bill) + eval(bil2);
}
34 document.formobatMasuk.total_stok.value = (hasil);
36 </script>
<2php
4@  if (S_GET['form']=="add') { >
<section class="content-header">
<h1>
44 <i class="fa fa-edit icon-title"></i> Registro de Ingreso de Materia Prima
45 </h1>
46 <0l class="breadcrumb">
47 <li><a href="?module=start"><i class="fa fa-home"></i> Inicio </a></1li>
48 <li><a href="2>module=inventario”> Inventario</a></1i>

Figura 27. Controlador de gestionar control de flujo de materiales

view.php X
ksection class="content-header">
<h1>
<i class="fa fa-folder-o icon-title"></i> Control de Flujo de Materiales
</h1>
</section>

<section class="content™>

<div class="row">
<div class="col-md-12">

<2php

if (empty(s_GET['alert'])) {
echo **;

}

elseif (S_GET['alert'] == 1) {
echo "«div class="alert alert-success alert-dismissable'>
<button type='button' class="close' data-dismiss=‘alert' aria-hidden='true‘>&times;</button>
<h4> <i class='icon fa fa-check-circle'></i> Exitol</h4>
Nuevo producto almacenado correctamente.
</div>";
}

eLseif (S_GET['alert'] == 2) {
echo “"«div class="alert alert-success alert-dismissable'>
<button type='button' class="close' data-dismiss='alert' aria-hidden='true’>&times;</button>
<h4> <i class="icon fa fa-check-circle*></i> Exito!</hé>
Datos de producto modificados correcamente.
</div";
}

elseif (S_GET['alert'] == 3) {
echo "«div class='alert alert-success alert-dismissable'>
<button type='button’ class='close' data-dismiss='alert' aria-hidden='true’>&times;</button>
<h4> «<i class="icon fa fa-check-circle'></i> Exito!</h4>
se eliminaron los datos del producto
</div>";
}

»

<div class="box box-primary">
<div class="box-body">

<table id="dataTables1" class="table table-bordered table-striped table-hover">

Figura 28. Modelo de gestionar control de flujo de materiales
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Las figuras 27 y 28 muestran el cédigo personalizado creado para
adaptarse a sus necesidades de gestion del flujo de materiales. El cédigo
de la capa de controlador PHP, que se muestra en la Figura 27, se
encarga de actividades como la validacion, acumulacion y procesamiento
de datos. La Figura 28 revela el cédigo de la comunicacion con MySQL y

la ejecucion de consultas.

RF 05: El sistema permite Gestion de Control del pedido/Orden

INSERT INTO

Figura 29. Controlador de control del pedido/orden
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Figura 30. Modelo de control del pedido/orden

Las Figuras 29 y 30 denotan la programacioén requerida para el control de
la orden de operacién. La figura 29 muestra cédigo PHP de validacién,
captura y procesamiento utilizado por la capa de controlador. La Figura
30, de la capa modelo, muestra codigo para conectar a MySQL y ejecutar

consultas SQL.

RF 06: El sistema permite Gestion de control de producto final

Figura 31. Controlador de gestionar control de producto final
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Figura 32. Modelo de gestionar control de producto final

Las figuras 31 y 32 muestran el cédigo de control del producto final. La
figura 31 denota validacién, captura y procesamiento de la capa de
control. La Figura 32 denota la capa modelo y los procedimientos y
funciones necesarios para conectarse a MySQL y ejecutar consultas SQL.
PRUEBAS DE ACEPTACION

Con la finalidad de obtener un sistema completo que funcione
correctamente se procede con la creaciébn de casos de prueba para

intentar destruir el software elaborado.
RF 01: El sistema permite iniciar sesién

Tabla 27. Tarjeta crc permitir iniciar sesion

PRUEBAS DE ACEPTACION

Con la finalidad de obtener un sistema completo que funcione
correctamente se procede con la creacion de casos de prueba para
intentar destruir el software elaborado.

Tabla 28. TARJETA CRC PERMITIR INICIAR SESION
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PRUEBAS DE ACEPTACION

Con la finalidad de obtener un sistema completo que funcione
correctamente se procede con la creacion de casos de prueba para
intentar destruir el software elaborado.

RF 02: El sistema permite administrar usuario

Tabla 29. Tarjeta crc administrar usuarios

Caso de prueba

Requerimiento: Gestionar trabajadores

Condiciones: El usuario debe agregar, consultar, modificar y eliminar
un trabajador

Pasos:
1. Ingresar a la opcion administrar usuarios

2. Ingresar los datos de usuarios

3. Presionar en el boton guardar

Resultado esperado: Gestion de trabajadores realizada correctamente

Evaluacion: La prueba finalizo satisfactoriamente.

RF 03: El sistema permite gestién de pedidos

Tabla 30. Tarjeta crc gestionar pedidos

Caso de prueba

Requerimiento: Gestionar Pedidos

Condiciones: El usuario debe agregar, consultar, modificar y eliminar
un producto

Pasos:
1. Ingresar a la opcion producto

2. Ingresar los datos del producto
3. Presionar en el boton guardar

Resultado esperado: Gestidén de pedidos realizada correctamente

Evaluacion: La prueba finalizé satisfactoriamente.

RF 04: El sistema permite gestion de Control de Flujo de Materiales

Tabla 31. Tarjeta CRC gestionar control de flujo de materiales

Caso de prueba

Requerimiento: Gestionar control de flujo de materiales

Condiciones: El usuario debe agregar, consultar, modificar y eliminar
un almaceén.

Pasos:
1. Ingresar a la opcion Listar
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2. Ver los datos del almacén

3. Presionar en el botén cancelar

Resultado esperado: Gestion de control de flujo de materiales
realizada correctamente

Evaluacion: La prueba finalizo satisfactoriamente.

RF 05: El sistema permite Gestion de Control del pedido/Orden

Tabla 32. Tarjeta CRC Gestionar Control del Pedido/Orden

Caso de prueba

Requerimiento: Gestionar control de pedido/orden

Condiciones: El usuario debe agregar, consultar, modificar y eliminar
un almaceén

Pasos:
1. Ingresar a la opcion O/F

2. Ingresar los datos del O/F

3. Presionar en el boton guardar

Resultado esperado: Gestion de control de pedido/orden realizada
correctamente

Evaluacion: La prueba finalizé satisfactoriamente.

RF 06: El sistema permite Gestion de control de producto final

Tabla 33. Tarjeta CRC Gestionar Control de Producto Final

Caso de prueba
Requerimiento: Gestionar control de producto final
Condiciones: El usuario debe agregar, consultar, modificar y eliminar
un almaceén
Pasos:
1. Ingresar a la opcion O/F

2. Modificar estado de la O/F

3. Presionar en el boton guardar

Resultado esperado: Gestién de control de producto final realizada
correctamente

Evaluacion: La prueba finaliz6 satisfactoriamente.
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DESARROLLO DE LA ITERACION 2

PLANIFICACION

Planificacion de lanzamientos

Tabla 34. Iteracion 2

ITERACION Requerimientos Historias
funcionales
ITERACION 2 RF 07: El sistema permite H5
listar ordenes de
fabricacion
RF 08: El sistema permite H5
gestionar ingreso de una
produccion
RF 09: El sistema permite H6
ver detalle de ingreso y
salida de productos
RF 10: El sistema permite H4
listar el inventario por dia
Plan de Iteracion 2
=/ Iteracion 2 o dias lun 18/03/19 jue 28/03/19
Planificaciaon 1 dia lun 18/03/19 lun 18/03/19
Disefio 1 dia mar 19/03,/19 mar 19/03,/19
= Ccodificacion 6 dias mié 20/03/19 mié 27/03/19
RFO7: El sistema web debe permitir listar ordenes 1 dia mié 20,/03/19 mié 20/03/19
de fabricacidn
RF08: El sistema web debe permitir gestionar 1 dia jue 21/03/19  jue 21/03/19
ingreso de una produccidon
RF09: EL sisterma web debe permitir ver detalle 2 dias wvie 22,/03/19 lun 25/03/19
de ingreso v salida de productos
RF010: El sistema debe permitir listar el 1 dia lun 25/03/19  lun 25/03/19
inventario por dia.
Pruebas 1 dia jue 28/03/19 jue 28/03/19

Figura N° 36. Plan Iteracién

2

En la figura 36; se puede ver el Plan de trabajo para la iteracién 2, que

tiene una duracién de 9 dias.

DISENO DE PROTOTIPOS

RF 07: El sistema permite listar ordenes de fabricacion

94



%) Orden de Fabricacién

Mostrar| 10 7 |registros Buscar:

No.* Codigo de Produccion Nombre de Carroceria Razon Social Fecha Disponible Entrada Salida

La tabla no tiene registros para mostrar

Mostrando registros del 0 al 0 de un total de 0 registros

Figura 33. Prototipo listar ordenes de fabricacion

Se observa el prototipo para el requerimiento de listar ordenes de

fabricacion; aprobado por todo el equipo de trabajo.

RF 08: El sistema permite gestionar ingreso de una produccion

(£ Generar Orden de Fabricacién

Codigo OF PROD20190000001
Pedido | Cliente | Seleccionar Pedid v
Carroceria
Fecha Inicio 12-07-2019
Fecha Disponible 13-07-2019
Cantidad
Estado Pendiente '

Objetivo Diario

Guardar Cancelar

Figura 34. Prototipo ingreso de una produccion

Se observa el prototipo para el requerimiento de ingreso de una

produccion; aprobado por todo el equipo de trabajo.

RF 09: El sistema permite ver detalle de ingreso y salida de productos
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=) Control de Producto Final

Mostrar| 10 ¥ |registros Buscar:
No* Codigo de Produccion Nombre de Carroceria Razon Social Fecha Disponible Entrada Salida Estado

La tabla no tiene registros para mostrar

Mostrando registros del 0 al 0 de un total de 0 registros

Figura 35. Prototipo de detalle de ingreso y salida de productos.

Se observa el prototipo para el requerimiento de control de producto final,

aprobado por todo el equipo de trabajo.

RF 10: El sistema permite listar el inventario por dia

(D Control de Flujo de Materiales

Mostrar, 10 ¥ registros Buscar:
No. - Codigo Nombre Categoria Stock

La tabla no tiene registros para mostrar

Mostrando registros del 0 al 0 de un total de 0 registros

Figura 36. Detalle listar inventario por dia.

Se observa el prototipo para el requerimiento de listar inventario diario;

aprobado por toda la alta direccion.

DISENO DE TARJETA CRC

RF 07: El sistema permite listar ordenes de fabricacion

Tabla 35. Tarjeta CRC Listar ordenes de fabricacion
Clase: Listar stock
Responsabilidad Colaboradores

Listar Esta funcién colabora con: Listar
Aqui se lista las ordenes de

fabricacion

RF 08: El sistema permite gestionar ingreso de una produccion
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Tabla 36. Tarjeta CRC Gestionar Ingreso de una produccion

Clase: Gestionar ingreso de produccion

Responsabilidad Colaboradores

Cadigo Esta funcion colabora con: insertar
Fecha modificar

Producto eliminar

Cantidad listar

Aqui registra, modifica, elimina y
lista el ingreso de una produccion.

RF 09: El sistema permite ver detalle de ingreso y salida de productos

Tabla 37. Tarjeta CRC Ver detalle de ingreso ver detalle de ingreso y

salida de productos

Clase: Ver detalle de ingreso y salida de productos

Responsabilidad Colaboradores
Lista Esta funcién colabora con: detalle
Detalle

Aqui se muestra la lista de ingreso

y salida de productos

RF 10: El sistema permite listar el inventario por dia

Tabla 38. Tarjeta CRC Validar inventario de productos por dia

Clase: Validar inventario

Responsabilidad Colaboradores

Fecha Esta funcion colabora con: insertar
Producto

Aqui se registra el inventario

verificado

CODIFICACION
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Continuaremos con el cédigo necesario para cumplir el requisito siguiendo

las figuras siguientes.

RF 07: El sistema permite listar ordenes de fabricacion

W N W e

<2php
session_start();

require_once "../../config/database.php™;

if (empty(S_SESSION['username']) &8 empty($_SESSION['password'])){
echo "«<meta http-equivs'refresh’ content='e@; urlsindex.phplalert=1'>";

}
else {
1if ($_GET['act']=="insert') {
if (isset($_PosT['Guardar'])) {

$codigo_produccion = mysqli_real_escape_string(smysqli, trim($_roST['codigo_produccion']));

$codigo = mysqli_real_escape_string(Smysqli, trim($_POST['codige']));

$codigocliente = mysqli_real_escape_string(smysqli, trim($_rOST['codigocliente']));

$codigocarroceria = mysqli_real_escape_string(smysqli, trim($s_roST['codigocarroceria‘l]));

$nombrecliente = mysqli_real_escape_string(Smysqli, trim($_POST['nombrecliente’]));

$nombrecarroceria = mysqli_real_escape_string(smysqli, trim(s_POST['nombrecarroceria’]));

Sobjetivediario = mysqli_real_escape_string($mysqli, trim($_POST['cbjetivodiario®]));

sfechai = mysqli_real_escape_string(smysqli, trim($_poST['fecha_i'}]));

$expi = explode('-',sfechai);

$fechai_a = Sexpif2])."-".Sexpi[1]."-".Sexpi[e];

sfecha = mysqli_real_escape_string($mysqli, trim($_PoST['fecha_a']));

Sexp = explode('-',$fechz);

s$fecha_a = Sexp[2]."-".Sexp[1]."-".Sexp[0];

$stock = mysqli_real_escape_string(Smysqli, trim($_POST['stock']));

Screated_user = $_SESSION['id_user'];

s$estado= mysqli_real_escape_string(Smysqli, trim($_rosST['estado’]));

squery = mysqli_guery(Smysqli, "INSERT INTO produccion(codigo_produccion, codigo_carroceria, codigo_cliente, codigo_pedido, fecha_inicio,
fecha_entrega, entrada, tipcmovimiento, estade, razonsocial, nombrecarroceria, objetivodiario, created_user) VALUES('S
codigo_produccion', *$codigocarroceria’, ‘$codigocliente’, ‘Scodigo’ ,*$fechai_a’,‘'Sfecha_a’,'$stock’,'entrada’ ,‘sestado’, ‘s
nombrecliente', 'Snombrecarroceria’,'Sobjetivodiario’ ,'Screated_user')") or die('Error: '.mysqli_error(Smysqli));

if (squery) {
header("location: ../../main.php?module=produccion_ordenfabricacion&alert=18prod="orden'");

. . . -z
Figura 37. Controlador de listar orden de fabricacion
view.php

«section class="content-header">

“fa fa-sign-in icon-title"»</i> orden de Fabricacidn
<a class="btn btn-primary btn-social pull-right" href="?mcdule=form_produccion_ordenfabricacion&form=add" title="Agregar” data-toggle="tooltip™>
<i class="fa fa-plus"></i> Orden de Fabricacidn
<fa»
</h1>
</section>

<section class="content">
«<div class="row">
<div class="col-md-12">

<?php

if (empty($_cev['alert'])) {
echo "";

}

elseif (5_GET['alert'] == 1) {
echo "«div class="alert alert-success alert-dismissable’>
<button types'button' classs'close’' data-dismisss'alert' aria-hiddens'true'>&times;</button>
<ha> «i class="icon fa fa-check-circle'></i> Exitol</ha>
Datos de productos han sido registrado correctamente.
</div>";

elseif ($_GeT['alert'] == 2) {
echo "«div class="alert alert-success alert-dismissable’»
<button type='button' class="close' data-dismiss='alert' aria-hidden="true'>&times;</button>
<h4> «i class="icon fa fa-check-circle's>«</i> Exito!</hd>
patos de productos han sido modificados correctamente.
</div>";

b

elseif (5_GET['alert'] == 3) {
echo "«div class="alert alert-success alert-dismissable’»
<button type='button' class="close' data-dismiss="alert' aria-hidden="true'>&times;</button>
<h4> «i class="icon fa fa-check-circle'></i> Exitol</hé>
Se eliminaron correctamente los datos del producte.
</div";

Figura 38. Modelo de listar orden de fabricacién
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El cédigo de requisitos de la orden de fabricacion se muestra en las
Figuras 37 y 38. La Figura 37 denota la capa de controlador que
proporciona validacion, recoleccion y procesamiento de datos. La Figura

38 denota las consultas MySQL.

RF 08: El sistema permite gestionar ingreso de una produccion

i SELECT * FROM WHERE S_GET[id]" AND t
di . g

1">Codigoe de Produccion

Figura 39. Controlador de ingreso de una produccién

i, "SELECT * FROM 1 i WHERE ti imiento = 'Ent ' ORDER BY codi i DESC") or die

Figura 40. Modelo de ingreso de una produccion
Las figuras 39 y 40 muestran la entrada necesaria para el codigo de
produccion. La Figura 39 muestra el cdédigo PHP utilizado por la capa del
controlador para la validacion, recuperacion y procesamiento de datos. El
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codigo para la conexion de la capa modelo y las consultas MySQL se

muestra en la Figura 40.

RF 09: El sistema permite ver detalle de ingreso y salida de productos

12 squery = qli_q (Smysqli, “SELECT
or die

">No.</th>

">Codigo de Produccion</th>
Nombre de Carroceriac</th>
">Razon Social</th>

Fecha Disponible</th>
">Entrada</th>

Salida</th>

“>Estado</th>

squery = qli_query(Smysqli, "SELECT * FROM pr
or die('error

produccion DESC")

Figura 42. Vista de ingreso y salida de productos

RF 10: El sistema permite listar el inventario por dia
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require_once '

if(1

$mysqli, “SELECT ig € tidad FROM WHERE

Figura 43. Controlador de listar inventario por dia

1i, "SELECT * FROM al WHERE te = "Ent ORDER BY DESC or die(’

Figura 44. Vista de ingreso y salida de productos

PRUEBAS DE ACEPTACION
Con la finalidad de obtener un sistema completo que funcione
correctamente se procede con la creaciébn de casos de prueba para

intentar destruir el software elaborado.
RF 07: El sistema permite listar ordenes de fabricacion
Caso de prueba
Requerimiento: Listar ordenes de fabricacion
Condiciones: El usuario debe listar las ordenes de fabricacion

Pasos:
1. Ingresar a la opcion listar OF

Resultado esperado: Gestion de trabajadores realizada correctamente
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Evaluacion: La prueba finalizo satisfactoriamente.

RF 08: El sistema permite gestionar ingreso de una produccién

Tabla 40. Prueba de El sistema permite gestionar ingreso de una

produccion
Caso de prueba
Requerimiento: Gestionar ingreso de una produccion

Condiciones: El usuario debe agregar, consultar, modificar y eliminar

un ingreso

Pasos:
1. Ingresar a la opcion ingreso

2. Ingresar los datos del ingreso

3. Presionar en el boton guardar

Resultado esperado: Gestidbn de ingreso de productos realizada

correctamente

Evaluacion: La prueba finalizo satisfactoriamente.

RF 09: El sistema permite ver detalle de ingreso y salida de productos

Tabla 41. Prueba de consentimiento
Caso de prueba
Requerimiento: Ver detalle de ingreso y salida de productos

Condiciones: El usuario debe de visualizar el detalle de ingreso de

productos

Pasos:
1. Ingresar a la opcion ingresos

2. Clic en la opcién ver detalle
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Resultado esperado: Visualizacion del detalle de ingreso y salida

realizada correctamente

Evaluacion: La prueba finalizo satisfactoriamente.

RF 10: El sistema permite listar el inventario por dia

Tabla 42. Prueba de consentimiento
Caso de prueba
Requerimiento: Validar inventario
Condiciones: El usuario debe validar inventario diario

Pasos:
1. Ingresar a la opcion validar inventario
2. Ingresar los datos

3. Presionar en el boton guardar
Resultado esperado: Validacion de inventario realizada correctamente

Evaluacion: La prueba finaliz6 satisfactoriamente.

PLANIFICACION
Planificacion de lanzamientos
Tabla 43. Iteraciéon 3

ITERACION Requerimientos Historias
funcionales
ITERACION 3 RF 11: El sistema permite  H3

listar pedidos

RF 12: El sistema permite H5
ver detalle de produccidn

RF 13: El sistema permite H6
registrar salida
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RF 14: El sistema permite H6
registrar  entrega de
productos

RF 15: El sistema permite H6
ver listar salida de
productos

‘En la Tabla 43, A partir de la Iteracion 3, puede mostrarse una lista
detallada de las necesidades no satisfechas para orientar la ejecucion

futura. Esta lista muestra el calendario previsto y la prioridad-.

PLAN DE ITERACION 3

~ Iteracion 3 9 dias vie 29/03/19 mié 10/04/19
Planificacién 1dia lun 01/04/19 lun 01/04/19
Diserio 1dia mar 02/04/19 mar 02/04/19

= Codificacion 5 dias mié 03/04/19 mar 09/04/19
RF11: El sistema web debe permitir listar 1dia mié 03/04/19 mié 03/04/19
pedidos
RF12: El sistema web debe permitir ver detalle 1dia jue 04/04/19 jue 04/04/19
de produccion
RF13: El sistema web debe permitir registrar  1dia vie 05/04/19 vie 05/04/19
salida
RF14: EL sistema web debe permitir registrar  1dia lun 08/04/19 lun 08/04/19
entrega de productos.

RF15: EL sistema web debe permitir ver listar 1 dia mar 09/04/19 mar 09/04/19
salida de productos

Pruebas 1dia mié 10/04/19

Figura N° 49. Plan de iteracion 3

DISENO DE PROTOTIPOS
RF 11: El sistema permite listar pedidos

=) Registro de pedidos

mié 10/04/19

Mostrar| 10 " registros Buscar:
. Codigo de Codigo de Razon Fechade Codigo Nombre
No. Pedido Cliente Social Entrega Carroceria Carroceria estado Cantidad

La tabla no tiene registros para mostrar

Figura 45. Prototipo de listar pedidos
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RF 12: El sistema permite ver detalle de produccién

*) Orden de Fabricacién

Mostrar| 10 ¥ |registros Buscar:

No. Codigo de Produccion Nombre de Carroceria Razon Social Fecha Disponible Entrada Salida »

La tabla no tiene registros para mostrar

Mostrando registros del 0 al 0 de un total de 0 registros

Figura 46. Prototipo de ver detalle de produccion

RF 13: El sistema permite registrar salida

(£ Control del Producto Final

Codigo Produccion -- Seleccionar Produccion -- v
Fecha Entrega 13-07-2019
Cantidad
Estado Seleccionar Estado -
Q
Reprocesado

Figura 47. Prototipo de registrar salida

RF 14: El sistema permite registrar entrega de productos
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=#) Control de Producto Final

Mostrar| 10 ¥ |registros Buscar:
No. Codigo de Produccion Nombre de Carroceria Razon Social Fecha Disponible Entrada, Salida Estado

La tabla no tiene registros para mostrar

Mostrando registros del 0 al 0 de un total de 0 registros

Figura 48. Prototipo de registrar entrega de productos

RF 15: El sistema permite ver listar salida de productos

%) Control de Producto Final

Mostrar| 10 " registros Buscar:
No. Codigo de Produccion Mombre de Carroceria Razon Social Fecha Disponible Entraday Salida Estado

La tabla no tiene registros para mostrar

Mostrando registros del 0 al 0 de un total de 0 registros

Figura 49. Prototipo de registrar salida de productos

DISENO DE TARJETAS CRC
RF 11: El sistema permite listar pedidos

Tabla 44. Tarjeta CRC Listar pedidos

Clase: Listar pedido
Responsabilidad Colaboradores
Fecha Esta funcién colabora con:
Cliente insertar
Producto consultar
Cantidad modificar
eliminar
Aqui se ver, consulta, y listar un pedido

RF 12: El sistema permite ver detalle de produccion

Tabla 45. Tarjeta CRC detalle de produccién

Clase: detalle de una produccién

Responsabilidad Colaboradores
Lista Esta funcion colabora con:
listar

Aqui se modifica el estado en que se
encuentra la O/F
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RF 13: El sistema permite registrar salida

Tabla 46. Tarjeta CRC Ver detalle de pedido

Clase: Registrar salida

Responsabilidad

Colaboradores

Detalle

Aqui se muestra el registro de salida de
productos terminados

Esta funcién colabora con:

detalle

RF 14: El sistema permite registrar entrega de productos

Tabla 47. Tarjeta CRC Registrar entrega de productos

Clase: Registrar entrega de productos

Responsabilidad

Colaboradores

Fecha

Aqui se registra la entrega del producto

Esta funcidon colabora con:

registrar

RF 15: El sistema permite ver listar salida de productos

Tabla 48. Tarjeta CRC Ver detalle de salida

Clase: Ver detalle de salida

Responsabilidad

Colaboradores

Detalle
Aqui se visualiza el detalle de la salida
de productos.

Esta funcidon colabora con:

detalle

CODIFICACION

RF 11: El sistema permite listar pedidos
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enerar el Pedido
5 = Ini
i entrada
agregar 1i>
sqli, "SELECT RIGHT(codigo_pedido, as codigo FROf
ORDER BY digo_pedido DESC LIMIT
or die('E e 1 smysql

Figura 50. Controlador de permitir listar pedidos.

1i SELECT a.estad a.c

as s b ON a. ige LEFT JOIN clientes ¢ ON c.ruc = a.cliente ORDER BY

FROM pedidos as a LEF
ig: ido DESC") or di

Figura 51. Modelo de permitir listar pedidos.

Las figuras 50 y 51 denotan el cédigo que se escribié para cumplir el
requisito de detallar los pedidos. La figura 50 denota la capa de
controlador para la validacion, captura y procesamiento. La Figura 51
denota el inicia de los procedimientos y funciones necesarios para

conectarse a una base de datos y ejecutar consultas MySQL.

RF 12: El sistema permite ver detalle de produccion
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obat(this)"

FROM pe

LEFT JOIN client on
LEFT JOIN ca eria oN
ORDER BY 1 ASC") or die("

>Fecha Inicio</label>

">Fecha Disponible

Figura 52. Controlador de permitir ver detalle de produccion

qli, "SELECT INT as FROM or die

Figura 53. Modelo de permitir ver detalle de produccion

El codigo fuente generado para satisfacer la necesidad de una vista
detallada lista para produccion se ve en las Figuras 52 y 53. El cédigo
PHP de la Figura 52, que forma parte de la capa de controlador, se
encarga de la validacion, captura y procesamiento. La Figura 53 denota
los procesos y funciones necesarios para conectarse a una BD y ejecutar

consultas MySQL.

RF 13: El sistema permite registrar salida
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i, "SELECT * FROM pro ion ORDER BY p ccion™) or die

Figura 54. Controlador de permitir registrar salida

i, "SELECT * FRON 3 ORDER 8Y 4 i DESC”
or die sSmysqli));

="return confi

Figura 55. Modelo de permitir registrar salida

La capa de controlador se muestra en la Figura 54, y su codigo PHP se
encarga de verificar, obtener y procesar los datos. La Figura 55 muestra
las funciones para conectarse a la BD y ejecutar consultas MySQL

utilizando cédigo de la capa modelo.

RF 14: El sistema permite registrar entrega de productos
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require_once

if (empty(s

else

i, "INSERT INTO i
VALUES('S
or die(’

Figura 56. Controlador de permitir registrar entrega de productos

sqli, "SELECT * FROM insumos ORDER BY codigo_insumo DESC™
or die('error: *. saysqli

Figura 57. Modelo de permitir registrar entrega de productos

Las figuras 56 y 57 muestran el método de registro de entrega de

productos. La Figura 56 muestra el codigo PHP para verificar, recoger y

procesar datos en la capa del controlador. La Figura 57 denota la

implementacion de los procedimientos y funciones necesarios para

conectarse a una base de datos y ejecutar consultas MySQL.

RF 15: El sistema permite ver listar salida de productos
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require_once "

i, “INSERT INTO i
VALUES('S
or die('

Figura 58. Controlador de permitir registrar salida de productos.

$mysqli, "SELECT * FROM insumos ORDER BY O
or die('error: * 1 8

umo DESC™

Figura 59. Controlador de permitir registrar salida de productos.

La necesidad de registrar la salida del producto se logré6 con éxito
utilizando la programacion que se ve en las figuras 58 y 59.

PRUEBAS DE CONSENTIMIENTO

Con la finalidad de obtener un sistema completo que funcione
correctamente se procede con la creacidon de casos de prueba para

intentar destruir el software elaborado.

RF 11: El sistema permite listar pedidos
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Tabla 49. Prueba de consentimiento
Caso de prueba

Requerimiento: Listar pedido

Condiciones: El usuario debe agregar, consultar, modificar y eliminar

un pedido
Pasos:
1. Ingresar pedido
2. Ingresar datos del pedido

3. Presionar guardar

Resultado esperado: Listar de pedido realizada correctamente

Evaluacion: La prueba finalizo satisfactoriamente.

RF 12: El sistema permite ver detalle de produccion

Tabla 50. Prueba de consentimiento
Caso de prueba
Requerimiento: Detalle de produccion
Condiciones: El usuario debe detalle de produccién

Pasos:
1. Ingresar lista de pedidos

2. Clic ver detalle

Resultado esperado: Gestion detalle de produccion

correctamente

Evaluacion: La prueba finalizd satisfactoriamente.

RF 13: El sistema permite registrar salida

Tabla 51. Prueba de consentimiento

realizada
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Caso de prueba
Requerimiento: Registrar salida
Condiciones: El usuario debe ver el detalle de un pedido

Pasos:
1. Ingresar registrar salida

2. Clic ver detalle

Resultado esperado: Visualizacion de detalle del pedido realizada

correctamente

Evaluacion: La prueba finalizo satisfactoriamente.

RF 14: El sistema permite registrar entrega de productos

Tabla 52. Prueba de registrar entrega de productos.
Caso de prueba
Requerimiento: registrar entrega de productos.
Condiciones: El usuario debe registrar la entrega de productos.

Pasos:
1. Ingresar a salida

2. Ingresar datos de la salida

3. Presionar guardar

Resultado esperado: Registro de entrega de productos realizada

correctamente

Evaluacion: La prueba finalizo satisfactoriamente.

RF 15: El sistema permite ver listar salida de productos

Tabla 53. Prueba de ver detalle de salida

Caso de prueba
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Requerimiento: Ver detalle de salida

Condiciones: El usuario debe registrar la salida de los productos del

almacén

Pasos:
1. Ingresar a salida

2. Ingresar datos de la salida

3. Presionar guardar

Resultado esperado: Registro de salida de productos realizada

correctamente

Evaluacion: La prueba finalizo satisfactoriamente.

DESARROLLO DE LA ITERACION 4
PLANIFICACION

Planificacién de lanzamientos
Tabla 54. Iteracion 4

ITERACION 4 RF 16: El sistema permite H7
generar nivel de eficiencia
RF 17: El sistema permite H7
generar reporte de
porcentaje de reproceso

En la Tabla 63 se ofrece una descripcidon de todos los criterios restantes

al inicio de la Iteracion 4, asi como orientaciones sobre como alcanzarlos.

Plan de iteraciéon 4
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~ Iteraciéon 4 7 dias jue 11/04/19 vie 19/04/19
Planificacion 1dia jue 11/04/19 jue 11/04/19
Disefio 1dia vie 12/04/19 vie 12/04/19

- Codificacion 4 dias lun 15/04/19 jue 18/04/19
RF16: El sistema web debe permitir generar 2 dias lun 15/04/19 mar 16/04/19
nivel de eficiencia
RF17: El sistema web debe permitir generar 2 dias mié 17/04/19 jue 18/04/19
reporte de porcentaje de reproceso

Pruebas 1dia vie 19/04/19 vie 19/04/19
Pruebas 4 dias lun 22/04/19 jue 25/04/19
Implementacion 4dias  jue25/04/19 mar 30/04/19
Figura 60. Plan de iteracion 4
DISENO DE PROTOTIPOS
(¢ Nivel de Eficiencia # nicio

Fecha Desde 12-07-2019

Fecha Hasta 12-07-2019

Figura 61. Prototipo de Reporte de Nivel de Eficiencia

(£ Porcentaje de Reproceso

Fecha Desde 12-07-2019

Fecha Hasta 12-07-2019

Figura 62. Prototipo de Reporte de Porcentaje de Reproceso

RF 16: El sistema permite generar nivel de eficiencia

Tabla 55. Tarjeta CRC
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Clase: Reporte de nivel de eficiencia

Responsabilidad Colaboradores
Desde Esta funcion colabora con:
Hasta generar

Aqui se muestra el reporte nivel de
eficiencia

RF 17: El sistema permite generar reporte de porcentaje de reproceso

Tabla 56. Tarjeta CRC Generar reporte de porcentaje de reproceso

Clase: Reporte de porcentaje de reproceso

Responsabilidad Colaboradores

Desde Esta funcion coladora con:
Hasta generar

Aqui se muestra el porcentaje de

reproceso

CODIFICACION

RF 16: El sistema permite generar nivel de eficiencia
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<?php
session_start();

require_once "../../config/database.php”;

LIRS T T N

if (empty($_SESSION['username']) && empty($_SESSION['password®])){

2 echo "<meta http-equiv='refresh' content='@; url=index.php?alert=1'>";
1@
11 ’
12 else {
13 if ($_GET['act']=="calc') {
14 if (isset(s_prosT['Consultar'])) {
15 $fecha_ini = §_POST['fec_desde'];
16 $fecha_fin = §_POST['fec_hasta'];
17 header("location: ../../main.php?module=view_eficacia&alert=1&feci=$fecha_ini&fecf=$fecha_fin");
18
19 } '
2}
21 2
a3y </aiv>";
5@ }
51 2>
52 <div class="box box-primary">
53 <div class="box-body">
54 <table id="dataTablesl" class="table table-bordered table-striped table-hover">
55 <thead>
56 <tr>
57 <th center">No.</th>
58 <th class="center">Fecha</th>
59 <th class="center">Produccién Real</th>
&e <th class="center">Produccion Esperado</th>
61 <th class="center">Eficiencia</th>
2 </tr>
63 </thead>
65 <tbody>
66 <2php
67 while ($data = mysqli_fetch_assoc(Squery)) {
68 $fecha = $data['fecha_entrega'];
69 sexp = explode('-',$fecha);
7@ sfecha2 = Sexp[2]."-".Sexp[1]."-".Sexp[e];
71 seficiencia = intval($data['eficiencia']);
72
73
4 eche "<tr>
75 <td width='30"' class="center'>$no</td>
76 <td width='80' class="center'>$fecha2</td>
77 <td width='80' class="center'>$data[produccionreal)</td>
78 <td width='80' class="center'>$data[produccionesperado]</td>
79 <td width='80' class="center'>$eficiencia X</td>
8e
81 I3
82 $No++;
83 }
4 2>
85 </tbody>
13 </table>

Figura 63. Controlador de permitir generar reporte de nivel de eficiencia

Las figuras 63 muestran el codigo del informe de productividad, creado
para satisfacer una necesidad operativa concreta.
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RF 17: El sistema permite generar reporte de porcentaje de reproceso

require_once "../..

if (e

else {
5

S
gw

Figura 64. Controlador de permitir generar reporte de porcentaje de reproceso

while ($

Figura 65. Modelo de permitir generar reporte de porcentaje de reprocesos

PRUEBAS DE CONSENTIMIENTO
Con la finalidad de obtener un sistema completo que funcione
correctamente se procede con la creaciéon de casos de prueba para

intentar destruir el software elaborado.
RF 16: El sistema permite generar nivel de eficiencia

Tabla 57. Prueba de consentimiento
Caso de prueba

Requerimiento: Generar reporte de stock de materia prima
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Condiciones: El usuario debe generar reporte de nivel de eficiencia

Pasos:
1. Ingresar opcion reporte

2. Ingresar datos del reporte

3. Presionar boton generar

Resultado esperado: Generacion reporte de nivel de eficiencia

realizado correctamente

Evaluacion: La prueba finalizo satisfactoriamente.

RF 17: El sistema permite generar reporte de porcentaje de reproceso

Tabla 58. Prueba de consentimiento
Caso de prueba
Requerimiento: Generar reporte de porcentaje de reproceso

Condiciones: El usuario debe generar reporte de porcentaje de

reproceso

Pasos:
1. Ingresar opcion reporte

2. Ingresar datos del reporte

3. Presionar boton generar

Resultado esperado: Generacion reporte de porcentaje de reproceso

realizado correctamente.

Evaluacion: La prueba finaliz6 satisfactoriamente.

120



e
EI' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, Chavez Pinillos Frey Elmer, docente de la Facultad de Ingenieria y Arquitectura y
Escuela Profesional de Ingenieria de Sistemas de la Universidad César Vallejo sede

Ate, asesor de la Tesis titulada:

“ SISTEMA WEB PARA EL CONTROL DE PRODUCCION EN LA
EMPRESA JR GROUP INDUSTRIAS S.A.C.”

del (los) autor (autores) LA ROSA HUAPAYA, EUGENIO JACINTO, constato que la
investigacion tiene un indice de similitud de 11% verificable en el reporte de originalidad

del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender el trabajo de investigacion / tesis cumple
con todas las normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad

César Vallejo.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

Ate, 05 de octubre del 2023

Apellidos y Nombres del Asesor:
Chavez Pinillos Frey Elmer

DNI Firma
40074326

ORCID
0000-0003-3785-5259

INVESTIGA
UCV

i



