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RESUMEN

La presente tesis detalla el desarrollo de un Sistema MRP para la Planificacion y
Control de produccion de Pellets en la empresa Betty Plast S.R.L, debido a que
presenta deficiencias en cuanto a la Planificacién y control de produccion. El
objetivo de esta investigacion es determinar de qué manera influye un sistema MRP
en la Planificacién y control de produccién de Pellets en la empresa Betty Plast
S.R.L.

Por ello, se describe previamente aspectos tedricos de lo que es un sistema MRP,
asi como las metodologias que se utilizaron para el desarrollo de este sistema. Para
el desarrollo del sistema MRP, se empled la metodologia SCRUM, por ser la mas
acomodada a las necesidades y etapas del proyecto, ademas por ser la mas flexible
al momento de poder realizar un sistema MRP orientado a la Planificacion y control
de Produccion.

El tipo de investigacion es aplicada, el disefio de la investigacion es Pre-
experimental y el enfoque es cuantitativo. La poblacion se determiné 50tn en
pedidos, los cuales estdn agrupados en 20 fichas de registro. El tamafio de la
muestra estuvo conformado por 50tn de pellets producidas, estratificados por dias.
Por lo tanto, la muestra se conforma de 20 registros distribuidos durante un 1 mes.
El muestreo es el aleatorio probabilistico simple. La técnica de recoleccion de datos
fue el fichaje y el instrumento fue la ficha de registro, los cuales fueron validados

por expertos.

La implementaciéon de un sistema MRP, permiti6 incrementar el indice de
productividad del 75.14 al 96.95, de ese mismo modo, se incrementd el indice de
calidad de 86.77 al 96.24. Los resultados los cuales fueron mencionados
anteriormente, permitieron llegar a la conclusion que el Sistema MRP mejora la

Planificacion y control de la produccion en la empresa Betty Plast S.R.L.

Palabras Claves: Sistema MRP, SCRUM, Pellets, Metodologia, Plan Agregado,
Plan Maestro, Plan MRP.



ABSTRACT

This thesis details the development of an MRP System for the Planning and Control
of Pellet production in the company Betty Plast S.R.L, because it presents
deficiencies in terms of planning and production control. The objective of this
research is to determine how an MRP system influences the planning and control

of pellet production in the Betty Plast S.R.L.

For this reason, theoretical aspects of what an MRP system is, as well as the
methodologies that were used for the development of this system, are previously
described. For the development of the MRP system, the SCRUM methodology was
used, as it is the most adapted to the needs and stages of the project, as well as
being the most flexible when it comes to carrying out an MRP system oriented to

Production Planning and control.

The type of research is applied, the research design is Pre-experimental and the
approach is quantitative. The population was determined 50tn in orders, which are
grouped into 20 registration cards. The sample size was made up of 50 tons of
pellets produced, stratified by days. Therefore, the sample is made up of 20 records
distributed over a month. Sampling is simple probabilistic random. The data
collection technique was the recording and the instrument was the registration form,

which were validated by experts.

The implementation of an MRP system, allowed to increase the productivity index
from 75.14 to 96.95, in the same way, the quality index was increased from 86.77
to 96.24. The results, which were previously mentioned, allowed us to conclude that
the MRP System improves the Planning and control of production in the company
Betty Plast S.R.L.

Keywords: MRP System, Planning and Control, SCRUM, Methodology,
Aggregate Plan, Master Plan, MRP Plan.
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1.1

Realidad Problematica

El realizad actual en la Betty Plast S.R.L se analiz6 en base a un contexto
internacional luego enfocado de forma nacional y para finalizar de manera
residente.

En las ultimas décadas el mercado productivo y el crecimiento de pymes
del sector manifiesta un alto nivel competitivo, asimismo la gestion del
proceso de control de la produccion y planeacién enfrenta problemas como
las deficiencias de calidad del producto, los retrasos de entrega, la
inconsistencia de los inventarios y por ende el déficit de productividad

generando pérdidas econdémicas y escaza participacion en la industria.

Segun el portal educativo ESAN (2016, parr.4), se manifiesta que: “El area
de produccion se encuentra relacionada con la solicitud de ventas [...]. No
tiene razoén de ser tener pedidos de clientes nuevos o cambios, si tener un
area que pueda cubrir los requerimientos del cliente (cubriendo la calidad
requerida y el manejo adecuado de los tiempos, definiendo asi la relevancia
de planificar y tener control de la produccion).”

En América Latina la planificacion y control cobra relevancia indispensable
en el proceso de produccion y los subsistemas derivados, una mala gestién
ocasiona riesgos para la organizacion y las empresas que esta suministra,
tal es el caso de las Aduana de Centro América que en el pasado mes
mostro riesgos de desabastos, tras la aplicacion del DUCA (Formulario de
declaracion Unica Centroamericana), la mala planificacion de los alcances
en la ejecucion del servicio, cre6 riesgos ocasionando desabastos en los
inventarios de las principales empresas de la region.

Segun el diario internacional El Mundo (2019, parr. 7), “la implementacion
de la Duca es responsabilidad de todos los involucrados: Sieca, Comieco
(Consejo de Ministros de Comercio de Centroamérica), aduanas Yy
ventanillas Unicas de Centroamérica.”

Asimismo, otros paises de la region centro americana alzaron su voz de
protesta al organismo regulador, planteando su desconformidad con los

ultimos hechos producidos, afirma el diario EI Mundo (2019, parr. 9), “la
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industria plastica ya reporta escasez de polimeros y resinas por las trabas
en aduanas. También el sector de alimentos y bebidas reporta problemas.”
La inadecuada gestidn de la planificacion y control de DUCA por parte de
las Aduanas llevo a consecuencias que afectan al negocio mercantil de la
region, por otro lado, la creacion de planes eficientes y bien estructurados
para la ejecucion de procesos, garantizan de manera Optima los servicios y
productos de tal manera induciendo a la fidelizacién, eliminando la

desconfianza y la busqueda de responsables.

En el Pera la produccion comercial e industrial va en aumento, el sector
productivo de la industria plastica crece anualmente pese a las restricciones
por parte de las nuevas normas del Gobierno peruano por regular y prohibir
los usos de bolsas plasticas.

Segun el diario EI Correo (2018, parr. 2), menciona que para el actual afio
para el sector plastico se tendrd un aumento de 2%, cifra con la que se
obtendria una produccibn de 1 millbn de TN métricas TM,
independientemente de su origen. Por otro lado, reafirma que la produccion
plastica de forma generalizada debe tomar anualmente niveles que
equivalentes al millon. Asimismo, mencionan que la categoria mas
demandada son polietileno y el polipropileno respectivamente estos
utilizados para la fabricacion de bolsas plasticas y descartables, la misma
gue en el mercado representan un aproximado de 40%.

Por otra parte, el reciclaje plastico mantiene bajos indices, afirma el diario
El Correo (2018, parr. 5), que de toda la produccion del presente afio
representada por 336 mil TM su 33.6% lo originan los botaderos en forma
de residuos plasticos y del total en mencion solo a cifra de 10% se recicla,

aungue no regresa a la cadena de produccién comun.

La produccion industrial plastico se mantiene en el tiempo, el escaso apoyo
del estado desencadena que la materia prima mayoritaria para la
fabricacion ingrese por medio de la exportacion. Por otra parte, se muestran
bajos indices en el proceso de reciclaje, la industria peruana no planifica la

reutilizacion de los residuos pese a que la demanda va creciendo
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anualmente y concientizacion ambiental va tomando mayor presencia e

interés en el sector.

En el espacio local, conforme a la entrevista realizada al Sr. Soto Lopez
Flavio Clemente representante de la gerencia central de Betty Plast S.R.L,
dedicada al rubro industrial plastico nos comenta el proceso que la empresa
maneja, la actividad principal es la produccion de pellets a través del
reciclaje de residuos plasticos, por ende la planificacion de total de la
produccion es una premisa base que asegura en gran medida la eficiencia
de las actividades, también se menciona que el proceso de planificacién y
el control del sistema productivo va en decadencia a raiz del incremento de
demanda y la poca experiencia en el planeamiento, se tiene problemas en
la planificacion de la materia prima, el acopio de residuos se genera de
manera lenta del mismo modo en ocasiones alza su nivel y es ahi donde la
empresa opta por adquirir la el plastico reciclado para tener stock del mismo,
por otro lado la produccion se detiene a raiz de la escases de insumos en
materia prima suministrada por parte del proveedor y la mala gestion del
inventario, generando bajos niveles de productividad de pellets
desencadenando problemas directos al momento de cumplir con los pedidos
de sus clientes.

Por otro lado, la excesiva merma producida a partir de la fabricacién muestra
un escaso control de la calidad, los niveles altos de desperdicio resultantes
de la fase de fabricacion hacen que no se cumpla con lo planificado por ende
la calidad y la cantidad de producto final no llega a satisfacer la orden, de
modo que se manifiesta un problema de planificacion y control inadecuado
en las operaciones.

El proceso productivo de Betty Plast pasa por diversas etapas desde el
acopio hasta la produccién y concepcion final de los pellets, en su Unico local
de trabajo situado en la jurisdiccion de Puente Piedra, donde lleva a cabo
tanto las tareas administrativas como operativas.

El representante del negocio también nos comenta, que el flujo de trabajo
inicia con la recepcion del material plastico (residuos plasticos en general),

pasando luego por tareas como la limpieza, desinfeccion, seleccion,
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purificacion de la materia prima para procesarla y finalmente obtener los
pellets que representa el producto terminado. Por otro lado el gerente nos
detalla los empleados que laboran en la empresa, siendo 4 de ellos personal
con cargo de jefe entre administrativo y jefe de area y 8 operarios de
produccion; dentro de personal jefe se encuentran: Jefe de planta y/o
produccion el encargado de la planificacion de la produccion y planes de
aprovisionamiento previa coordinacion con el jefe administrativo, asimismo
esta al mando directo de los operarios viendo temas de rotacion, inicio de
labores y monitoreo de actividades, el jefe de almacén encargado de
gestionar el control de inventario e iniciar los pedidos al proveedor y
suministro de materiales previa coordinacion con el jefe de produccion, el
jefe administrativo encargado de canalizar la orden de pedido de los cliente
y la gestion de entrega, el Gerente general que esta al mando de todo el
proceso y lleva a cabo labores tanto legales, econémicas y de gestion de
personal, finalmente los operarios de produccion quienes estan a cargo de
en las tareas operativas y programadas. Asimismo se contextualiza la
manera en la que el personal realizas sus tareas cotidianas, el jefe de
almaceén, gestiona los pedidos a través de llamadas telefénicas previa
coordinacion con el jefe de produccion y lleva el registro entrante y los
materiales asignados mediante un cuaderno de control de almacén; el jefe
de produccion inicia sus labores diarias con las hojas de trabajo de
produccion detallando las tareas para el dia, las fichas de control para el
monitoreo de las actividades y el registro de merma resultante y los
derivados del proceso, este a su vez gestiona los planes de produccién
semanal y mensual mediante los cuadernos de control en el que plasma las
ordenes de pedido y los recursos necesarios para ejecutar la orden, los
datos de pedidos son recibidas a través el jefe administrativo quien registra
las ordenes de pedido en los cuadernos de control y a su vez gestiona las
llamadas y coordinaciones con el cliente. Debido a la mala planificacion de
los requerimientos necesarios y el inadecuado control de las tareas de
produccion, el responsable de planta manifesté que en el Uultimo afio la
produccion de pellets presentd dificultades de calidad de producto,

mostrando altos niveles de mermay producto fallido e incompleto; asimismo
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Fuente: elaboracion propia

las provisiones de insumos no satisfacen las ordenes de produccion,

resultando esto en grandes pérdidas econdémicas y generando a su vez baja

productividad.

Tabla 1 indice de calidad

120 870869 859

100
80

60

Porcentaje de calidad

40

20

877 835 S+ 879869
85.1 813 82.5 84.9

0

SEM1 SEM2 SEM3 SEM4 SEM1 SEM2  SEM3 SEM4 SEM1 SEM2 SEM3 SEMA4

% Calidad  87.0 86.9 85.9

e Pellets

Depurado 92 2

= Pellets
Producido 106 | 10.6 | 105

87.7 835 851 89.7 879 869 813 825 849

9.1 9.1 9 9.4 9.3 9.3 8.6 8.5 8.9

104 109 106 105 10.6 10.7 106 10.3 10.5

Produccion de pellets en toneladas por semana - Meses Marzo, Abril y Mayo

Segun la gréafica en la Tabla N°1, observamos la calidad de la produccién

gue tuvo la empresa en los periodos marzo, abril y mayo distribuido

semanalmente, la produccién total elaborada y la produccién total depurada

(sin merma o desperdicio producida), representada de manera semanal, se

visualiza las cantidades de pellets producidos, con gran cantidad de merma

gue afectan el cumplimiento de la calidad productiva de pellets.
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Fuente: elaboracion propia

Tabla 2 indice de Productividad

120 79.7

776 721 745 749 741 744 764 783

747 730 76.8
100

80
60

40

Porcentaje de productividad

20

0
SEM1 SEM2 SEM3 | SEM4 SEM1 SEM2 SEM3 SEM4 SEM1 SEM2 SEM3 | SEM4

% Productividad = 77.6 741 745 749 79.7 741 744 76.4 783 747 73.0 76.8
Pellet Estimados = 13.7 143 141 139 137 143 141 139 13.7 14.2 141 13.7
=== Pellet Elaborados| 10.6 10.6 10.5 10.4 109 106 105 10.6 10.7 | 10.6  10.3 @ 10.5

Produccion de pellets en toneladas por semana - Meses Marzo, Abril y Mayo

Segun la grafica en la Tabla N°2, observamos que la productividad en la
empresa en los periodos marzo, abril y mayo, la producciéon que se logro
realizar y la produccion estimada representada en toneladas de manera
semanal, se visualiza la brecha existente entre la estimacion productiva de

pellets y la produccién real obtenida.

Los bajos indices de calidad, el incumplimiento y bajo nivel de productividad,
generan pérdidas economicas a la empresa, bajas en los clientes, en el
proceso productivo crea inconsistencias al manejar recursos asimismo
deficiencias en el inventario conllevando a que el proceso de planeaciéon y
control no sea eficiente. Segun el andlisis se busca aumentar el nivel
productivo para lograr mejores los ingresos mediante la planeacion correcta

de la produccion y el control de calidad eficiente de los productos e insumos.
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1.2.

Trabajos Previos

1.2.1 Antecedentes Internacionales

HERRERA Maria (2017) en la investigacion realizada sobre la
Propuesta de un modelo de optimizacion de recurso para mejorar la
eficiencia en el proceso de trasformacion de plastico, Bogota
desarrollado en la Universidad Catdlica de Colombia, identificaron
como problema principal el ineficiente control de produccion y una
mala distribucién de tareas, generando reprocesos que no suman
valor al producto. El problema impacta negativamente de lado de la
empresa y el cliente, puesto que se presencia fallas en la maquinaria,
tiempos muertos, desperdicios, mala organizacion en general. El
objetivo de la tesis fue elaborar un modelo de optimizacion esperando
recortar desperdicios generando y enriquecer en un 65% la
organizacion basado en el manejo de recursos de produccion. Los
indicadores utilizados fueron eficiencia y la calidad en el proceso de
trasformacién. En conclusién, se propuso un de modelo de
optimizacién, basado en la elaboracion y uso de la metodologia 5Ss
para enfocar la eficiencia del recurso humano en su labor diaria,
asimismo se utiliz6 SMED, técnicas que apoyaran en el control y
optimizar el tiempo de las operaciones de produccién. Se tomé como
fundamento que gracias a la tecnologia podremos apoyar a mejorar
el control de produccion con metodologias y técnicas entorno a la
organizacion para el seguimiento respectivo y alcance de los objetivos

de mejora continua.

REYES Yunuem (2016) en la investigacion Modelo para la planeacién
y control de la produccion en una empresa de productos de limpieza
y cuidado personal, en México en el Instituto Politécnico Nacional,
identificaron como problema principal la planeacion de produccion en
la empresa de estudio, Reactivos y Limpieza Dogo S.A. de C.V. se
realiza contra stock y de forma reactiva, se tienen como fin principal
satisfacer el producto final respecto al nivel de inventario establecidos

mediante la técnica de maximos y minimos, definidos por promedio
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simple de las tres dltimas semanas de demanda. Sin embargo, esto
ha observado no ser un sistema confiable, ante la alta incidencia de
faltantes en almacén, y la poca confianza de los trabajadores en el
sistema productivo al no conocer de forma anticipada informacion
acerca de los productos y cantidades a fabricar, afectando
directamente al ambiente laboral. Esta problematica ha reflejado sus
consecuencias también en el area de compras, especificamente en la
adquisicibn de materias primas, la cual se maneja de forma
independiente al area de produccion, cuando deberia ser dependiente
de la misma. Esa tesis presenta como objetivo disefiar un modelo de
planeacién de produccion mediante programacion lineal que utilice un
prondstico de ventas semanales y un nivel de servicio preestablecido
para definir la produccion de cada periodo, inventarios
correspondientes y costos implicados. Los indicadores utilizados
fueron indicadores de efectividad de los prondsticos para la serie de
tiempo semanal de JABOZOB. Para mejorar se propone un esquema
gue nos permita planificar produccién de una empresa del rubro
quimica, que fabrica productos de cuidado personal y limpieza. El
modelo definird cada semana la cantidad que se debe producir, la
gestién del inventario, los costos involucrados en cubrir el servicio
enmarcado en un horizonte de tres meses. Asi mismo permite la toma
de decisiones basadas en la produccion e inventarios manejados, de
tal modo priorizar los productos que representan alto valor econémico
a la empresa. En conclusion, el trabajo muestra un tipo de modelo
cuantitativo que permite realizar planes de produccion de los
productos en base a el grado de costos que representan. El modelo
planteado se construye en base a modelo tedricos y herramientas que
proponen bases fijas para tomar decisiones. Entre beneficios
adicionales, nos permite adelantarnos los requisitos que solicitara el
cliente, ello brindar un mejor servicio evitando riesgos en la operacion
dentro de la empresa, mejorando el flujo de manera efectiva y
optimizando la inversion requerida en la adquisicion de maquinas que

permitan mejorar los procesos productivos aprovechando las
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oportunidades para el negocio.

Se tomo6 como fundamento que una forma de enriquecer el control de
produccion por medio de modelados, enfocados en la fabricacién
personalizada de productos el cual la tecnologia apoyaria para el
desarrollo mejorando asi la organizacion con ello agilizando sus

procesos criticos.

REZAEIAN Maryam (2016) in a new framework for entreprise
resource planning systems implementation for SMEs in the Industrial
Manufacturing sector in Iran. El proceso de fabricacion comprende
tres subprocesos lo que actualmente no se encuentran cubiertos por
la cantidad de requerimientos y procesos de fabricacion de productos.
Las ordenes de reposicion de pedidos, solicitadas para las fechas no
se cumplen por la falta de sistemas que controle los niveles de stock
actuales, los pedidos pendientes y cantidades minimas de pedidos de
compras. El objetivo de la investigacion es entregar un calendario
planificado y estructurado que mapee fechas de compras, cargar
actuales y futuras de las lineas de produccion por recursos en tiempos
determinados, dentro de ello incluye la funcion de listado de
materiales requeridos. Como resultado se obtuvo médulo MRP en
operacion que proyecta planificaciones a futuro para cumplir los
nuevos pedidos y reprogramara los existentes sin afectar los recursos

designados para la produccién de los productos en todas sus lineas.

La instalacion de politicas de control de produccién y extraccién es
vital para la implementacion de Lean manufacturing en sistemas de
fabricacion repetitivos y de alto volumen. Las politicas de control de
produccion, que dictan cuando deben funcionar los recursos de
fabricacion, afectan las medidas importantes del rendimiento del
sistema de fabricacion, incluido el tiempo de ciclo y el inventario de
trabajo en proceso. Se ha demostrado que las politicas de control de
produccion de extraccidon mejoran el rendimiento del sistema de
fabricacion al vincular el control de produccién con la demanda del

cliente. Sin embargo, la transformacion de un sistema gobernado por
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empuje a uno controlado por tirbn no se ha estudiado
exhaustivamente. Las diferentes formas de transformar un sistema, el
comportamiento de un sistema durante la transformacion y los costos
reales de la transicion Lean nunca se han medido. Como resultado,
los fabricantes reacios a correr riesgos han sido lentos en adoptar
practicas Lean. Usando modelos de simulacion de sistemas de
fabricacion, puede estudiar los efectos de diferentes tipos de reglas
de control de produccion en las métricas de rendimiento. También
puede estudiar el comportamiento de un sistema que experimenta una
transicion Lean. Al hacerlo, esta investigacién apunta a arrojar luz
sobre el proceso de transformacion, proporcionando herramientas y
técnicas a los posibles profesionales para la transicion Lean y las
expectativas realistas del rendimiento del sistema durante la
transformacion. El objetivo de esta disertacion es utilizar modelos de
simulacion de sistemas que experimentan cambios en las politicas de
control de produccién, especialmente los que se utilizan para Lean,
para comprender mejor los mecanismos y costos de esos cambios,
desarrollar técnicas para mitigar esos costos y emplear simulacion.
Optimizacion basada para encontrar la estrategia de cambio menos
costosa. Para ello, se desarrollaran nuevas técnicas de simulacion de
modelos. La simulacion de eventos discretos puede representar una
amplia variedad de técnicas de control de produccion, incluido el
control de produccién Lean. Sin embargo, los enfoques actuales no
son adecuados. La metodologia de simulacion y el software estan
disefiados para excluir el comportamiento transitorio, el enfoque de
este trabajo. Se desarrollaran técnicas para modelar y medir sistemas
de fabricacion en transicion. Los costos de la transicién de control de

produccion seran claramente definidos.

RAMARAJ Goutham. (2017) in production planning in different stages
of a manufacturing supply chain under multiple uncertainties. Lowa
State University EE.UU. La planificacion de manufactura en la

organizacion y los planes de produccion se ven perjudicados por el
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1.2.2

problema de tamafo y programacion de lotes de productos multiples
con demanda incierta y calidad de materia prima. EI motivo del trabajo
es definir el marco para el trabajo productivo cuyo fin distribuir las
cantidades a producir por lotes, de tal modo programar decisiones y
planes bajo incertidumbres. De lo mismo se tomaron como
parametros de estudio la demanday la calidad de las materias primas
que estas ultimas son independientes del tiempo, por otro lado, se
pueden generar parametros como generacion, demanda y calidad de
escenarios. Se obtienen como resultado que el modelo estocastico es
mas efectivo en la planificacion de la produccién bajo las
incertidumbres consideradas especialmente con recursos Yy
capacidades de produccion flexibles. Este resultado se refleja con el
incremento de los valores del VSS a medida del aumento de la

cantidad maxima permitida.

Antecedentes Nacionales

MAYTA Rubén (2017) en su investigacion Disefio de un sistema de
planificacion y control de la produccion basado en la teoria de
restricciones, para mejorar la productividad en la empresa de
tratamiento de vidrios, en la ciudad de Lima desarrollado en la
Universidad Nacional Mayor de San Marcos. La problematica de
investigacion, se muestra ante la demanda incremental de vidrios
templados, produccion tiene dificultad para planificar la produccién
esto se presencia tras el mal manejo de informacién y es escaso
detalle para administrar los recursos entre ellos las personas,
maquinarias, materia prima y métodos de trabajo, el actual flujo se
basa en la operacion de planificacion y decisiones empiricas. Este
suceso resulta en conflictos en la unidad de operaciones al momento
de decidir. Su objetivo principal esta dado en disefiar un tipo de
sistema de Planificacion y Control de la Produccion fundamentado en
restricciones, para de tal modo aumentar niveles productivos dentro
del negocio. El disefio esta dado del tipo cuantitativo, con disefio no

experimental, transversal y Correlacional-causales. En conclusion,
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tras analizar a detalle de las capacidades de la fabrica se disminuye
en un dia el lead time, consiguiendo maximizar la capacidad instalada
de 64.90% a 80.63%. Se recomienda emplear un nimero adecuado
de trabajadores segun la variacion de demanda para disminuir costos
productivos. Tras realizar el plan de requerimiento mensualizado para
el producto vidrio, se logra decidir el lote correcto que se pedira al

proveedor en el tiempo adecuado para cada producto.

ROJAS Jahnn (2017) en su investigacion implementaciéon de un
sistema MRP | para la optimizacion del proceso de planificacion de
materiales y control de stocks del area de mantenimiento mina de la
empresa CATSOL S.R.L para el afio 2017 en la ciudad de Cajamarca
desarrollado en la Universidad Privada del Norte. La actual situacion
es el déficit operativo de la empresa, la mala estandarizacién de los
procedimientos administrativos que no permitan adecuar los planes
de fabricacion y reparacion de elementos para los equipos; por otro el
desconocimiento de las necesidades de requerimientos de insumos,
los mismos que simbolizan un promedio de 30% de desecho, esto se
deduce en el control de gestion en inventarios inadecuado, mala
planificacion de pedidos basados en demanda para reabastecer, esto
repercutiendo en la limitacién de la eficiencia y eficacia de recursos
econdémicos. Su fin principal es definir de qué modo el implementar un
sistema MRP | optimiza el proceso de planificacion de materiales y
control de stocks del area de mantenimiento. El disefio de la
investigacion es pre experimental, descriptivo. En conclusion, se
definié que implementar un sistema MRP | incide en la optimizacion
del proceso de planificacion de materiales y control de stocks en la
empresa, reduciendo costos variables en el stock de inventario en 5%.
Asimismo, se plantearon mejoras que permiten la reduccién de costos
en la operacion, incrementando la eficiencia y eficacia. La ejecucion
del sistema MRP | optimizo en un 5% el costo de que incurren los
inventarios anualmente reemplazado por el nivel de significancia

resultante, también se mostraron disminuciones en los periodos de
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mayo 2017 en $52,840.42 a $ 50,198.40, que corresponde 4.9% de
ahorro. Periodo junio 2017 en $ 53,445.31 a $ 50, 773,04, que
corresponde 5% y periodo julio 2017 en $ 62,130.17 a $ 59,023.66,
que corresponde a 5%.

ESPINOZA Henry (2016) en la investigacion realizada sobre Sistema
web para el proceso de produccion en la empresa Textil Tejidos
Jorgito S.A.C, Lima, desarrollado en la Universidad Cesar Vallejo,
identificaron como problema principal el bajo nivel de eficacia en la
produccion a su vez alto cantidad de produccion no conforme,
generando perdidas valorativas en la empresa textil reprocesos y
costos de produccion. El trabajo presenta como objetivo determinar la
influencia de un Sistema Web en el proceso de produccién. Los
indicadores utilizados fueron, indice de eficacia de la produccién y
produccién no conforme. En conclusion, se determiné que el sistema
web influye en el proceso productivo de la empresa, aumentando los
indicadores de eficiencia de la produccién y reduciendo la produccién
no conforme. Como resultados se obtienen que el nivel de eficacia de
la produccion paso de un 77.66% a un 92.42% logrando un
incremento de 14.76% en la eficiencia de la produccién, asimismo en
el indicador de produccién no conforme paso de un 13.06% a un
9.06%, reduciendo un 4% respecto al proceso. La presente
investigacion no sirvio como fundamento base para el indicador indice
de productividad ya que la estructura de medicién planteada coincide
con el cumplimiento del objeto de estudio en nuestro proceso.

NAMUCHE Victor y ZARE Richard (2016) en la investigacion
realizada sobre Aplicacion De Lean Manufacturing Para Aumentar La
Productividad De La Materia Prima En El Area De Produccién De Una
Empresa Esparraguera, Trujillo, desarrollado en la Universidad
Nacional de Trujillo, identificaron como problema principal el bajo nivel
productividad y el alto nivel de producto reprocesado, ocasionando
reprocesos y bajos indices de produccioén conforme. El objetivo de la
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tesis fue logara aumentar los niveles de productividad y cumplimiento
de calidad de la produccion de esparragos a través de métodos de
gestién. Los indicadores utilizados fueron la productividad y el indice
de calidad esta ultima descrita mediante la produccion realizada
menos la produccion desperdiciada entre la produccion total obtenida.
En conclusion, se determind que la metodologia Lean Manufacturing
en el proceso de produccion de la empresa, aumentando el indice de
los indicadores. Como resultados generales se obtienen que el indice
de calidad de la produccion paso de un 89% a un 95% logrando un
incremento de 6% en el porcentaje de calidad. La presente
investigacion no sirvi6 como fundamento base para el plantear el
indicador indice de calidad ya que la estructura de medicion planteada
coincide con el cumplimiento del objeto de estudio en nuestro

proceso.
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1.3. Formulaciéon del Problema

1.3.1 Problema General

¢,De qué manera influye un sistema MRP en la planificacion y control
de produccion de Pellets en la empresa Betty Plast S.R.L.?

1.3.2 Problemas Especificos

P1: ¢ De qué manera influye un sistema MRP en el indice de calidad
de la planificacion y control de produccion de Pellets en la
empresa Betty Plast S.R.L.?

P2:. ¢De qué manera influye un sistema MRP en el indice de
productividad de la planificacion y control de produccién de

Pellets en la empresa Betty Plast S.R.L.?

1.4. Justificacion

14.1

1.4.2

Justificacion Tecnolégica

Mendoza (2014, parr.2) Hace mencion, entre la era contemporanea
el uso de la tecnologia se cobr6 mayor presencia en las grandes
empresas, ello para facilitar la vida de a las empresas y personas u
otras organismos ello permite crear servicios y productos,
consecuencia a ello actualmente se formo el paradigma que las
maneras de realizar mas rapidas las cosas que antes no se podian y
generaban atrasos de produccién, también el operario con

desconocimiento de procesos requeridos, genero impacto social.

El uso tecnolégico en las empresas de industria plastica es de suma
importancia ya que ayuda a mejorar el uso eficiente de los recursos
mediante los sistemas informéaticos de produccién que se alimenta de
informacion veraz, impulsando de eso modo el desarrollo productivo

y de la empresa.

Justificacion econdmica
Segun Paredes y Torres (2014) en su proyecto implementacion de un
sistema MRP integrando técnicas de manufactura mencionan que la

ejecucion del sistema ocasiona un aumento de 33% en el VAN y un
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1.4.3

144

7% rentable de crecimiento, con lo que recalcan que los sistemas
MRP colaboran a la rentabilidad y organizacion de la empresa, ya que

el proyecto tiene un buen porcentaje de rentabilidad.”

Con la implementacion del sistema, el cual tiene como fin planificar la
produccion para impulsar el crecimiento de la empresa, traera consigo
ingresos econodmicos tras los elaborados y controlados planes de
produccién que se haran efectivos cumpliendo con las érdenes del
cliente final, asimismo el sistema busca reducir la perdida de merma

la cual incrementa los costos en compra de materia prima.

Justificacion institucional

Segun Céceres, Reyes, Garcia y Sanchez (2015) mencionan en su
investigacion que los modelos MRP son herramienta eficiente para
las industrias en general, asimismo precisan que la planificacion de
requerimiento de materiales aporta sobre todo al sector industrial, ya
que fortalece la eficientemente la manipulacion de materiales y la

planificacion de la cadena de suministro. (p.32)

El sistema MRP ayudara a la planificacion correcta de la produccion,
por tal medio se lograra satisfacer la demanda plastica que tiene la
ciudad, de ese modo se lograra la posicion mercantil y el
reconocimiento de la marca a través del manejo y planificacion de

recursos.

Justificacién operativa

Pallares (2015, parr.3) Hace mencibn que las organizaciones
aprovechan la tecnologia, variedad de canales y medios que permiten
ofrecer sus servicios, mejorando la disponibilidad de la informacion
gue se gestiona y atraiga a los clientes, esta ultima es muy esencial
ya que el medio de atencion debe ajustarse a nuestros clientes, por
ello es relevante aprovechar la tecnologia de manera que permita

sumar las oportunidades para expandirse y fidelizar los clientes.
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El sistema MRP me permitira disminuir los indices de merma en la
empresa impulsando la produccion, del mismo modo me permitira
programar la asignacion de materiales e insumos necesarios para las
ordenes de produccion, asimismo el sistema suma valor y es vital para
crear los planes de trabajo ya que me permitira desarrollar un plan de
produccion y almacenarlo para que este sea consumido por el sistema
MRP y se haga la correcta asignacion de materiales y el efectivo

control de almacén.

1.5. Hipotesis general

151

15.2

Hipotesis general
HG: El sistema MRP mejora la planificacion y control de produccion

de Pellets en la empresa Betty Plast S.R.L.

Hipotesis especificas

H1: El sistema MRP mejora el indice de calidad de la planificacion y
control de produccién de Pellets en la empresa Betty Plast S.R.L

H2: El sistema MRP mejora el indice de productividad de la
planificacion y control de produccion de Pellets en la empresa Betty
Plast S.R.L.

1.6. Objetivos

16.1

1.6.2

Objetivo general

OG: Determinar de qué manera influye un sistema MRP en la
planificacion y control de produccién de Pellets en la empresa Betty
Plast S.R.L.

Objetivos especificos

O1: Determinar de qué manera influye un sistema MRP en el indice
de calidad de la planificacion y control de produccién de Pellets en la
empresa Betty Plast S.R.L

O2: Determinar de qué manera influye un sistema MRP en el indice
de productividad de la planificacion y control de produccion de Pellets

en la empresa Betty Plast S.R.L
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MARCO TEORICO
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2.1.

Teorias relacionadas al tema
2.1.1 Sistema MRP

Flores (2013, p.5) Indica que el MRP es un grupo de técnicas basadas
en el conocimiento de informacion de materiales, inventario y un plan
maestro de produccion con el objeto de deducir los requerimientos de
materiales requeridos, asimismo con la facultad sugerir la reposicion
de 6rdenes de material.

Reyes y Carranza (2012, p.27) Indica que el sistema MRP permite
planificar y proyectar los requerimientos en el tiempo para las diversas
operaciones de produccion. Este sistema proporciona a las empresas
resultados precisos, indica los plazos para los componentes,
utilizados para el control del taller. Tras la disponibilidad de los
productos en el MRP, permite deducir a detalle los prerrequisitos de
capacidad en el area de donde se obtiene el producto en la empresa.
Krajewski y Ritzman (2008, p. 676) Hace la mencion que un MRP esta
desarrollado a especificacibon de apoyar en los procesos de
fabricacion y gestion del inventario basado en la demanda, por otro

lado, la planificacion y el abastecimiento de los recursos.

» Ventajas de un Sistema MRP
Gaither y Frazier (1999, p.845) Indica que dentro de las lineas de
produccion se manejan gran cantidad de componentes, materiales
y suministros para la obtencién del producto. La transiciéon de un
sistema de trabajo manual a un computarizado (MRP), ofrece
ventajas:
a) Precios adecuados.
b) Precios de venta bajos.
¢) Inventarios optimizados.
d) Mejor servicio del cliente.
e) Rapida a la demanda de manera inmediata.
En concepto el MRP facilita de informacioén rapida a los jefes sobre la
produccion planificada al pre lanzamiento de los pedidos, permitiendo

gestionar la capacidad.
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Heizer y Render (2008, p.40) Indican que la planificacion de las
necesidades de materiales (MRP) es un método de demanda
dependiente que aprovecha lista de compras, inventarios, lista de
materiales, recepciones programadas y un plan maestro de

produccion para cubrir necesidad de recursos de materiales.

Entre las ventajas que nos brinda el MRP se rescata:
e Respuesta optima a los pedidos, permitiendo un mejor
cumplimiento de los programas.
¢ Respuesta inmediata ante el cambio en el mercado.
e Optimizacion de mano de obra y las instalaciones.

e Disminucion de inventario innecesario.

Heizer y Render (2008, p.40) Indican que la mejor respuesta a los a
los clientes nos permite ganar pedidos y ocupar mayor mercado;
asimismo utilizando las instalaciones y el personal se obtendra mayor

productividad y mejor retorno de inversion.

e Lenguaje de Programacion
En la siguiente tabla se detalla los distintos lenguajes de
programacién que nos permitira orientarnos para la eleccion del

lenguaje adecuado para realizar la codificacion del sistema MRP.

El lenguaje PHP, es multiplataforma y cddigo libre orientado al
desarrollo web, en este se pueden aplicar técnicas de programacion
orientadas a objetos, del mismo modo usar diversos modelos que
nos permiten trabajar con distintos gestores de base de datos, lo cual

es clave para el desarrollo de sistema.
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LENGUAJES DE
PROGRAMACION

PHP

Tabla 3 Lenguajes de programacion entorno web

J5P

ASP

Bautista (2013, p.20) Indica Bautista (2013, p-23) Bautista {2013, p.22) Indica
que es un lenguaje de  Indica que es un lenguaje que el lengusje ASP =
programacién pensado en  para s crescion de sitios  grandes rasgos funcions asi
al web de forms que e web dindmicos, scrénimo un computador cliente hace
ideal para la crescion de  de Java Server Pages. una peticion de una paginz
pagines dindmicas. PHF es  Esta crientado a ASF. El computador servidor
la versicn libre del sistema  desarmollar paginas web interprata asta peficion vy le
equivalenta de  Microsoft en Java. JSF es un anviz una pagina web E
) AZP. PHF &5 un lenguaje  lenguaje multiplataforma resultado final &s una pagina
DEFIMICION encapsulado dentro de los  Posse un motor de HTML que se l= erwvia a
documentos html de forma  pagines basado en los cliente. El usuaro no llegs
que se pusden imtroducir  servsts de Java. niunca s wer 2l codigo ASP,
instrucciones php dentro de sino que ve el resultado de
las paginss. interpratar dicho codigo.
»  Multiplataforma. * Ejecucion répids de »  Usa Visusl Basic Script,
— . Manajo de los sendsats. siendo  facil para los
o excapoiones * Cresr paginas  dsl USLETNoE.
< *» Giblicteca nstiva de lado del sarvidor. +  Comunicacion  cptima
~ funciones. »  Mulkiplataforma. - con S0L Server.
% *» Permite técnicas  de Cadigo bien » Soperta el lengusje
= VENTAJAS programacian ectructurado JSeript {JavaScript de
T arientada s abjetos * Integrided con los Micrasoft).
m. s Amplia documentacidn maodulos de Java.
g en su pagina oficisl-> » La perle dinamica
b PHP. estd escrita en Jave
L:L *» Destacads ¢ Permite la ufilizacidn
conectividad con s sensdets.
My Sl
» [Eslibre
*» Promueve crescion de  +  Complejidad de » Codigo desorganizado
codige desordanado y aprendizaje + 5Se mecesits escribir
con un mantenimiento mucho  cadign  pars
complejo. realizar funciones
*» Mo poses adecusdo sencillas
DESVENTAJAS manajo de Unicode. +  Tecnologia propietaris.
# Es muy dificii de
opfimizar
» Dizafado
especialments  hacia
un modo de reslizar
aplicaciones Web gue
ez problemético
ohsaoleto.

En ese sentido el lenguaje de programacién adoptado para el presente
proyecto es PHP, ya que nos permite trabajar con cédigo libre lo que nos
ayuda a optimizar costos en el desarrollo, asimismo PHP nos abre la
posibilidad de trabajar con varios MDB, de acorde a la complejidad y

capacidad requerida.

e Motor de Base de datos
Se realizard una comparativa con gestores de base de datos mas importantes
tomados en cuenta para este proyecto, el cual permitird identificar al gestor

mas apropiado para el desarrollo de nuestro sistema MRP.
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Fuente: Barreto y Rivero (2012)

Tabla 4 Gestores de base de datos

ORACLE

SOL SERVER

MYSQL

POSTGRES

Entomo  de cliente
sevidor.
- Geslion de grandes

integradas.
- Recuperacion rapida.

- Muevas herramientas (-

portabilidad.
- Escrito en ¢ ¥ &n c++,

Interioridad ¥l-

Implementacion  del
estandar SOL92/AQLIS.
- Soporte distintos tipos de

bases de datos. - Mejoras  en la|- Probado con un amplio |datos.
- Usuarios concurrentes.  |recopilacion. rango de compiladores(- Incorpora  estructura
- - Alto rendimiento. - Aislamiento  de |diferentes. arrays.
Caracteristicas | suetian sequra. imagenes. - Funciona en diferentes |- Incorporas  funciones
- Portabilidad. plataformas. diversas.
- Compatibilidad. - Proporciona un buen|- Incluye herencias entre
almacenamiento. tablas.
- Relativamente sencillo. |- Permite la gestién de
diferentes usuarios.
- Es muy usado a nivel |- Soporte de |- Es eddigo abierto. - Ahofro considerable de
mundial. Iransacciones. - Bajo costo. de costos.
Puede ejecularse an |- Estabiidad, |- Facilidad de |- Instalacion llimitada.
todas las plataformas. escalabilidad y | configuracian. - Estabilidad.
Ventajas Permite  uso  de|seguridad. - Usa licencia GF'IT. Gran capacidad  de
particiones para mejodar |- Seporta |- Velocidad al realizar las | almacenamiento.
su eficiencia. procedimientos Operacionas.
- Un aceptable soporte.  |almacenados.
- Incluye un polente
entomo grafico.
- Es muy eosto. - Utiiza muchal- El soporte paral- Es mas lenlo  en
Un ORACLE  mal |memaria RAM. disparadores  es  muy |inserciones ¥
configurado s |- Mo es gratuito. basico. aclualizaciones.
. extremadamente lento - Mo es muy Ol a la|- Mo soporfa algunas|- Soporte en linea.
Desventajas hora de las praclicas.  |conversiones de datos.
- Los privilkegios de las
tablas no se borran
automaticamenie.
MYSQL

Rodriguez (2016, p.30) Determina que MySQL es un gestor muy rapido

y sencillo de utilizar. Brinda caracteristicas de seguridad muy robustas

gue permiten la aseguracién de nuestros datos, por otro lado, ofrece

mecanismos de autentificacion que delimitan el acceso a los usuarios al

servidor. Es un gestor de cédigo libre y accesible al publico.

MySQL es un MDB, de cédigo libre, es un gestor robusto capaz de

procesar gran cantidad de datos de los sistemas con los que interactua.

Este gestor es amigable, multiplataforma y de facil uso que soporta

diversos procesos como disparadores, procedimientos entre otros.

En ese sentido para la gestionar los datos, se elige MySQL dentro del

proyecto, puesto que nos permite trabajar con codigo libre lo que nos

ayuda a optimizar costos en el desarrollo, asimismo nos abre la

posibilidad de trabajar con gran cantidad de datos, soportar complejidad

y capacidad requerida de procedimientos.
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2.1.2 Planificacion y Control de produccién
Rojas (2013, p.40) Indica que la planeacion y control de la produccion,
es la tarea principal que faculta la gestion de operaciones dentro
proceso de produccién, con la finalidad de satisfacer las
responsabilidades de clientes. El sistema PCP ayuda administrar de
manera eficiente el abastecimiento de materiales, coordinacion con el
proveedor, programar el lanzamiento de fabricacion, manejo del
recurso humano y el uso de la capacidad instalada, la gestion de

inventarios de los materiales y producto final.

Rojas (2013, p.40) Indica que un Sistema de Planificacion y Control

de la produccién incorpora realizar las siguientes actividades:

¢ Planificar la necesidad de disponibilidad y capacidad.

e Planificar tiempos y cantidades de recepcion de materiales.

e Garantizar la apropiada utilizacion de equipos

e Conservar adecuados inventarios de materia prima y producto.

e Controlar los estandares de tiempo de la produccion.

e Monitorear al personal, materiales, equipos, pedidos y otros
recursos.

e Relacioén clientes y proveedores, asegurando la fidelizacion a largo
plazo.

e Suministrar informacién financiera y econémica de las actividades

de la fabricacion a otras areas funcionales del negocio.

Rojas (2013, p.42) Indica que el sistema PCP permite realizar la
gestién adecuada de cada proceso en la organizacion, de esa manera
se integra con los subsistemas que se relacionan de manera
ordenada con el fin de mejorar y aumentar productivamente la

empresa

Vollmann (2005, p.4) Indica que son sistemas que permiten gestionar
el flujo de materiales de manera eficiente, el uso del recurso humano,
el uso de equipos, asimismo asegurar los requerimientos del cliente

empleando la capacidad del proveedor. El sistema de PCP tiene un

34



orden jerarquico donde se comprende el plan agregado, el plan

maestro y las ejecuciones.

Pérez (1997, p.155) Hace mencién que planificacion y control de

produccién es un proceso resaltante dentro del sistema productivo,

esta desagrega fases que enlazadas buscan satisfacer determinar y

ejecutar los planes de produccion:

Plan agregado de produccion.
Plan maestro de produccion.
Explosion de necesidad de materiales.

Control de produccion.

2.1.2.1 Etapas de la Planificacion y Control

Pérez (1997, p.156) Indica que un integrar un sistema para la
planificacion y control de la produccion se puede descomponer

en varias etapas:

a) Plan agregado de la produccién
Su objetivo es satisfacer la demanda minimizando los
costos. Para ello debe tenerse en cuenta:

e Lademanda prevista durante el horizonte econémico
aplicable, generalmente mensual o anual segun
necesidad.

e Las capacidades de la planta en produccion.

e El nivel de presencias.

Pérez (1997, p.156) Indica que, debido al caracter aleatorio de
la demanda, que obliga a revisar periédicamente las posiciones
iniciales del plan, y con objetivo de reducir su complejidad, la
clasificacion se realiza por conceptos de productos (agregacion
de varios productos). Habitualmente, se emplean lineas de
productos sin considerar las diferencias de detalle. La
agregacion se realiza, también, en los recursos, siendo habitual
emplear el concepto de horas disponibles.

Pérez (1997, p.156) Indica que, con el objetivo de facilitar la
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planificacion, la primera parte del horizonte considerado se
divide en periodos cortos (generalmente meses) y el resto en
periodos mas largos segun el contexto. El plan es una
estimacion que se realiza periédicamente en funcion de la
situacion real obtenida en el tiempo, convirtiéendose asi en una
actividad repetitiva inicial para realizar la planificacion.

Pascual y Fonollosa (1999, p.29) Para definir el plan agregado,
partimos del punto inicial que vendria hacer la informacion
comercial de previsiones y pedidos; estos datos se sintetizan
para obtener un esquema denominado plan de demanda, sera
el item mas importante que se toma como entrada a la fase de
produccién. A partir de la definicion del plan agregado
determinamos la demanda la cual dara estructura a la
planificacion, en esta etapa tomamos la produccién
demandada en el Ultimo intervalo de tiempo para determinar la
nueva demanda detallada.

Para realizar la gestion de demanda dentro del plan agregado
utilizamos informacion pasada de pedidos y/o ventas, demanda
real de periodos. Una de las salidas relevantes en esta fase es
definir la demanda, mediante métodos que pronostiquen con
base fiable las cantidades que trabajaremos para el periodo.
Chapman (2006 p.28) Suavizamiento exponencial simple; es
un método usado para suavizar las fluctuaciones en el patron
de demanda, esta formula matemética se describe, la demanda
real del periodo anterior multiplicada por la contaste se
suavizacion establecida + 1 que representa el periodo menos
el valor de la constante multiplicado por el prondéstico de
demanda anterior, el calculo se hace efectivo con el flujo

descrito.

b) Plan maestro de produccién
Pérez (1997, p.157) hace mencién que el plan maestro de

produccion es un plan de detallado, es importante
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descomponer los conceptos del producto, asi definir el
volumen que sera va elaborar en concreto. En él se definen
las cantidades y tiempos de produccién. El plan maestro de
produccibn se realiza desagregando la parte
correspondiente al primer periodo, el plan agregado de
produccion.

Urzelai (2006, p.56) El plan maestro de produccion MPS,
determina la planificacion de productos y las distribuye a lo
largo del tiempo definido, esta etapa es base de partida para
desarrollar el plan de requerimiento de materiales. Se
plantea que el MPS puede estar basado en previsiones de
pedidos o pedidos firmes y/o concretados de los clientes.
Pascual y Fonollosa (1999, p.27) El plan maestro de
produccion indica las cantidades que se fabricardn en un
intervalo de tiempos definido. Para realizar esta gestion
existen restricciones como capacidad de planta,
instalaciones y todo lo que integra el sistema productivo real
de la empresa. Al determinar se debe tomar definiciones
razonables que garanticen su factibilidad. Un MPS adopta la
forma de doble entrada en el que se toman los productos a
producir que existen y los intervalos de tiempo definidos.
Cabe recalcar cuando el nimero de productos que trabaja la
empresa es menor no existe dificultad para realizar el plan
en base a previsiones, por otro lado, si los productos son
decenas se debera contraponer el volumen de trabajo para
aterrizar la informacién y realizar el plan con mayor certeza

y definicion.

Explosion de las necesidades de materiales

Pérez (1997, p.157) Menciona que la presencia de
necesidades es raiz de descifrar las demandas de cada
producto terminado en funcion a la primer producto fabricado

y abastecimiento de los recursos que conforman parte del
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proceso de produccion.

Pérez (1997, p.158) Recalca que la presencia de
necesidades toma como componentes de iniciales el plan
maestro de produccion, el estado inicial del inventario y
ademas la lista de materiales, estos componen la estructura
de fabricaciéon. Como resultante se obtiene el programa de
fabricacion y/o abastecimiento y el flujo de trabajo en
diversas areas.

Urzelai (2006, p.54) EL MRP o explosiéon de necesidad de
materiales, es un sistema de planificacion que me ayuda a
definir la necesidad de compra de insumos para cada
periodo basado en un plan maestro de produccion (MPS),
del mismo modo para cumplir esta etapa se toma como
entrada el estado el stock de materiales actual y la estructura
de cada producto o lista de materiales. La estructura de los
productos o lista de materiales son gestionados dentro de un
sistema MR, este control resulta indispensable para vincular
y obtener las necesidades de los distintos productos finales
para de tal modo ajustar la compra de insumos MP al

consumo del producto final PT definido en el plan maestro.
Figura 1 Esquema MRP

Podidos
Mecesidades
brutas PT
! Calendario
iNacasidad&s " antregas
netas PT |
Mecesidadas
| brutas MP |, Estructura
- productos
MNecesidades .
natas MP e
¥ ¥
Sugerencias Sugerencias
de compra de fabricacion_

Fuente: Manual basico de logistica integral. 2006
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d) Control de la produccion
Pérez (1997, p.158) Nos referencia que es el control y
monitoreo de las actividades operativas dentro de los locales
y distribuidor. A partir de los datos de control se realimenta
el estado del inventario, tanto de los elementos disponibles

como de los que estan en curso de fabricacion.

2.1.2.2 Control de Produccion
Romero (2012, p.20) Indica que un sistema que controla la
produccion, realiza la coordinacion de las actividades
programadas, en ese sentido hace referencia al cumplimiento
de la planeacion del producto. La cantidad de eventos que
impacten la produccion podran ser abstraidos, gestionar la
resolucion mas adecuada en la continuidad del flow del sistema
en una situacién normal, es una funcion a la experiencia.
v' Ventajas del control de produccién
Adam (2005, p.42) Indica que las ventajas estan dadas por
la siguiente manera:

» Coordinar, relacionar las esfuerzos y tareas dentro de la
empresa, para la obtener un producto y servicio mas
econémico, cumpliendo de tal manera los tiempos y
estandares establecidos.

» Planificar la obtencién del producto, el logro eficiente del
personal y maquinaria involucrada a través de los métodos
de produccién.

» Evidenciar los factores involucrados en la produccion
(materiales, personal) y forman parte al obtener el
producto, evitando retardos y deficiencia en funcion a la
calidad.

v' Fases del control de produccién
Sifluela (2012, p.27) Indica que los sistemas para el control
de produccion se involucran en varios procesos de

produccion de toda industria y de cualquier rubro. Cuyo
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objetivo primordial es mejorar la produccion y optimizar los

tiempos y recursos.

Planeacion Estratégica: Define los productos a
fabricar, las capacidades, equipos, ubicacion de planta,
y sistema de produccién a largo plazo. La planeacion
estratégica, proceso vinculado a la estrategia efectiva
en la mision de la empresa, en base a donde se opera
con el fin de alinear y orientar buenas decisiones en
base a los resultados. La estrategia de planeacion se
justifica en la premisa: los resultados estaran
condicionados segun las decisiones que se tomen
ahora; por otro lado, se menciona que es un proceso
estructura en la empresa.

Programacién Téactica: Define las cuotas a realizar en
los periodos, ademas como la asistencia de obra a
emplear. Esta etapa se desarrolla a nivel de areas y
tiene como espacio el breve plazo. Etapas de la
planificacion tactica:

o Actividades que realiza cada departamento.

o Plazos de actividades y recursos necesarios.

o La calidad de la produccion estimada, segun
Chiavenato, estd dada por los productos que
pueden resultar defectuosos entre la produccion
total realizada, esto relevante para la
organizacion, ya que el producto debe ser optimo
y cumplir con la demanda del mercado.

El programa de produccién se ejecuta de modo

mensual, en trato al pedido actual, el objeto del

programa se deduce:

e Resaltar de manera particular el producto a
elaborar, el origen del pedido y el total de la

produccion.
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e Conocer el numero de elementos a elaborar por
producto y el tipo.
e Fijas cronograma de produccion de los articulos, y
determinar fechas de entrega.
Programacién de Produccién: Define como producir el
producto, basado en las capacidades del sistema tales
COmMO maquinaria, recursos, operarios, a corto plazo. La
produccion programada se fundamenta en dos variables:
el tiempo (calendario), produccion (volumen, kilos unidad,

metros, etcétera).

La produccién programada establece cronogramas para

ser ejecutado segun el plan de produccion. Por ende, las

técnicas se resumen en cronogramas como el Gantt. En

el control del programa de producciéon se encuentran

diferentes 6rdenes medibles: Asimismo se muestra que en

planificacion tactica se encuentra la eficiencia,

productividad y el desempefio, las cuales se utilizan con

el fin de evaluar logros y comportamientos, asimismo la

eficiencia y productividad también va referida a la

produccién.

» Ordenes de produccion: Son los registros para
producir, enviados al &rea de produccién quien autoriza
y ejecuta la produccion.

= Ordenes de Compra: Son los registros de compra de
materiales prima e interviniente.

= Ordenes de Servicio: Son los registros internos de
prestacion de servicios, entre ellos revision de calidad,
reparacion o mantenimiento.

» Niveles de productividad: Segun Rey, al determinar el
los niveles o indices de productividad de produccion,
sera dividido la produccion elaborada correctamente

entre la produccion estimada a realizarse.
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2.1.2.3 Dimensiones
Tras realizar el estudio acerca de la planificacion y control de la
produccién de pellets y haber consultado bases tedricas que
involucran a nuestra variable dependiente, concluyendo que el
primer indicador: indice de calidad se encuentra en la
dimension control de produccion en la fase de programacion
tactica; mientras nuestro segundo indicador: indice de
productividad dada dentro de la dimension control de

produccion en la fase programacion de produccion.

v 11: indice de calidad
Chiavenato (2000, p.102) Hace mencion que el uso esta
definido, para controlar la cantidad de productos
producidos y verificar el de manera porcentual sobre las
piezas que se desperdician o resultan defectuosas en
relacion a las unidades que pueden ser dados por

toneladas y/o kg producidos.

D
* 100%

1€ =55

IC= indice de Calidad

CPD= Cantidad de toneladas (Tn) de pellets
depurados.

TPP= Total de toneladas (Tn) de pellets producidos.

v 12: indice de productividad
Rey (2001, P.178) Expone, que para realizar el célculo del
indice de productividad de la produccion se divide la
cantidad de productos elaborados entre el total de

productos estimados a realizarse.

E
* 100%

IP =
TPE
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IP=indice de productividad

CPE= Cantidad de toneladas (Tn) de pellets
elaborados.

TPE= Total de toneladas (Tn) de pellets estimados.

2.1.3 Metodologia de desarrollo del sistema MRP
La metodologia a utilizar estd basada a en el analisis de sus
caracteristicas principales enlazadas para el desarrollo de la

investigacion:

» Metodologia Scrum
SCRUMstudy (2017, p.3) Determina es una de las metodologias
ligeras y populares, de implementacion rapida, con resultados
iterativos y eficaz. Este método estéd enfocado en el desarrollo de
un proyecto de manera rapida. Scrum garantiza la constante
comunicacion entre el equipo creando el ambiente de trabajo
adecuado, colectivo e iterativo.
La capa de trabajo de Scrum, definida en la Guia SBOK™, se
enfocada para desarrollar proyectos de diversos enfoques, sin
importar si son complejos, para diferentes industrias,
independientemente del producto o servicio.

» Metodologia RUP
Sommerville (2005, p.76) Menciona es un modelo de proceso
basado en el trabajo de UML. RUP se define en base a tres
aspectos:

1. Dindmica, muestra las etapas del modelo.

2. Estética, indica las actividades.

3. Panorama practico enfocado para buenas practicas.
Sommerville (2005, p.76) Menciona que RUP conecta la
perspectiva dindmica y estatica es un solo diagrama. Por otro lado,
las fases que se desprenden del modelo son cuatro. RUP se
aprovisiona con las actividades dentro del proceso los mismos que
se relacionan directamente con el negocio.

1. Inicio. Esta fase plantea para el sistema el caso de negocio. Se
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Fuente: Sommerville (2005)

reconocen las personas como entes externos, sistemas y la
interaccion n que se tiene.

Elaboracion. En esta fase el objeto es delimitar la comprension
del caso, establecer un método a trabajar y desarrollar el plan
definido en el proyecto, resaltando el riesgo. Culminada la fase
se obtendra el modelo lo requerido por el sistema.
Construccioén. El objetivo de esta fase es el disefiar el sistema,
la codificacion y estabilizacion. En esta etapa se relacionan los
componentes del sistema, asi culminada esta fase
obtendremos un software funcional y documentado.
Transicién. En la fase final se encarga de la movilizacion del
sistema del area de produccion a la del usuario final.
Culminadas las fases se tendrd un software correctamente

funcional en su entorno.

Figura 2 Fases de la metodologia RUP

-\ Iteration de fase

Inicia Elabaracidn Construccion Transicidn

Metodologia XP

Lainez (2014, p.116) Menciona que XP también considerada una

metodologia liviana. Se encuentra calificada para el desarrollo

rapido de software y de alta calidad, con el fin de satisfacer las

necesidades cambiantes. XP limita su aplicacion ya que solo se

adapta con proyectos cortos o intermedios. En ocasiones el uso

esta orientado a proyectos grandes, puesto encabeza proyectos

individuales.

La XP permite desarrollar el software y tiene alcance para los
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Fuente: Elaboracién propia

proyectos mencionados:
o Requerimientos cambiantes.
o Software orientado a objetos.
o Equipos de trabajo pequefios.

o Desarrollo incremental.

Lainez (2014, p.116) Menciona las cinco premisas de XP, coraje,
simplicidad, comunicacion, feedback y respeto, estos son la base
para un proyecto exitosos. Sin embargo, es de necesidad

transformar las premisas en principios concretos.

Borrero (2003, p.11): Menciona que XP es enfoque &gil de
desarrollo usado en proyectos para software de periodos cortos y
a la vez brindando un mayor retorno elevado al cliente. Su
caracteristica articular es el desarrollo breve, la integracion

continua, test automatizados, feedback continuo y trabajo en

grupo.

Seleccion de la metodologia para el Sistema Software
Analizando la teoria descrita, se efectu6 una validacion de juicio de
expertos mediante una encuesta (Anexo 07), de tal manera se
consideré a 3 profesionales expertos en la materia, mostrandose el
resultado:

Tabla 5 Seleccién de Metodologia para el Sistema MRP

SCRUM XP RUP

Ormefio Rojas, Robert E. 32 27 30
Cueva Villavicencio, Juanita 32 29 20 SCRUM
Huarote Zegarra, Radl 32 22 31 SCRUM
37.64 3058 31.76 SCRUM

Tras los resultados presentados segun el juicio de experto se obtiene un
promedio de 37.6, indicando que la metodologia de mayor puntuacion es
SCRUM, analizando el resultado se opta por la metodologia para realizar
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el Sistema MRP.

» Metodologia Scrum

SCRUMstudy (2017, p.2) Scrum se encuentra dentro en las metodologias

agiles mas usadas. Siendo una capa de trabajo con caracteristicas de

adaptabilidad, rapidez, flexible, iterativo y eficaz. Scrum ofrece un valor

el desarrollo rapido del proyecto, del mismo modo garantiza la

comunicacion entre el equipo de trabajo el mismo que es progresivo y

continuo.

SCRUMstudy (2017, p.4) Manifiesta lo ventajoso y resaltante que es el

uso de Scrum:

1.
2.

Adaptabilidad: Proyectos adaptables y de cambios constantes.
Transparencia: Los emisores de informacion como Scrumboard
y el Sprint Burndown Chart se comparten.

Retroalimentacion continua: Se efectta al finalizar el dia
mediante una reunion Daily Standup, ello para revisar los en
base al sprint en curso.

Mejora  continua: Cada entregable se  mejoran
consecutivamente sprint por sprint con el fin de mejorar el
proceso al Refinar el Backlog Priorizado del Producto.

Entrega continla de valor: Las iteraciones permitiran la entrega
continua de valor sobre el producto (avances) cuando el cliente
lo solicite.

Ritmo sostenible: Procesos livianos que permiten trabajar a un
ritmo sostenible.

Entrega anticipada de alto valor: Crear el Backlog Priorizado
del Producto ratificando que requerimientos de valor elevado
se entreguen primero.

Proceso de desarrollo eficiente: ElI Time-boxing y la
disminucion de trabajo al minimo conllevan a altos grados de
eficiencia.

Motivacién: El proceso de las revisiones diarias y retrospectiva

de cada sprint dirigen y motiva a colaboradores.
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10.Resolucion de problemas de forma mas rapida: Co ubicar
equipos y trabajar colaborativamente conllevan a una solucion
rapida de problemas.

11.Entregables efectivos: Desarrollar el Backlog Priorizado del
Producto, y efectuar inspecciones recurrentes aseguran
entregas oportunas.

12.Centrado en el cliente: Enfatizar el valor del negocio y trabajar
directamente con stakeholders garantizan un software
orientado a especificaciones.

13. Ambiente de alta confianza: El proceso de Daily Standup y la
Retrospectiva del Sprint promueve un trabajo transparente y
colaborativo.

14.Responsabilidad colectiva: Establecer Historias de Usuarios
facilita que teamwork se relacione con el proyecto y su
intervencion mejore la calidad del producto.

15. Alta velocidad: Un framework colaborativo apoya al equipo con
multiples funciones desarrollar su potencia.

16. Ambiente innovador: El proceso de Retrospectiva de Sprint y
Retrospectiva del Proyecto ocasionan un contexto de
aprendizaje y capacidad de adaptacion.

SCRUMstudy (2017, p.4) Nos define, que los roles Scrum se

componen en dos categorias resaltantes:

1. Roles centrales: Estos son requeridas de modo obligado para
crear un servicio producto. A los involucrados se les delega
roles principales, con el fin de lograr cada interaccién y el
proyecto en conjunto de manera exitosa.

Para estos roles se detalla:
* El Product Owner: Encargado de facilitar el valor al
negocio como parte del equipo. Esta persona es el
representante de las partes interesadas internas y externas
del proyecto. Responsable de comprender canalizar los
requisitos del cliente.

* El Scrum Master facilitador que apoya a que el equipo
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Scrum desarrolle el proyecto en un ambiente grato.
Asimismo, es el guia y muestra los habitos principales de
Scrum a todos los integrantes que forman parte del
proyecto; por otro lado, elimina las interrupciones del equipo
y controlan la ejecucién de los procesos.

* El Equipo Scrum compuesta por personas encargadas de
entender y transforman los requerimientos de Product
Owner y llevarlos a desarrollo.

2. Roles no centrales: No son requeridos de manera obligada en
el proyecto, pero interactian en el proceso, a la vez son
encargados de que el proyecto tenga éxito. Los roles
adyacentes:

» Stakeholder(s) se refiere a los clientes, patrocinadores y
usuarios del proyecto, que se comunican con el equipo
scrum, asimismo tienen influencia a lo largo del desarrollo
del proyecto.

* El Scrum Guidance Body (SGB) agrupacion de escritos
y/o colectivo de profesionales que aportan conocimiento en
el dictamen de los objetos de calidad, de reglas y politicas
de gobierno, de seguridad entre otros.

* Los vendedores, Involucran a personas o empresas
externas, ofrecen servicios que no estan contemplados

dentro de la empresa.

Figura 3 Equipo Scrum

Equipo Central de Scrum

Scrum
Master

Product
Cliente / Owner
Stakeholder < >
_ El Preduct Cwnar 1 Scrum Master asegura
El chente comunica los: un amiienle laboral
proporciona sus requerimientos adecuado al Equipa Serum

requerimientos & empresarisles priorizadas
. ot . e
—_— oz
ry

del el Backiog de Producto
-— e Prionzado y define los Enuio Sorum
Criterios de Acaptacion
El Product Owner -,
entrega el valor dal
negosio al cients
mediante
anzamienios
incrementales del
products

5 —

El Equipa Scrum demusstra el
ncremento del predusts al
Product Owner durante la

reunion de revisién del spint gy gl s s

les enfregabiles del
_______________________________________ proyecto

Fuente: SCRUMstudy (2017)

48



Fuente: SCRUMstudy (2017)

e Procesos de Scrum
SCRUMSstudy (2017, p.16) Scrum se organiza por procesos los
gue se manifiestan a través de actividades que vienen
especificadas dentro del flujo de proyecto en desarrollo.
Compuestos de diecinueve procesos principales de Scrum, los

MiSMOosS que se agrupan en cinco fases:

Figura 4 Procesos de Scrum

Capitulo Fase Procesos fundamentales de Scrum

Crear la vision del proyecio

dentificar al Scrum Master y Stakeholder(s)
Formar Equipos Scrum

Desarrollar épicals)

Crear el Backlog Priorizado del Producto
Realizar la planificacion de lanzamiento

8 Inicio

£ Em g L0 [ =

7. Crear historias de usuario

8. Estimar historias de usuario

8. Comprometer historias de usuario
10. |dentificar tareas

11. Estimar tareas

12. Crear el Sprint Backlog

g Planificacion y estimacion

13. Crear enfregables
10 Implementacidn 14. Realizar Daily Standup
15. Refinar el Backlog Prionzado del Producto

16. Demostrar y validar el sprint

1 Revisidn y retrospectiva
Y pec 17. Retrospectiva del sprint

18. Enviar eniregables

12 L ient
anzamiento 19. Retrospectiva del proyecto
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Fuente: elaboracién propia

Tabla 6 Cuadro comparativo de metodologias

CRITERIOS RUP xpP SCRUM
TIFO DE Anzlisis diserio | Basado en lz | Gesticn y desarmclle de
FRAMEWORK | implemaniacion v | adaptacicn, mayaor | software basado en un
documentacidn  de  sistemas | fledibilidad, dingmica y | proceso iteratva e
orentados & objetos funcional. incremantal
TIPC DE
REVISION En cada fase se realiza una o | Se debe integrar como | Sus prusbsas == reslizan
mMas itersciones, | mimimounavez aldia y | al finslizar el proceso
perfeccionando as{ los | reglizar las  prusbas | enfatizando n l=
objstivos .Sino se fermina fase | sobre la totslided de! | revlifzacion de los
no s continua con la ofra. proceso. componentes de  los
programas E]
comprobados.
OBJETIVOS Orientados = objetos  que | Basado en dar Crea o redefine
estableczn las bases plantillas | prioridad & trabsjos con | modelos existentes
v ejemplos para todos los | resulfados directos
aspecios y fases de desarmolio v Alto rendimienta
de softwsre ¢ Satizfacer al chiante sheorro de tiempo
» Trabajo en grupo ¢ Reduccién de costos
» Aotz sobre varables desarrolla
» Mantenar la calidad
en todo el desarrollo
TIFO DE Proceso iterative increments| Liviana y sdaptable Desamollo simple gue
DESARROLLO | por fases desarrollado por fases reguiere frabsjo duro
*  lnicio » Flanificacion de! » Control de forma
#  Elaboracion proyecto empirica y adaptable
*  Construccion » Disefic = la avaluacidn dal
*  trasmision »  Codificacion proyecio
¢ Frusba
FACILIDAD Dirigide por casos da Uso Jrientads para Mo == bass en el
DE USC pequerios o madiancs saguimients de un plan

» Estzblecimisnto tamprano
da uns buena arquitecturs

» lterativo & incrementsl

» Incrementa el frabajo se
divide en mini proyectos

equipos

# Fara proyectos de
riesgo fecha de
entregs

¢ Mo apto pare muchas
persanas

» posibilidades da
cambén

» hiodelo adaptabla

* Construccion
imcremental besada
en iteraciones

» Mo existe trabajo con
diserfio o abstraccién
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3.1.

Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de estudio

Experimental

Hernandez [et al.] (2014, p.129): Menciona que un experimento, se
refiere al estudio en el cual hay manipulacion de manera intencional
a las variables independientes, cuyo objeto es analizar y discutir los
resultados obtenidos y expresar analiticamente la manipulacién que

se tuvo sobre la variable.

N

g = . .

g (ausa Efecto

% ~ (variable independiente) (variable dependiente)
= X !

[

g 3

L

Figura 5 Esquema de Experimento y variables

Palella y Martins (2010, p.86) Menciona que en este enfoque el
investigador opera una variable que aun no se comprueba, usando
reglas controladas. Cuyo fin detallar porque se causo el fenédmeno.
Elaborar prondsticos que, al confirmarlos, se presentan como leyes

gue proponen aumentar los conocimientos.

Aplicada

Bunge (2008, p.40) Menciona que este tipo de enfoque expresa una
clara participacion, expuesta en base a objeto de la poblacién. Por
ende, busca resolver problemas naturales a la vez denominada accion

de investigacion.

Vargas (2009, p.155) Menciona una investigacion aplicada también
llamada empirica, su principal caracteristica es buscar la aplicacion
de conocimientos adquiridos, como también adquirir nuevos tras

haber ejecutado el trabajo de investigacion.
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3.1.2 Disefio de estudio
Pre Experimental: Hernandez [et al.] (2014 p.141) Menciona que un
disefio pre-experimental el control es minimo y de un grupo Unico.
Usado frecuentemente para realizar el inicial acercamiento de la

investigacion con la realidad.

Por otro lado, también se define como un estudio de pre pruebay post
prueba, en la que las mediciones se le realizan a un grupo denominado

muestra. Los cuales se representan:

=
<5 E —~~
£33 01 X 02
2 3 < Pre-Test  Aplicacion de la Variable Independiente  Post-Test
T N\
T
Figura 6 Disefio Pre-Experimental
Doénde:

O: Es una medicién a los sujetos de un grupo (pre prueba
previa al tratamiento, post prueba posterior al tratamiento).
O1: Antes de aplicar el Sistema MRP para la planificaciéon y
control de produccion de pellets.

O2: Después de aplicar el Sistema MRP para la planificacion y
control de produccién de pellets.

X: Tratamiento, estimulo o condicién experimental.

Palella y Martins (2010, p.99) Menciona que en una investigacion pre

experimental se controla las variables en un nivel minimo.

3.2. Variables y operacionalizacién

3.2.1 Definicién Conceptual
Variable Independiente (VI): Sistema MRP
Reyes y Carranza (2012, p.27) Indica que el sistema MRP permite
planificar y proyectar los requerimientos en el tiempo para las diversas
operaciones de produccion. Este sistema proporciona a las empresas

resultados precisos, es decir indica las fechas de compra de
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elementos que usaremos, para luego ser usados en las operaciones.
Tras la obtencion del producto, nos permitira operar los requisitos de

capacidad que dispone la planta.

Variable Dependiente (VD): Planificacion y control de produccion

Rojas (2013, p.40) Indica que el planeamiento y control de la
produccion, es la tarea principal que nos apoya en la a gestion de
operaciones del sistema productivo, cuya finalidad es buscar la
satisfaccion de cada uno de los clientes. Por otro lado, menciona que
este permite gestiona eficientemente el material y organizar las
entregas y compras respectivas con el proveedor, de este modo se
controlara las adquisiciones de materiales en inventario asi como
también el producto final, por consiguiente, este tipo de sistema aporta
de informacion relevante para llevar a cabo las tareas de produccion

y coordinaciones necesarias.

3.2.2 Definicién Operacional
Variable Independiente (VI): Sistema MRP
El sistema MRP me permite el control de la lista de materiales
necesarios para la creacion eficiente de los planes de produccion,
asimismo ayuda en el control de stock e inventario de reserva
permitiendo una planificacion eficiente de los recursos y la ejecucion

correcta de los planes de produccion.

Variable Dependiente (VD): Planificacién y control de Produccién

La PCP, planificacién y control de produccién me permite gestionar
adecuadamente estructuras y rutas de trabajo para el uso adecuado
de la produccion, del mismo modo aporta con el control de los
recursos planificados y los insumos necesarios para llevar a cabo

cada la orden de producciéon mediante los planes de trabajo.

A continuacion, presentamos la operacionalizacion para las variables:
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Tabla 7 Operacionalizacién de Variables

Tipo Variable Definicién Operacional Dimensién Indicadores
El sistema MRP me permite el control de la lista de
materiales necesarios para la creacion eficiente de los
ViRiEle S planes de produccion, asimismo ayuda en el control de stock
Independiente MRP e inventario de reserva permitiendo una planificacion
eficiente de los recursos y la ejecucion correcta de los planes
de produccién.
La PCP, planificacién y control de produccién me permite indice d
] , Indice de
gestionar adecuadamente estructuras y rutas de trabajo calidad
Variable Planificacion | para el uso adecuado de la produccion, del mismo modo Control de
Dependiente | y controlde | aporta con el control de los recursos planificados y los produccion )
produccion | . . Indice de
insumos necesarios para llevar a cabo cada la orden de -
productividad
produccion mediante los planes de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 8 Indicadores

Unidad de
DIMENSION INDICADOR DESCRIPCION TECNICA | INSTRUMENTO Medida FORMULA
Chiavenato (2000, p.102) Indica
CPD
que se usa para controlar la IC = =pp * 100%
indice de cantidad de productos producidos :
calidad - : . IC= Indice de Calidad
y verificar el porcentaje de piezas CPD= Cantidad de
desperdiciadas o defectuosas en toneladas (Tn) de pellets
relacién a las unidades que Fichaje Ficha de Registro | Porcentaje | depurados.
q TPP= Cantidad de
pueden ser dados por kg toneladas (Tn) de pellets
. producidos.
producidos.
Control de
produccién
Rey (2001, P.178) Indica que
. oy CPE
para calcular el nivel oindice IP = =pE * 100%
de productividad de la ;
. . - Fichaje Ficha de Registro | Porcentaje | IP= Indice de
|nd|cg Qe produccion se debe de dividir productividad
productividad | |3 cantidad de  productos CPE= Cantidad de
elaborados entre el total de toneladas (Tn) de pellets

productos estimados a realizarse.

elaborados.
TPE= Total de toneladas
(Tn) de pellets estimados.

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.

Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis

3.3.1

3.3.2

Fuente: Hernandez [et al.]

Poblacion

Hernandez [et al.] (2014 p.174), Menciona que tras haber delimitado
el modelo de unidades de andlisis se procede a determinar la
poblacidon la misma que sera estudiada y con la cual pretendemos

mostrar los resultados obtenidos.

En la investigacion, se determin6 que la empresa produce
mensualmente un promedio 50 toneladas de pellets, por lo que se
definio realizar una ficha de produccion diaria, es decir 20 fichas de
registro para cada uno de los indicadores. Asimismo, se plantea que
nuestra poblacion serd en toneladas de pellets producidas en el
tiempo de 1 mes, contando los dias laborables por la empresa siendo
estos de lunes a viernes respectivamente, en la empresa BETTY
PLAST S.R.L.

- Poblacién (Toneladas producidas en un plazo
O
3 establecido -1 mes)
8.
Cc Q
w2
g 50 toneladas de pellets producidos, estratificado
T en 20 fichas de registros
Figura 7 Poblacion
Muestra

Hernandez [et al.] (2014 p.174), Menciona que la muestra simboliza
una sub parte de nuestra poblacién. Deduciendo que este subgrupo
posee las caracteristicas esenciales y representativas de la

poblacion. Esto se representa en la Figura 08.

Poblacidn

(2014)

Elementos o unidades

[ R } P
' 1 de muestreo/analisis
it

Muestra

Figura 8 Demostracion de una muestra como subgrupo
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Para Bernal (2006, p.165), una muestra represneta un fragmneto de
la poblacion determinada, este mismo se toma para el analisis y

ejecucion del estudio y la post medicion de las variables y objetivos.

Del mismo modo se cita a Hernandez y otros (2014), quien menciona
que la muestra es igual a la poblacion si esta ultima es menor o igual
a 30 individuos, lo que concluye que la muestra seria igual a la

poblacion.

Para el trabajo de investigaciébn se toma la recoleccién de datos
representando a 50 toneladas de pellets producidos al mes dando
como equivalente a 50 tn en 20 fichas de registro, y tomando como
bases teoricas a Hernandez y Baptista, quieenes consideran que para

tal estudioo la poblacion es igual a la muestra.

Determinado la poblacion finita para el trabajo:

. z°p(1 - pIN
~ed(N—-1)+ z%p(1—p)

Z= Intervalo de confianza
E= Error de muestreo
p= Proporcion de una categoria de la variable

N= Tamafio de la poblacion
Definimos variables:

Z=95% ->1.95

e=5% -> 0.05

p=50% -> 0.5

N= 20 fichas de pellet producidos

Calculando valores para determinar la formula:

(1.95)2(0.5) (1 — 0.5)(20)

(0.5)2(20 — 1) + (1.95)2(0.5)(1 — 0.5) _ 19
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3.4.

3.3.3

3.34

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista, en su teoria menciona
gue cuando se presenta una poblacion menor a 30, la muestra para
tal caso sera la misma, Por consiguiente para este trabajo se
determino la muestra que se estratifico en 20 fichas de registro de

produccion de pellets para ambos indicadores.

Muestreo

Tamayo, M. (2004), Determina que es relevante determinar el proceso
a seguir para elegir los datos a utilizar, como también menciona que
esta seleccion se basara en caracteristicas particulares del estimador.
Por otro lado hace mencién al modelo simple aleatorio para el
muestreo de datos, la que se fundamenta en que este tipo se enfoca
en la seleccién aleatoria de “n” numeros de poblacion con “N”
nameros, en la que la muestra definida tiene el mismo valor usual para

se elegido.

En el trabajo de investigacion el tipo de muestreo utilizado es de tipo
probabilistico con subtipo simple aleatorio, ya que en este trabajo se

dispone la misma posibilidad que sea seleecionada.

Método de investigacion

Hipotético-Deductivo:

Hurtado y Toro (2007, p.75) Menciona que es un procedimiento que
se basa en manifiesto de la consistencia y comprobacién de hipotesis,
obteniendo conocimientos y llegando a conclusiones que sera
confrontadas con la realidad. Este enfoque se denomina refutacion de
soluciones planteadas. Cuando se obtengan mayor confirmacion se
tiene mas posibilidades de aceptar las hipotesis y definirlas
verdaderas, por otro lado, la refutacion nos menciona la falsedad de

la hipotesis.

Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

Chavez (2008, p.1-20) Indica que técnicas de recoleccién de datos es el

proceso de levantamiento de informacion cuya finalidad realizar la medicion
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de cada una de las variables en sus respectivas unidades, cuyo fin adquirir
datos importantes para estudiar y solucionar la problematica por la que se

desarrolla la investigacion.

3.4.1 Técnicas
Huaman (2015, p.44) Indica que esta dado por una técnica auxiliar
utilizada en los trabajos cientificos, los mismo que son recogidos por
instrumentos como por ejemplo las fichas. Estas son elaboradas y
registradas en orden, estas contienen mayor parte de la informacion,

la que es recopiladas en una investigacion.

Rojas (2010, p.56) Indica que cuando se habla de recopilar datos
mencionamos técnicas y determinamos instrumentos, estas pueden
ser realizadas en campo como: el tipo de informacion que se da de
manera cuantitativa y cualitativa y el volumen. Esta informacién debe
ser justificada por un objetivo, caso contrario la recopilaciéon de

informacion seria inutil para la realizacion de un analisis.

3.4.1.1 Fichaje
Parraguez [et al.] (2017, p.150) Sefala que la técnica nos
permite registrar informacion, esta data es tomada para un
procesamiento en la investigacion. Para realizar la aplicacion
es necesario utilizar fichas, asi poder levantar y jerarquizar la

informacion, la cual es extraida de distintas fuentes.

3.4.2 Instrumentos
3.4.2.1 Encuesta
Hernandez [et al.] (2014 p.179) Sefala que es un valioso
instrumento realmente til en la investigacion cientifica, esta
constituye la técnica de la observacion, con ello logramos
poner énfasis en posturas relevantes como delimitar
problemas no principales. Se reduce la realidad en datos
importantes y se prioriza el objetivo el cual se debe realizar el

estudio.
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Fuente: Elaboracion propia

3.4.2.2 Ficha de Registro

Herrera (2011, p.45) Sefiala que es un valioso instrumento en
los trabajos cientificos el cual facultan el registro de datos
relevantes. Estas tienen las caracteristicas de poder

almacenar datos, definiciones y categorias.

El investigador efectuara a la empresa visitas de manera
progresiva cuyo fin levantar informacion para evidenciar el
proceso planeacion y control de produccion, y de tal manera
proceder con la medicion del Pre-Test y consecuentemente
Post-Test.

o FR1: Ficha de Registro “indice de calidad” (Ver Anexo 07)
o FR2: Ficha de Registro “indice de productividad” (Ver Anexo 09)

Tabla 9 Fichas de Registro

Indicador Técnica | Instrumento Fuente Informante
indice de L Ficha de Toneladas de Todas las
calidad Fichaje i pellets areas

Registro producidos.
indice de o Ficha de Toneladas de | 1o < |as
roductividad Fichaje i pellets areas
P Registro producidos.

3.4.3 Validez y confiabilidad

Hernandez [et al] (2014, p.204) Determina que realizar la
corroboracién del instrumento es importante, ya que esta orientado
en la medicién de tipos de evidencia. Esto quiere decir que mayor
sea la evidencia de la validez del contenido de la informacion,
constructo y criterio, este serd mas cercano a la representacion de

una variable la cual se pretende realizar el objetivo de la medicion.

3.4.3.1 Validez del Instrumento

La consistencia del instrumento se corroboro con el juicio de
expertos en los que se tuvieron que evaluar los indicadores y

las respectivas fichas de registro del actual trabajo.
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Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia

Experto(a)

Savedra
Jiménez Roy

Ormefio Rojas
Robert E.

Gordillo
Huamanchumo
Luis

Experto(a)

Savedra
Jiménez Roy

Ormefio Rojas
Robert E.

Gordillo
Huamanchumo
Luis

01

Tabla 10 Validez Indicador indice de Calidad

Puntuacion de la Metodologia Confiabilidad

02 03 04 05 06 07 08 09

0.82 082 082 082 0.82 082 082 082 0.82 0.82 0.82(aceptable)

0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80(aceptable)

0.80

0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80(aceptable)

01

Tabla 11 Validez Indicador indice de Productividad

Puntuacion de la Metodologia Confiabilidad

02 03 04 05 06 07 08 09 10

0.82 082 082 082 082 082 082 082 0.82 0.82 0.82(aceptable)

0.80 0.80 080 080 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80(aceptable)

0.80 0.80 0.80 080 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80(aceptable)

3.4.3.2 Confiabilidad del Instrumento

Hernandez [et al.] (1997, p. 160) Indica que para operar la
confiabilidad de un instrumento que requerimos una sola
medicion la cual al producir resultados en el rangode 0y 1, se
ejemplifican como 0= confiabilidad nula y 1= confiabilidad total.
La principal ventaja que presenta denota que se puede usar el
instrumento en su totalidad y ya no seria necesario partir en
dos partes a los items, para ellos solo seria conveniente
realizar a medicién y luego calcular el coeficiente esto para
ambos indicadores. Al elegir el método adecuado para la
confiabilidad obtendremos 3 capas de resultados en relacién
al valor indicado del p- valor de contraste (sig.): Si el resultado
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se aproxima a 1 se demuestra la fiabilidad con mediciones

consistentes. Si lo obtenido resulta menor a 0.8, se demuestra

una variabilidad de los items de modo heterogéneo.

Figura 9 Confiabilidad

o
m INTERPRETACION DE UN COEFICIENTE DE CONFIABILIDAD
O < = CONFIABILIDAD .
— 2

E 5 ‘MUY BAJA BAJA !’!EQUMH ACEPTABLE ELEVADA
zZE |° 1
X o 0% de confiabili- 100% de confia-
W < dad en la medi- bilidad en la me-
T m cion (la medicion dicién (no hay
S estd contamina- error)
2 da de error)
c
[<5]
>
LL

Escala Nivel

0.00 < sig < 0.20 Muy bajo
0.20 = sig < 0.40 Bajo
0.40 = sig < 0.60 Regular
0.60 = sig < 0.80 Aceptable
0.80 = sig < 1.00 Elevado
3.4.3.3 Método
Test- retest

Navas (2012, p 220) Indica la fiabilidad de un test se define

como la correlacion de valores que tiene el test en el mismo.

Por consiguiente, la forma de acceder al valor resultante es

aplicar el método en dos tiempos distintos y estudiar los puntos

obtenidos en la linea de tiempo para los dos contextos. A este

método de fiabilidad también se le denomina estabilidad el

mismo que lleva nombrado test-retest.

Para la actual investigacion se emple6 el método descrito

anteriormente en dos escenarios de tiempo distintos utilizando

la misma poblacion.

3.4.3.4 Técnica
Coeficiente de relacién de Pearson

Guardia (2008, p 193-194) Manifiesta que el coeficiente de

correlacion de Pearson representa la covarianza de forma
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estandar y no depende de las variables y su unidad de medida,
como también menciona que su valor esta entre el intervalo -
1y +1. Por otro lado, se menciona que si el resultado logra
aproximarse a 0 esto sefala carencia de una relacion lineal,
asimos se dice que si el resultado se aproxima a 1 esta
presencia relacion lineal directa muy intensa y un resultado
cercano a -1 indica de relacion lineal inversa. También define
s el resultado es igual a 1 o -1 esto deduce relacién lineal

perfecta, de forma directa o inversa segun el caso.

Figura 10 Coeficiente de correlacion de Pearson

s . o

s |Poblacion: p, = ——

o O G_u

®
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g |Muestra: Vy =

o § -8

@ X )
Donde

p_xy = Coeficiente de correlacion de Pearson de la
Poblacion.

r_xy = Coeficiente de correlacion de Pearson de la Muestra.
s_xy=S_xy =Covarianzade x e y.

s_x=S_x = Desviacion tipica de la variable x.

s_y=S_y = Desviacion tipica de la variable y.

La confiabilidad en el instrumento para indicador indice de
productividad, basado en el coeficiente de Pearson en SPSS 25 es de
0.629, la misma que sefiala un grado aceptable, por lo tanto, deducimos

confiabilidad, como mostramos en la tabla 12.
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Tabla 12 Confiabilidad para el instrumento del indice de productividad

Correlaciones
IP NOVIEMERE IP DICIEMERE

i)

S  |P_NOVIEMBRE Comelacion de Pearson 1 629
g Sig. (bilateral) 003
8 M 20 20
% IP_DICIEMBRE  Correlacion de Pearson 629" 1
w Sig. {bilateral) 003

0]

IS N 20 20
g

[T ** La comelacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

La confiabilidad en el instrumento para indicador indice de calidad, basado
en el coeficiente de Pearson en SPSS 25 es de 0.897, la misma que sefala
un grado elevado, por lo tanto, deducimos confiabilidad, como mostramos
en la tabla 13.

Tabla 13 Confiabilidad para el instrumento del indice de calidad

Correlaciones

o

g IC_NOVIEMBERE  IC_DICIEMBRE
2 IC NOVIEMBRE  Cormelacion de Pearson 1 Liky|
0

g Sig. (bilateral) a7
o

g N 20 20
ﬁ IC_DICIEMERE Correlacion de Pearson 031 1
% Sig. (bilateral) 397

- N 20 20

3.5. Procedimientos

Para realizar la presente investigacion se hizo lo siguiente:

Para iniciar, se efectud la busqueda de investigaciones similares, se definié
las variables y se delimito dimensiones e indicadores, agrupandolos en la
matriz de consistencia; Seguidamente efectuamos el levantamiento de
informacion de bases tedricas para enmarcar el marco teorico para cada
las variables, se eligio el tipo asimismo el disefio para la investigacion, se
definid la poblaciéon, la respectiva muestra asi como las técnicas y los

instrumentos que utilizamos para recolectar datos; a continuacion se
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3.6.

validaron los instrumentos por medio de juicio de expertos asimismo para
realizar la confiabilidad se utilizé el método Test - Re test; con el apoyo de
software de andlisis de datos SPSS 25; finalmente se efectuaron las

gestiones correspondientes de ejecucion y despliegue de la investigacion.

Métodos de anélisis de datos

En la actual investigacion cientifica el método de analisis de datos es de tipo
Cuantitativo, ya que el trabajo presenta caracteristica pre-experimental y las
hipétesis se contrastan de acuerdo a los valores encontrados. Como
menciona DeConceptos.com, en el tipo de analisis cuantitativo a
metodologia predomina en base a la muestra tomada y a su objetividad. Se
utiliza como medio en innumerables estudios en la ciencia, donde se

plantean leyes y se obtienen conclusiones claves y concisas.

3.6.1 Pruebas de normalidad
Morales (1994, p.34), menciona que Kolgomorov-Smirnov (K- S), es
una de las pruebas para realizar la normalidad de variables mas
empleadas, el objeto denotar el nivel de relacion existente entre un
conjunto de valores distribuidos de muestra. La consistencia de la
prueba se desarrolla cuando la muestra corresponda a 50 o mayor a

esta, en caso contrario se procedera a usar Shapiro Wilk.

e Test de Shapiro — Wilk
De la Torre (2004, p.14) Indica que Shapiro-Wilk, se aplica este test

para muestras que presentan tamafno pequefio (n = 30).

Por consiguiente, en el presente trabajo se utilizara Shapiro-Wilk
como test para medir la normalidad de cada uno de los indicadores;
a consecuencia que la muestra corresponde con 20 fichas de un total
de 50 toneladas de produccion.

v' Muestra: 50 toneladas de pellets produccion, estratificado en

20 fichas de registro -> (n = 20).

En Shapiro-Wilk, se consigna las siguientes equivalencias: Sig

< 0.05 esta adoptaria una distribucion de datos no normales,
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© Hernandez (2010)

por ende, se aplicaria una prueba Wilcoxon (no paramétrica).

Por otro lado, si el valor de Sig = 0.05 esta adoptaria una

distribucién de datos normales, por ende, se aplicaria la prueba

T— Student o Z (paramétrica), basado en la muestra y en el

tamario que presenta.

Donde:

La conclusion del t de contraste en Shapiro Wilk, prueba.

Al realizar la prueba t - Student comparamos las medias y las

desviaciones estandar para cada grupo buscando identificar si

existen significativas diferencias entre estas o de lo contrario

solo representas diferencias de tipo aleatorio.

Consideraciones:
El grado de medicion debe ser de intervalo.

El disefio presente tiene que relacionarse.

Se deben formalizar las bases paramétricas.

La muestra es igual a 20 fichas.

Figura 11 Distribucién T-Student

Region de
Rechazo

S

t tx 0
Valor Tabular

Region de
Aceptacion
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3.6.2 Definicion de variables

la = Indicador Propuesto medido sin el Sistema MRP para la
planificacion y control de produccion en la empresa Betty Plast S.R.L.
Ip = Indicador Propuesto medido con el Sistema MRP para la

planificacion y control de produccion en la empresa Betty Plast S.R.L.

Hipotesis Estadistica
Freund (2000, p.640) Nos menciona que plantear hipotesis de tipo
estadistico nos permite aplicar normas que nos ayudan con la

contratacion de hipotesis.

Para la presente investigacion se propone las siguientes hipétesis

estadisticas:

INDICADOR 1: indice de calidad
Hipotesis Estadistica: El indicador sin Sistema MRP es mejor o igual

que el indicador con Sistema MRP.

Hipodtesis Hlo: El sistema MRP disminuye el indice de calidad de la
planificacion y control de produccion en la empresa Betty Plast S.R.L.
H10: la>=1p

Hipotesis Hla: El sistema MRP aumenta el indice de calidad de la
planificacion y control de produccion en la empresa Betty Plast S.R.L.

Hla: la<Ip

INDICADOR 2: indice de productividad
Hipotesis Estadistica: El indicador sin Sistema MRP es mejor o igual

gue el indicador con Sistema MRP.

Hipotesis H1o: El sistema MRP disminuye el indice de productividad
de la planificacion y control de produccion en la empresa Betty Plast
S.R.L.

H10: la>=1p
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3.6.3

Hipotesis Hla: El sistema MRP aumenta el indice de productividad
de la planificacion y control de produccién en la empresa Betty Plast
S.R.L.

Hla: la<Ip

Nivel de Significanciay del Coeficiente de Confianza

Nivel de Significancia (a)

Como menciona Hernandez R. Fernandez, C. Baptista, P (2014,
p.91), se nombra nivel de significancia para el estadistico de prueba
a la denotacion a, que representa posibilidad de incurrir un error
grado I. Inicialmente logramos mitigar este error estableciendo el
grado de riesgo al que estamos dispuestos a tomar al definir la
hip6tesis nula como rechazada. Con esta accion buscamos controlar
a nuestro favor el riesgo incurrido, el mismo que debe definirse antes
de ejecutar las pruebas respectivas de hipétesis. Para definir el nivel
de riesgo se toma como agente el costo que este ocasionaria al
incurrirlo, por otro lado, lo niveles propicios a seleccionar son de 0.01,
0.500.10.

Coeficiente de Confianza

Segun Hernadndez R. Fernandez, C. Baptista, P (2014, p.91), se
nombra coeficiente de confianza al complemento usado al definir un
error de tipo | (1 - a). Operado tras la multiplicacién de 100%, esta
accion lo que busca es definir la el grado de confianza para el estudio
al momento de estructurar los intervalos de confianza. El dado
coeficiente simboliza las probabilidades que nos dirijan a concluir que
el parametro dado y su valor dentro de la hipétesis nula es admisible

cuando esta manifieste veracidad.

En el actual proyecto de estudio, se tomoO las siguientes
consideraciones:

o Nivel de significancia (a = 0.05) = (5% error)

o Nivel de confianza (1-a = 0.95) = (95% confianza)
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3.7.

Aspectos éticos

Se resguardo la identidad de la documentacién levantada para el trabajo
en estudio, por otro lado, las conclusiones obtenidas fueron tratadas de
modo confidencial. Se siguieron los lineamientos de investigacion dictados

y establecidos por la Universidad César Vallejo.

La informacion se utilizo y se difundié tomando principios de transparencia
y reglas de prudencia. Por ende, los investigadores estan sumamente
comprometidos con la veracidad de los resultados, asi como también dan
confianza de la informacion facilitada por la empresa Betty Plast S.R.L,
respetando la identidad de cada uno de los participantes, de las metas y

objetivos que intervienen para el estudio.
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IV. RESULTADO
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4.1.

Analisis descriptivo

En la presente investigacion se implementd un sistema web para evaluar el
indice de calidad y el indice de productividad en el proceso de planificacion
y control de produccion de pellets en la empresa Betty Plast S.R.L;
asimismo se ejecutd un pre test que nos ayuda a identificar el estado inicial
del indicador dentro del proceso; posteriormente se implementd un sistema
web para igualmente ejecutar un post test que se basé en el registro del
indice de calidad y la productividad en el proceso de planificacién y control

de produccién de la empresa.

Los resultados descriptivos de las medidas realizadas a ambos

indicadores se detallan en las tablas N° 14 y 15.

e Indicador: Indice de Calidad en proceso de planificacion y
control de produccion

Tabla 14 Medidas descriptivas del Pre-test y Post-test del indice de calidad para

el proceso de planificacién y control de produccion.

Estadisticos descriptivos

Desv
M Minimo  Maximo  Media  Desviacidn  Varianza
IC_Pre_test 20 81,82 9045 867745 2 60068 6,764
IC_Post-test 20 93,70 a7 41 862410 SET2T J150

M valido (por lista) 20

Fuente: Elaboracion propia

Para el indice de calidad en el proceso de planificacién y control de
produccion de pellets, el pre test dio como resultado un valor de 86.77%,
siendo en el post test 96.24% (Ver figura N°12); por lo tanto, existe una
desigualdad antes y después de la implementacién del sistema web;
ademas, el indice de calidad en la produccion minima de evaluacién fue de
81.82% antes y 95.70% después.
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Figura N° 12
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0.00%
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Figura 12 indice de calidad en el proceso de planificacion y control de produccion de

pellets antes y después de implementado el sistema web.

e Indicador: indice de Productividad en proceso de planificacion y
control de produccion

Los resultados descriptivos del indice de productividad de estas medidas

se observan en la tabla 15.

Tabla 15 Medidas descriptivas del Pre-test y Post-test del indice de productividad
para el proceso de planificacion y control de produccion.

Estadisticos descriptivos
Desv.

M Minimo Maximo Media Desviacion Varianza

IP_Pre-fest 20 6897 8800 751425 509642 25973
IP_Post-fest 20 9612 97,30 96,9540 50200 252
N valido (por lista) 20

Fuente: Elaboracion propia

Para el indice de productividad en el proceso de planificacion y control de
produccion de pellets, el pre test dio un valor de 75.14%, donde ademas
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4.2.

el post test fue de 96.95% (Ver figura N°13); demostrando una
considerable desigualdad antes y después de la implementacion del
sistema web; también, el indice de productividad minima de evaluacién
fue de 68.97% antes y 96.12% después.

Figura N° 13

96.95%

100.00%
90.00% 75.14%
80.00%
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40.00%
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Fuente: Elaboracion propia

20.00%

10.00%

0.00%
IP_Pre_test IP_Post-test

Figura 13 indice de productividad en el proceso de planificacion y control de produccion de

pellets antes y después de implementado el sistema web.

Andlisis inferencial

Prueba de Normalidad

Las pruebas de normalidad en el indicador de indice de calidad y el indicador
indice de productividad se efectuaron con método Shapiro-Wilk, ya que la
muestra presenta un tamafio conformado por 20 fichas en los dos
indicadores, por otro lado Guisande (2006, p.56), determina que si el
resultado Sig.es menor a 0.05 se presencia distribucién no normal, de lo
contrario si lo obtenido por Sig. S igual o mayor s mayor a 0.05 se
presencia distribucidon normal, mencionamos que Sig. es p-valor vy

representa el nivel critico de contraste.
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e Indicador: indice de calidad en el proceso de planificacion y
control de produccion

Tabla 16 Prueba de normalidad del indice de calidad en el proceso de

planificacién y control de produccion de pellets antes y después de implementado

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
IC_Pre_fest 807 20 Rili|
IC_Post-test 4aal 20 017

a. Correccion de significacion de Lilliefors
el sistema web.

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°9 los resultados de la prueba demuestran que el sig. de
la muestra del del indice de calidad en el proceso de planificaciony
control de produccion en el pre-test fue de 0.001 cuyo valor es menor
gue el error asumido de 0.05, por lo tanto, el indice de calidad no se
distribuye normalmente. Por otro lado, los resultados de la prueba
indican que el sig. de la muestra del indice de calidad en el post-test
fue de .017, cuyo valor es menor que 0.05, por lo tanto, el indice de

calidad no se distribuye normalmente.

Estadistico Descriptivo Pre-test
En la siguiente figura N° 14 se muestra la distribucién no normalizada

de los datos.
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 14

12 IMedia = 66,77
Desviacion estandar = 2,501
N=20

Frecuencia

50,00 2,00 4,00 86,00 88,00 90,00 92,00

IC_Pre_test

Figura 14 Prueba de normalidad del indice de calidad del proceso de planificacién y

control de produccion de pellets antes de implementado el sistema web.

En la figura 14, se muestra el indice de calidad para el proceso de
planificacion y control de produccion del Pre Test, obteniendo una media

de 86.77 y una desviacion estandar de 2,601.

Estadistico Descriptivo Post-test
En la siguiente figura N° 15 se muestra la distribucion no normalizada

de los datos.

76



Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 15

Media = 96 24
Desviacion estandar = 387

Frecuencia

L — 1 1 1
95,50 96,00 96,50 97,00 97,50

IC_Post-test

Figura 15 Prueba de normalidad del indice de calidad del proceso de planificacién y

control de produccion de pellets después de implementado el sistema web.

En la figura 15, se muestra el indice de calidad para el proceso de
planificacion y control de produccion del Post Test, obteniendo una media
de 96.24 y una desviacion estandar de ,387.

Basados en resultados de las figuras anteriores, se observa un aumento
en el indice de calidad para el proceso de planificacion y control de
produccién, desde 86.77% hasta 96.24%.

e Indicador: indice de productividad en el proceso de planificacion y
control de produccion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010, p.378) menciona que los
datos se someten a pruebas para evaluar su distribucion cuya finalidad

es elegir posteriormente la prueba de hipétesis respectiva.
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Tabla 17 Prueba de normalidad del indice de productividad en el proceso de
planificacién y control de produccion de pellets antes y después de implementado el

sistema web.

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
IP_Pre-test 509 20 0&0
IP_Posi-test 958 20 A58

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la tabla N°17 los resultados de la prueba indican que
el sig. de la muestra del indice de produccién en el pre-test fue de 0.60
cuyo valor es mayor que el error asumido de 0.05, por lo tanto, indica que
los datos del indice de productividad se distribuyen normalmente. Por otro
lado, los resultados de la prueba indican que el sig. de la muestra del
indice de productividad en el post-test fue de .498, cuyo valor es mayor
que 0.05, por lo tanto, el indice de productividad se distribuye

normalmente.

Estadistico Descriptivo Pre-test
En la siguiente figura N° 16 se muestra la distribucion normalizada de los

datos.
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Fuente: Elaboracién propia

Figura N° 16

& Media = 75,14
Desviacion estandar = 5,096

Frecuencia

gb— | | | | | | |
65,00 70,00 75,00 80,00 85,00 90,00

IP_Pre-test

Figura 16 Prueba de normalidad del indice de productividad del proceso de

planificacion y control de produccion de pellets antes de implementado el sistema web.

En la figura 16, se muestra el indice de productividad para el proceso de
planificacion y control de produccion del Pre test, obteniendo una media

de 75.14 y una desviacién estandar de 5,096.

Estadistico Descriptivo Post-test

En la siguiente figura N° 17 se muestra la distribucion normalizada de los

datos.
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 17

4 Media = 96 95
Desviacion estandar = 502

Frecuencia

96,00 96,50 57,00 97 50 98,00

IP_Post-test

Figura 17 Prueba de normalidad del indice de productividad del proceso de planificacion

y control de produccién de pellets después de implementado el sistema web.

En la figura 17, se muestra el indice de productividad para el proceso de
planificacion y control de produccion del Post Test, obteniendo una media

de 96.95 y una desviacion estandar de ,502.

Basados en resultados de las figuras anteriores, se observa un aumento
en el indice de productividad para el proceso de planificacién y control de
produccion, desde 75.14% hasta 96.95%.
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4.3. Prueba de hipodtesis
e INDICADOR 1: Indice de calidad
Hipotesis de Investigacion 1:
H1: El sistema MRP aumenta el indice de calidad en la planificacion

y control de produccion de pellets en la empresa Betty Plast S.R.L.

Hipotesis Estadisticas 1:
Definicién de variables:
ICa: indice de calidad antes de utilizar el sistema MRP.

ICd: indice de calidad después de utilizar el sistema MRP.

Hipdtesis HO: El sistema MRP no aumenta el indice de calidad en
la planificacion y control de produccion de pellets en la empresa
Betty Plast S.R.L.

HO: ICa > =ICd
El indicador sin el sistema MRP es mejor o igual que el indicador

con Sistema MRP.

Hipotesis HA: El sistema MRP aumenta el indice de calidad en la
planificacion y control de produccién de pellets en la empresa Betty
Plast S.R.L.

HA: ICa < ICd
El indicador con el sistema MRP es mejor que el indicador sin el

sistema MRP.

En la figura N° 17 el indice de calidad en el pre test dio como

resultado un valor de 86.77%, siendo en el post test 96.24%.
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Figura N° 18
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Figura 18 indice de calidad antes y después de implementado el sistema web.

Se deduce en la Figura 18 un aumento en el indice de calidad, los cuales
validamos comparando las medias resultantes que oscilan de 86.77% al
valor de 96.24%.

Contrastacion de Hipotesis:
Para la contrastacion de la hipétesis se ejecuto la prueba de rangos Wilcoxon,
dado que el indice de calidad para el proceso de planificacién y control de

produccion mostro una distribucion no normal (Sig. menos a 0.05).

Tabla 18 Estadistica de contraste

Rangos

M Rango promedic  Suma de rangos

IC_Post-test - Rangos negativos o ili] )]
IC_Pre_fest Rangos positives 20" 10,50 210,00
Empates 0°
Total 20

a. IC_Post-test = IC_Pre_test
b. IC_Posi-test = IC_Pre_test
c. IC_Post-test = IC_Pre_test

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 19 Estadistico de prueba

Estadisticos de prueba®
IC_Post-test - IC_Pre_test

i

-3.92(0°

Sig. asintoticalbilateral) 000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracién propia

Fuente: Elaboracién propia

Figura N°19

EEGION DE FECHATZD

REGION DE ACEPFTACION
|

TC =-3.920

L=-1.96

Figura 19 Prueba Z- Wilcoxon para el indice de calidad

Con respecto al resultado contraste de hipétesis, se ejecutd la prueba de

wilcoxon ya que se trabajé con una muestra de distribuciébn no normal.

El nivel critico de contraste (Sig.) es 0,001, y debido a que es claramente

menor que 0.05, ademas el valor Z obtenido es igual a -3.920, que es menor

a -1.96, y se ubica en la zona de rechazo entonces se rechaza la Hipoétesis

nula aceptando la Hipotesis alterna con una confianza de 95%.

Hipotesis HA: El sistema MRP mejora el indice de calidad en la

planificacion y control de produccién de pellets de la empresa Betty Plast

S.R.L.
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e INDICADOR 2: indice de productividad

Hipodtesis de Investigacion 2:
H2: El sistema MRP aumenta el indice de productividad en la
planificacion y control de produccion de pellets en la empresa Betty
Plast S.R.L.

Hipotesis Estadisticas 2:
Definicion de variables:
IPa: indice de productividad antes de utilizar el sistema MRP.

IPd: indice de productividad después de utilizar el sistema MRP.

Hipdtesis HO: El sistema MRP no aumenta el indice de
productividad en la planificacion y control de produccion de pellets
en la empresa Betty Plast S.R.L.

HO: IPa > = IPd
El indicador sin el sistema MRP es mejor o igual que el indicador

con Sistema MRP.

Hipotesis HA: El sistema MRP aumenta el indice de productividad
en la planificacion y control de produccion de pellets en la empresa
Betty Plast S.R.L.

HA: IPa < IPd
El indicador con el sistema MRP es mejor que el indicador sin el

sistema MRP.

En la figura N° 20 el indice de productividad en el pre test dio como

resultado un valor de 75.14%, siendo en el post test 96.95%.
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Fuente: Elaboracién propia

Porcentaje

Figura N° 20
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Figura 20 indice de productividad antes y después de implementado el sistema

web.

Se deduce en la Figura 20 un aumento en el indice de productividad, los

cuales validamos comparando las medias resultantes que oscilan de
75.14% al valor de 96.95%.

Contrastacion de Hipotesis:

Para la contrastacion de la hipotesis se ejecutd la prueba de t-student, dado que

indice de productividad para el proceso de planificacion y control de produccién

adopto una distribucion normal (Sig. mayor a 0.05).

Tabla 20 Prueba de muestras emparejadas indice de productividad

Estadisticas de muestras emparejadas
Media t gl Sig. (hilateral)

1
IP_Post-test 96,9240

IP Predest 751425
19278 19

000

Fuente: Elaboracion propia
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Reemplazando entonces en T:

TC = 227" = -19,226

N

Figura N°21

EEGION DEERECHAZD

I
EEGIOHN DE ACEFTACION

TC =-19.216

Fuente: Elaboracion propia

T=-1.729

Figura 21 Prueba T —Student indice de productividad

Para contrastar la hipotesis aplicamos prueba de t de Student, ya que en
base a los datos levantados en el (Pre-test y post Test) muestran una
distribucién normal.

El valor de t contrasté es de -19.226, y debido a que es claramente menor
gue -1.729, rechazamos la hipotesis nula aceptando la hipotesis alterna

con una confianza de 95 %.

Hipdtesis HA: El sistema MRP incrementa el indice de productividad en
la planificacion y control de produccién de pellets de la empresa Betty

Plast S.R.L.
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V. DISCUSION
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En base al resultado que se obtuvo en el proyecto, se describe la

confrontacion del indice de calidad y el indice de productividad en el

proceso de planificacion y control de produccién de pellets.

1)

2)

El indice de calidad para el proceso de planificacion y control de
produccion en la empresa Betty Plast S.R.L., en la medicién Pre-Test
logré un 86.77% y al realizar la ejecucion del Sistema MRP se
aumento a 96.24%, el resultado alcanzado sefiala que existe un
incremento favorable por consiguiente se afirma que la
implementacion del Sistema MRP alcanzé un incremento del 9.47%
en el indice de calidad en el proceso de planificacién y control de

produccion de pellets en la empresa Betty Plast S.R.L.

Segun la investigacion “Aplicacion De Lean Manufacturing Para
Aumentar La Productividad De La Materia Prima En El Area De
Produccion De Una Empresa Esparraguera” (2016) realizada por
Namuche Victor y Zare Richard. Los logros alcanzados respecto al
indice de calidad en el proceso de produccion esparraguera paso de
89% a 95% ocasionando un aumento favorable, mejorando los
niveles de productividad y calidad; en base a lo obtenido sobre el
indice de calidad en el proceso del area de produccién se

incrementd en un 6% en la investigacion.

Por consiguiente, mencionamos que para la actual investigacion
como también para la realizada por Namuche Victor y Zare Richard
el indice de calidad en el proceso de producciéon fue incrementado

de manera efectiva satisfaciendo los objetivos de la investigacion.

El indice de productividad en el proceso de planificacion y control
de produccién en la empresa Betty Plast S.R.L. en la medicion del
Pre- Test logréo un 75.14% vy al realizar la ejecucion del sistema
MRP se aumento a 96.95%; el resultado alcanzado sefala que

existe un incremento favorable por consiguiente se afirma que la
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3)

implementacion del sistema MRP alcanz6 un incremento del
21.81% en el indice de productividad en el proceso de planificacion

y control de produccion de pellets en la empresa Betty Plast S.R.L.

Segun la investigacion “Sistema web para el proceso de produccion
en la empresa Textil Tejidos Jorgito S.A.C” (2016) realizada por Henry
Espinoza. Los logros alcanzados respecto al nivel de eficacia de la
produccién pasaron de 77.66% al 92.42% ocasionando un
aumento favorable de 14.96% mejorando el indice de eficiencia de
la produccion por ende logrando fortalecer el proceso productivo

de la empresa.

Por lo tanto, el indice de productividad fue incrementado
favorablemente para la investigacion ejecutada por Henry Espinoza,
asi como para el actual proyecto logrando de tal modo satisfacer el

objetivo planteado.

Los logros alcanzados para el actual proyecto de tesis afirman que
el uso de un sistema de informacion apoya de manera positiva, en
el cumplimiento del proceso de produccion, demostrando asi que el
sistema MRP para el proceso de planificacion y control de
produccion de pellets en la empresa Betty Plast S.R.L., incrementa
porcentualmente el indice de calidad en 9.47% y aumenta
porcentualmente el indice de productividad en 21.81%, por lo tanto
se llegamos a la conclusion general que el sistema MRP permitio la
automatizar el proceso de planificacion y control de produccion.
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En el presente trabajo de investigacion se llega a la conclusion que
el indice de calidad respecto al proceso de planificacion y control de
produccion de pellets en la empresa Betty Plast S.R.L. sin el sistema
MRP fue de 86.77% y con la implementacion del sistema MRP el
indice de calidad de la produccién de pellets fue de 96.24%, lo que

significa un aumento de 9.47% en dicho proceso.

En base al resultado concluimos que el sistema MRP incrementa el
indice de calidad en el proceso de planificacion y control de produccién

de pellets en la empresa Betty Plast S.R.L.

Se llega a la conclusiéon que el indice de productividad en el proceso
de planificacion y control de produccién de pellets en la empresa Betty
Plast S.R.L. sin el sistema MRP fue de 75.14% y con la implementacién
del sistema MRP el indice de productividad en la produccion de pellets
fue de 96.95%, lo que significa un aumento de del 21.81% en dicho

proceso.

En base al resultado concluimos que el sistema MRP incrementa el
indice de productividad en el proceso de planificacién y control
de produccion de pellets enla empresa Betty Plast S.R.L.

Finalmente, tras analizar los resultados y habiendo sido satisfactorios
para los 2 indicadores, concluimos que la implementacion del sistema
MRP mejor6 el proceso de planificacion y control de produccién de
pellets en la empresa Betty Plast S.R.L. Habiendo comprobado que las

hipétesis planteadas son aceptadas con una confiabilidad del 95%.
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Para proyectos de tesis similares considerar como indicador el indice
de calidad con la finalidad de mejorar el proceso de planificacion y
control de produccién, tener en cuenta la cantidad de toneladas de
pellets depurados que representa el producto neto; asi como la cantidad
de toneladas producidas de esta manera se controlara el nivel de
calidad del producto obtenido, por otro lado, ayudara a definir bases

consistentes sobre la calidad para ser tomada en estudios futuros.

Se recomienda para investigaciones semejantes utilizar como
indicador el indice de productividad con la finalidad de mejorar el
proceso de planificacion y control de produccién, tener en cuenta la
cantidad de toneladas y/o kilogramos de pellets producidos; asi como
la cantidad de toneladas planificadas a producir de esta manera se
llevara un control del avance de produccion obtenida a partir de un plan
definido asimismo se fortaleceran definiciones de productividad en

investigaciones futuras.

Se recomienda implementar el proyecto para empresas del rubro
productivo para mejorar el proceso de planificaciéon y control de
produccioén. Logrando desglosar cada una de las etapas del proceso,
en la que destaca los planes de produccion y los planes de
requerimiento de materiales, de tal modo obtener un trabajo coherente
dentro del sistema productivo, logrando de tal modo optimizar la tarea
de planificacion, elevando los indices de productividad y calidad.

Se recomienda definir la capacidad de produccion que tiene la planta,
de tal modo se lograra desagregar planes de produccién y planes de
materiales de manera eficiente y enmarcada en la realidad de la
empresa, por otro lado es importante para la ejecucion del proceso de
produccion enfocado en el sistema MRP, establecer el stock de
seguridad de los insumos de este modo lograremos mitigar los
imprevistos presentes buscando establecer la continuidad del trabajo y

cumplir asi los planes de produccion.
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ANEXOS



PROBLEMAS
General

PG: ¢De qué manera
influye un sistema
MRP en la
planificacién y control
de produccion de
Pellets en la empresa
Betty Plast S.R.L.?

Secundario

PE1: ¢De qué
manera influye un
sistema MRP en el
indice de calidad de
la planificacién vy
control de produccién
de Pellets en la
empresa Betty Plast
S.R.L.?

PE2: ¢De qué
manera influye un
sistema MRP en el
indice de
productividad de la
planificacién y control
de produccion de
Pellets en la empresa
Betty Plast S.R.L.?

OBJETIVOS
General

OG: Determinar de
gué manera influye un
sistema MRP en la
planificacién y control
de produccién de
Pellets en la empresa
Betty Plast S.R.L.

Especificos

OE1: Determinar de
gué manera influye un
sistema MRP en el
indice de calidad de la
planificacién y control
de produccién de
Pellets en la empresa
Betty Plast S.R.L.

OE2: Determinar de
gué manera influye un
sistema MRP en el
indice de
productividad de la
planificacién y control
de produccién de
Pellets en la empresa
Betty Plast S.R.L.

Anexo 1 Matriz de Consistencia

HIPOTESIS

General

Especificos

HE1: El sistema MRP
mejora el indice de
calidad de la
planificacién y control
de produccién de
Pellets en la empresa
Betty Plast S.R.L.

HEZ2: El sistema MRP
mejora el indice de
productividad de la
planificacién y control
de produccién de
Pellets en la empresa
Betty Plast S.R.L.

Fuente: Elaboracion Propia.

VARIABLES DIMENSIONES

Independiente

Dependiente

Planificacién
y control de

INDICADORES

indice de calidad
IC= (CPDITPP) 100 %

IC=indice de calidad
CPD=Cantidad de
toneladas (Tn) de pellets
depurados.

TPP=Total de toneladas
(Tn) de pellets producidos.

indice de productividad
IP= (CPE/TPE) 100 %

IP= indice de productividad
CPE=Cantidad de
toneladas (Tn) de pellets
elaborados.

TPE= Total de toneladas
(Tn) de pellets estimados.

METODOLOGIA

Tipo de
Investigacion:

Aplicada

Disefio de la
Investigacion:

Pre- Experimental
Metodologia:

Hipotético-
Deductivo

Poblacién:

20 fichas de registro,
de un total de 50
toneladas de pellets
producidos.

Muestra:
20 fichas de registro.

Técnicas de
Investigacion

Entrevista
Fichaje

Instrumentos de
Investigacion

Ficha de registro
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proyecto. i H ‘/
La metodologia mejora la satisfaccién del producto
5 entregado al cliente. 5 9|9
La metodologia que se adecue a la documentacién (menor) ~
6 la proyecto de investigacion. 4 |53
7 La metodologia provee la transparencia en su realizacion =~
para todos los implicados en el proyecto. 9 3 ‘/
TOTAL| 32 [2%F[ 30

La escala de Puntacién lo encontramos de la fuente del Autor Cabanillas (2004 p.76)

SUGERENCIAS
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¢
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Anexo 3 Juicio de Expertos del Instrumento

Evaluacién de Expertos de Indicadores

Apellidos y Nombres del Experto:
SPokER . M2 o

Fecha: /3 / 06/ /9

Titulo del Proyecto
SISTEMA MRP PARA LA PLANIFICACION Y CONTROL DE PRODUCCION DE PELLETS EN LA

EMPRESA BETTY PLAST S.R.L.
e Autores: Parra Minaya, Ezer. c = TPD « 100%
. .. P
Sanchez Tomapasca, Cristhian. IC= indice de Caldad
CPD= Cantidad ce (Tn) de pailets

TPP= Tolal de tonaladas (Tn) de pallels procducidos

e Indicador: INDICE DE CALIDAD

Mediante la tabla de evaluacién de expertos, usted tiene la facultad para medir el indicador,
mediante una serie de preguntas con puntuaciones especificadas al inicio de la tabla. Asimismo,
le exhortamos en la correccién de items indicando sus observaciones y/o sugerencias, con la

finalidad de mejorar la coherencia de preguntas.

0-20% 21-50% 51-70% 71-80% 81-100%
Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente
VALORACION
Indicadores PREGUNTAS 21— 41— 61— 81—
00-20% | 4o | 60% 80% | 100%
CLARIDAD Estd formulado con lenguaje
apropiado y especifico. A’ Z /-
OBJETIVIDAD Estd expresado en conductas
observables. @’
ACTUALIDAD Adecuado al avance de la 3 7/
ciencia y la tecnologia.
ORGANIZACION Presenta relacién con la -
variable de estudio. # X
SUFICIENCIA Comprende los aspectos en J}Z4
cantidad y calidad. .
INTENCIONALIDAD Adecuado para valorar XZ—I
aspectos de las estrategias.
CONSISTENCIA Basado en aspectos tedricos = ()’24
cientificos.
COHERENCIA Entre los indices, indicadores y §7?
las dil i
METODOLOGIA L2 estrategia responde al 8 -
propésito del diagndstico.
PERTINENCIA El instrumento es funcional
para el propésitoe de la 824
investigacion.
PROMEDIO DE VALIDACION

Pedro Morales Vallejos, Medicién de actitudes en psicologia y educacién p.63.~ 978-84-8468-190-8

P

SUGERENCIAS,

FIRT PERTO




Evaluacién de Expertos de Indicadores

Apellidos y Nombres del Experto:
GrordPlle  Huamanchomo Juis Mew

Fecha: /// 06(/_9,

Titulo del Proyecto
SISTEMA MRP PARA LA PLANIFICACION Y CONTROL DE PRODUCCION EN LA EMPRESA BETTY
PLAST S.R.L.
® Autores: Parra Minaya, Ezer. c = _Cr};l: +100%

Sanchez Tomapasca, Cristhian. IC= indice de Caldad

CPD= Cantioad ce toneladas {Tn) de pailets depurados
TPP=Tolal de tonaladas (Tn) de pellels procucides

* Indicador: INDICE DE CALIDAD

Mediante la tabla de evaluacién de expertos, usted tiene la facultad para medir el indicador,
mediante una serie de preguntas con puntuaciones especificadas al inicio de la tabla. Asimismo,
le exhortamos en la correccién de items indicando sus observaciones y/o sugerencias, con la
finalidad de mejorar la coherencia de preguntas.

0-20% 21-50% 51-70% 71-80% 81-100%
Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente
VALORACION
Indicadores PREGUNTAS 21— 41 - 61— 81~
00-20% | 0% | 60% 80% | 100%
CLARIDAD Estd formulado con lenguaje
apropiado y especifico. 80‘/
OBJETIVIDAD Estd expresado en conductas 60/
observables. /
ACTUALIDAD Adecuado al avance de la B0/
ciencia y la tecnologia. 4
ORGANIZACION Presenta relacion con la 807
variable de estudio.
SUFICIENCIA Comprende los aspectos en 807
cantidad y calidad. 4
INTENCIONALIDAD Adecuado  para  valorar 807
aspectos de las estrategias. A
CONSISTENCIA Basado en aspectos tedricos — 8(" /
cientificos. 4
COHERENCIA Entre los indices, indicadores y 807
las di i 4
METODOLOGIA La estrategia responde al B/
propdsito del diagndstico. 4
PERTINENCIA El instrumento es funcional
para el propésito de la 80/
PROMEDIO DE VALIDACION

Pedro Morales Vallejos, Medicion de actitudes en psicologia y educacion p.63.— 978-84-8468-190-8

SUGERENCIAS_ A/7véuvA.




Evaluacién de Expertos de Indicadores

Apellidos y Nombres del Experto:

@b’ 71 040 ,/;2) \r[Q7 z ?QOM
Fecha: #/QL/E@
Titulo del Proyecto

SISTEMA MRP PARA LA PLANIFICACION Y CONTROL DE PRODUCCION DE PELLETS EN LA
EMPRESA BETTY PLAST S.R.L.

e Autores: Parra Minaya, Ezer.

CPD
. . . Ic =
Sénchez Tomapasca, Cristhian. TR

+100%

IC= Indice de Cakdad
CPD= Cantidad de toneladas (Tn) de pallets depurados

¢ Indicador: INDICE DE CALIDAD TPP=Tolal do lonaladas (Tn) de pallels procucidos

Mediante la tabla de evaluacién de expertos, usted tiene la facultad para medir el indicador,
mediante una serie de preguntas con puntuaciones especificadas al inicio de la tabla. Asimismo,
le exhortamos en la correccién de items indicando sus observaciones y/o sugerencias, con la
finalidad de mejorar la coherencia de preguntas.

0-20% 21-50% 51-70% 71-80 % 81-100 %
Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente
VALORACION
Indicadores PREGUNTAS 00-20% 21- 41~ 61— 81—
40% 60% 80% 100%
CLARIDAD Estd formulado con lenguaje
apropiado y especifico. g 0 /
OBJETIVIDAD Estd expresado en conductas
observables. g 0 / .
ACTUALIDAD Adecuado al avance de la
ciencia y la tecnologia. 80/
ORGANIZACION Presenta relacion con Ila
variable de estudio. g XO/
SUFICIENCIA Comprende los aspectos en
cantidad y calidad. ! 0/.
INTENCIONALIDAD Adecuado para valorar
aspectos de las estrategias. X 07/
CONSISTENCIA Basado en aspectos tedricos —
cientificos. J 0/
COHERENCIA Entre los indices, indicadores y
las dimensiones. 8 0/ .
METODOLOGIA La estrategia responde al g 0 /
propdsito del diagndstico. G
PERTINENCIA El instrumento es funcional
para el propésito de la X 0/
investigacion.
PROMEDIO DE VALIDACION . 50/'

Pedro Morales Vallejos, Medicién de actitudes en psicologia y educacion p.63.— 978-84-8468-190-8
SUGERENCIAS

(

FIRKIA EXPBRTO




Evaluacién de Expertos de Indicadores

Apellidos y Nombres del Experto:

N d/ o
Fecha: /37 06/ /9

Titulo del Proyecto
SISTEMA MRP PARA LA PLANIFICACION Y CONTROL DE PRODUCCION DE PELLETS EN LA
EMPRESA BETTY PLAST S.R.L.
e Autores: Parra Minaya, Ezer. P = :ii +100%
Sanchez Tomapasca, Cristhian. 1P=indice de productividad

CPE= Cantidad(Tn) de peliets elaborados
TPE= Total (Tn) de pellets astimados

e Indicador: [NDICE DE PRODUCTIVIDAD
Mediante la tabla de evaluacién de expertos, usted tiene la facultad para medir el indicador,
mediante una serie de preguntas con puntuaciones especificadas al inicio de la tabla. Asimismo,
le exhortamos en la correccién de items indicando sus observaciones y/o sugerencias, con la
finalidad de mejorar la coherencia de preguntas.

0-20% 21-50% 51-70% 71-80% 81-100 %
Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente
VALORACION
Indicadores PREGUNTAS 00-20% 21— 41— 61— 81—
40% 60% 80% 100%
CLARIDAD Esté formulado con lenguaje /
apropiado y especifico. XZ
OBJETIVIDAD Estd expresado en conductas
observables. X/
ACTUALIDAD Adecuado al avance de la
ciencia y la tecnologia. XZI
ORGANIZACION Presenta relacion con la ”
variable de estudio.
SUFICIENCIA Comprende los aspectos en
cantidad y calidad. 52/
INTENCIONALIDAD Adecuado  para  valorar
aspectos de las estrategias. XZ’
CONSISTENCIA Basado en aspectos teéricos — )
cientificos. X Z 7
COHERENCIA Entre los indices, indicadores y ZZJ
las di i
METODOLOGIA L2 estrategia responde al z Z 7
propésito del diagndstico.
RTINENCIA El instrumento es funcional
S para el propésito de I (f//"
investigacion.
PROMEDIO DE VALIDACION

Pedro Morales Vallejos, Medicién de actitudes en psicologia y educacién p.63.- 978-84-8468-190-8

SUGERENCIAS, vl

PERTO



Evaluacién de Expertos de Indicadores
Apellidos y Nombres del Experto:
Grord(l o) Huamonchu mo Juts Alow;

Fecha: /{ J O/ 4.

Titulo del Proyecto
SISTEMA MRP PARA LA PLANIFICACION Y CONTROL DE PRODUCCION EN LA EMPRESA BETTY

PLAST S.R.L.
. H CPE
® Autores: Parra Minaya, Ezer. IP = =+ 100%
Sanchez Tomapasca, Cristhian. Pslndice:de prociciivided

CPE= Cantidad(Tn) de pellets elaborados.
TPE= Total (Tn) de pellets estimados

¢ Indicador: INDICE DE PRODUCTIVIDAD
Mediante la tabla de evaluacion de expertos, usted tiene la facultad para medir el indicador,
mediante una serie de preguntas con puntuaciones especificadas al inicio de la tabla. Asimismo,
le exhortamos en la correccion de items indicando sus observaciones y/o sugerencias, con la
finalidad de mejorar la coherencia de preguntas.

0-20% 21-50% 51-70% 71-80% 81-100%
Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente
VALORACION
Indicadores PREGUNTAS 00—20% 21- 41— 61— 81-
40% 60% 80% 100%
CLARIDAD Estd formulado con lenguaje 50, /)
apropiado y especifico.
OBJETIVIDAD Estd expresado en conductas
observables. /.
ACTUALIDAD Adecuado al avance de la
ciencia y la tecnologia. Lo/,
ORGANIZACION Presenta relacion con la wor
variable de estudio. A
SUFICIENCIA Comprende los aspectos en 3
cantidad y calidad. po
INTENCIONALIDAD Adecuado para  valorar Por
aspectos de las estrategias. A
CONSISTENCIA Basado en aspectos tedricos — - P
cientificos. 4
COHERENCIA Entre los indices, indicadores y e
lasd i 4
METODOLOGIA La estrategia responde al p—
propésito del diagndstico. 4
PERTINENCIA El instrumento es funcional ]
para el propdsito de la pa/
investigacion.
PROMEDIO DE VALIDACION

Pedro Morales Vallejos, Medicion de actitudes en psicologia y educacién p.63.— 978-84-8468-190-8

SUGERENCIAS il

7 FIRMA BXPERTO.



Evaluacién de Expertos de Indicadores

Apellidos y Nombres del Experto:

&meao ,/Q?,/a/, //\?péuf/'-
Fecha: /4 /0¢ /2014

Titulo del Proyecto
SISTEMA MRP PARA LA PLANIFICACION Y CONTROL DE PRODUCCION DE PELLETS EN LA
EMPRESA BETTY PLAST S.R.L.
CPE
IP=——+100%
e Autores: Parra Minaya, Ezer. e

3 iethi IP=indice de produ
Sénchez Tomapasca, Cristhian. ndics da proguctividad

CPE= Cantidad(Tn) de pellets elaborados
TPE= Total (Tn) de pellets estimados

¢ Indicador: [NDICE DE PRODUCTIVIDAD

Mediante la tabla de evaluacién de expertos, usted tiene la facultad para medir el indicador,
mediante una serie de preguntas con puntuaciones especificadas al inicio de la tabla. Asimismo,
le exhortamos en la correccién de items indicando sus observaciones y/o sugerencias, con la
finalidad de mejorar la coherencia de preguntas.

0-20% 21-50% 51-70% 71-80% 81-100 %
Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente
VALORACION
Indicadores PREGUNTAS 21= 41— 61— 81—
00-20% | 40 | 60% 80% | 100%
CLARIDAD Estd formulado con lenguaje
propiado y especifico. 80/
OBIETIVIDAD Estd expresado en conductas g 0
observables. / <
ACTUALIDAD Adecuado al avance de la
ciencia y la tecnologia. g 0 / e
ORGANIZACION Presenta relacion con la
variable de estudio. g 0 7
SUFICIENCIA Comprende los aspectos en
cantidad y calidad. g07
INTENCIONALIDAD Adecuado  para  valorar d’ T
aspectos de las 0 /
CONSISTENCIA Basado en aspectos tedricos - 7
cientificos. 3 0 3
COHERENCIA Entre los indices, indicadores y
las di 3 0/
METODOLOGIA La estrategia responde al .
propésito del diagnéstico @ 0 / .
PERTINENCIA El instrumento es funcional
para el propésito de la 67 O / t
PROMEDIO DE VALIDACION 80/ .

Pedro Morales Vallejos, Medicion de actitudes en psicologia y educacién p.63.— 978-84-8468-190-8

SUGERENCIAS,

24
FIRMA EXPERTO



Anexo 4 Carta de Presentacion

Solicitud de:  Autorizacién para la
investigacion, desarrollo e
implementacidn de un sistema.

Sr. SOTO LOPEZ FLAVIO CLEMENTE
Gerente General de BETTY PLAST S.R.L.

Presente.

Mi Persona Parra Minaya Ezer identificado con DNI N2 45547300 y Sédnchez Tomapasca
Cristhian Alexander identificado con DNI N2 73714058, alumnos de la Escuela de Ingenieria
de Sistemas de la Universidad Cesar Vallejo, Con el debido respeto que se merece
exponemos, solicitarle bajo esta instancia, nos brinde autorizacién y colaboracion en el
acceso a la informacién que pueda ser objeto para realizar la investigacién de proyecto y
desarrollo de tesis.

El cual corresponde a desarrollar un sistema MRP para la planificacién y control de
produccién de pellets en la empresa Betty Plast S.R.L, esta aplicacion tendrd las siguientes
funciones.

* Gestionar las unidades de materia prima.
e Gestionar las 6rdenes de produccién.
e Asignacion de materiales de produccién.

El sistema se implementard aproximadamente en el mes de noviembre, sin otro particular
Se agradece por su atencién asi mismo se le expresa nuestro estima y consideracion

personal.
P?/(a Mﬂa, Ezer Sanchez Tomapasca, Cristhian
AlumnéZ EP IAgenieria de Sistemas Alumno - EP Ingenieria de Sistemas
Universidad Cesar Vallejo Universidad Cesar Vallejo

Cell: 930628373 Cell: 912328171




Anexo 5 Carta de Aceptacion

BETTY PLAST S.R.L

CARTA DE ACEPTACION PARA EL PROYECTO DE INVESTIGACION

Por medio de la presente dejamos constancia que los estudiantes de la Facultad de
Ingenieria de Sistemas de la Universidad Cesar Vallejo sede Lima Norte; Parra Minaya
Ezer identificado con DNI 45547300 y Sanchez Tomapasca Cristhian Alexander con DNI
73714058. Se encuentran realizando su Proyecto de Investigacion: “Sistema MRP para
la planificacién y control de produccién de pellets en la empresa Betty Plast S.R.L” En
este sentido nos comprometemos a participar en el proceso ofreciendo la informacion

y el apoyo necesario.

Se expide el presente documento con el fin de acreditar el Proyecto de Investigacion en
nuestra empresa.

Puente Piedra, 08 de Mayo de 2019.

Atentamente,




Anexo 6 Entrevista

Entrevista para determinar la problemdatica actual en la empresa BETTY

PLAST S.R.L.
N° Entrevista 1
Investigadores Ezer Parra Minaya, Sanchez Tomapasca Cristhian
Nombre de entrevistado Soto Lopez Flavio Clemente
Cargo Gerente General

1. ¢(Cudl es la actividad comerclal o razén de la empresa? ;cudl es flujo de trabajo?
Reciclar malenss plashess y Tengormearlas en pellets.
%,gfgrwp) - ﬂﬁgkwn e v:f/:cbcw/'u = ”,;’L’"" — Pdetizado - Supervictdn - Empague
2. (Cémo se lleva acabo el control de calidad de su producto final, antes de ser
comercializado?
Con vy /-chd:m:en{o manusl donds Se Veripica el color Hexfurg
Y Pve2a. de los pelleds., en o@siones  Sc vuelue & procesar

a pellets,

3. ¢(Cuentan con algin sistema nativo o tercerizado que permita el control de la
produccién?

Todo Se esto Nevando en Luadornos , hojas ¥ metas | despues
Se orchive €n jisico ciertos dalo o “19pormecioh del ncgoccd

4. ila maquinaria que utilizan en la produccién de pellets, cubre la demanda de
produccién?

No , pves aweces Yenemos pcd/‘c/ar de Clienter hobifuales e
incloso pesibles  clientes gue  Sohaton  mas de lo prodece
nvesira maguna pellctizadorg.

5. (Cudnto de Insumo utilizan para la produccién de Pellets? ;La cantidad producida cubre
la estimacién de los planes de la produccién?

D awrde o la (}-;/Jac}(/o(/ ﬂch/a’ ” 'Z(??rye—nfe jﬁclor"‘ria’
Acido (sda awsha) , en la advalided “si cobre pues
la procuccioh €5 menor @ la Cﬂpaaya(/ oo la
ma?u[nq Fe'lohznclora 3

Venls.



Anexo 7 Ficha de Registro indice de calidad Pre — Test

FICHA DE REGISTRO

Variable: Planificacién y control de
produccién

Indicador: Indice de calidad

Unidad de Medida: Porcentaje

Parra Minaya Ezer

i - ol Sanchez Tomapasca Cristhian Alexander
Empresa de Estudio BETTY PLAST S.R.L.
Ubicacién Av. a Mza. a Lote, 01 AV, los Naranjos (Alt.Km.29 Pan.Norte)
Periodo Fecha de inicio: 03/02/2020 - Fecha de culminacién: 28/02/2020
IC= indice de Caldad PD
CPD= Cantidad ce toneladas {Tn) de pellets depuradas IC = *= 100%
TPP=Total de tonaiadas (Tn) de pellels producidos. P
TEM FECHA CODIGO CPD (tn) | TPP(tn) 1C = (CPD/TPP)*100
1| 03/02/2020|0PP001 1.80 2.00 90.00
2| 04/02/2020|0PP002 1.90 2.10 90.48
3| 05/02/2020|0PP002 1.80 2.20 81.82
4| 06/02/2020/0PP003 1.90 2.10 90.48
5| 07/02/2020|0PP003 1.70 2.00 85.00
6| 10/02/2020|0PP004 1.80 2.10 85.71
7| 11/02/2020|0PP004 1.80 2.10 85.71
8| 12/02/2020|0PP005 1.70 2.00 85.00
9| 13/02/2020/0PP005 1.90 2.10 90.48
10| 14/02/2020|0PP00S 1.70 2.00 85.00
11| 17/02/2020/0PP00S 1.90 2.20 86.36
12| 18/02/2020|0PP00S 1.90 2.10 90.48
13| 19/02/2020|0PP006 1.80 2.10 85.71
14| 20/02/2020|0PP007 1.70 2.00 85.00
15| 21/02/2020|0PP007 1.70 2.00 85.00
16| 24/02/2020/0PP008 1.90 2.10 90.48
17| 25/02/2020|{OPP009 1.80 2.10 85.71
18| 26/02/2020|0PP009 1.90 2.20 86.36
19| 27/02/2020/0PP010 1.70 2.00 85.00
20| 28/02/2020|0PP0O10 1.80 2.10 85.71

Promedio del Indicador

86.77




Anexo 8 Ficha de Registro indice de calidad Post — Test

FICHA DE REGISTRO
Vbl o Y RO | b e i Unidad de Medida: Porcentaje
produccién
Parra Minaya Ezer
i oo Sanchez Tomapasca Cristhian Alexander
Empresa de Estudio BETTY PLAST S.R.L.
Ublcacién Av. a Mza. a Lote, 01 A.V. los Naranjos (Alt.Km.29 Pan.Norte)
Periodo Fecha de inicio: 01/05/2020 - Fecha de culminacién: 28/05/2020
IC= Indice de Calidad C P D
CPD= Cantidad de toneladas (Tn) de pellets depurados IC = * 100%
TPP= Total de teneladas (Tn) de pellels producidos. TPP
TEM FECHA CODIGO CPD(tn) | TPP(tn) IC = (CPD/TPP)*100
1| 01/05/2020{0PP001 2.32 2.42 96.15
2| 04/05/2020|0PP001 2.32 2.42 96.03
3| 05/05/2020/0PPOOL 2.33 2.43 95.92
4| 06/05/2020/0PP001 2.33 2.43 95.80
s| 07/05/2020/0PP00L 2.32 2.42 96.07
6| 08/05/2020{0PP002 2.37 2.43 97.41
7| 11/05/2020/0PP002 2.35 2.44 96.19
8| 12/05/2020/0PP002 2.34 2.44 95.70
9| 13/05/2020|0PP002 2.36 2.45 96.36
10| 14/05/2020|0PP002 2.34 2.44 96.06
11| 15/05/2020{0PP003 2.32 2.41 96.23
12| 18/05/2020/0PP003 2.34 2.43 96.26
13| 19/05/2020/0PP003 232 2.41 96.47
14| 20/05/2020/0PP003 2.34 2.44 96.14
15| 21/05/2020{0PP003 2.33 2.42 96.36
16| 22/05/2020{0PP004 2.33 2.43 95.76
17| 25/05/2020|0PP004 2.34 2.43 96.42
18| 26/05/2020|0PP004 2.32 2.41 96.35
19| 27/05/2020|0PP004 2.32 2.41 96.26
20| 28/05/2020{0PP004 2.33 2.40 96.88
Promedio del Indicador 96.24




Anexo 9 Ficha de Registro indice de productividad Pre — Test

FICHA DE REGISTRO
Viiable: Plasificaciint'y control t [indicador: indice de productividad |Unidad de Medida: Porcentaje
produccion
Parra Minaya Ezer
ipgstigadores Sanchez Tomapasca Cristhian Alexander
Empresa de Estudio BETTY PLASTS.R.L
Ubicacién Av. a Mza. a Lote, 01 A.V. los Naranjos (Alt.Km.29 Pan.Norte)
Periodo Fecha de inicio: 02/02/2020 - Fecha de culminacién: 28/02/2020
IP=indice de productividad CPE
CPE= Cantidad de tonekadas (Tn) de palels alaborados IP = * 100%
TPE= Total de loneladas (Tn) de pellets estmados. TPE
ITEM FECHA CODIGO CPE (tn) TPE (tn) IP = (CPE/TPE)*100
1| 03/02/2020|0PP0O01 2.00 2.70 74.07
2| 04/02/2020{0PP002 2.10 2.90 72.41
3| 05/02/2020|0PP0O0D2 2.20 2.50 88.00
4| 06/02/2020/0PP003 2.10 2.80 75.00
S| 07/02/2020|0PP0O03 2.00 2.80 7143
6| 10/02/2020/0PP0D4 2.10 2.70 77.78
7| 11/02/2020|0PP004 2.10 2.90 72.41
8| 12/02/2020|0PP00S 2.00 2.80 7143
9| 13/02/2020/0PPODS 2.10 2.70 77.78
10| 14/02/2020|0PPO0DS 2.00 2.90 68.97
11| 17/02/2020|0PPO0S 2.20 2.60 84.62
12| 18/02/2020|0PPODS 2.10 2.80 75.00
13| 19/02/2020|0PP0D6 2.10 2.90 72.41
14| 20/02/2020|0PP0O07 2.00 2.70 74.07
15| 21/02/2020|{0OPP0O07 2.00 2.90 68.97
16| 24/02/2020|0PPO0D8 2.10 2.60 80.77
17| 25/02/2020|0PPO09 2.10 2.70 77.78
18| 26/02/2020|0PP0O09 2.20 2.80 78.57
19( 27/02/2020|0PPO10 2.00 2.90 68.97
20| 28/02/2020|0PP010 2.10 2.90 7241

Promedio del Indicador

75.14




Anexo 10 Ficha de Registro indice de productividad Post — Test

FICHA DE REGISTRO
Wavishis Planficacion yroantiol o [indicador: indice de productividad Unidad de Medida: Porcentaje
produccion
Parra Minaya Ezer
nvestigacioces Sanchez Tomapasca Cristhian Alexander
Empresa de Estudio BETTY PLASTS.R.L.

Ubicacién Av. a Mza. a Lote. 01 A.V. los Naranjos (Alt.Km.29 Pan.Norte)
Periodo Fecha de inicio: 01/05/2020 - Fecha de culminacién: 28/05/2020
IP=Indice de productividad CPE

CPE= Cantidad de toneladas (Tn) de peliets elaborados. IP = * 1009%
TPE= Total de tonsladas (Tn) de pellets estimados TPE
ITEM FECHA CODIGO CPE(tn) | TPE(tn) IP = (CPE/TPE)*100
1| 01/05/2020{0PP0OD1 2.42 2.50 96.64
2| 04/05/2020|0PP0O01 2.42 2.50 96.76
3| 05/05/2020/0PPOOL 2.43 2.50 97.04
4| 06/05/2020|0PP001 243 2.50 97.16
S| 07/05/2020|0PP0O01 242 2.50 96.60
6| 08/05/2020|0PP002 243 2.50 97.24
7| 11/05/2020/0PP002 2.44 2.50 97.52
8| 12/05/2020|0PP002 2.44 2.50 97.64
9| 13/05/2020|0PP002 2.45 2,50 97.80
10| 14/05/2020|0PP002 2.44 2.50 97.40
11| 15/05/2020|0OPP003 241 2.50 96.56
12| 18/05/2020|0PP003 243 2.50 97.32
13| 19/05/2020|0PP003 241 2.50 96.20
14| 20/05/2020{0PP003 2.44 2.50 97.44
15| 21/05/2020/0PP003 2.42 2.50 96.68
16| 22/05/2020|0PP004 243 2.50 97.16
17| 25/05/2020|0PP004 243 2.50 97.12
18| 26/05/2020/0PP004 241 2.50 96.36
19| 27/05/2020|0PP004 2.41 2.50 96.32
20( 28/05/2020|0PP0O04 2.40 2.50 96.12
Promedio del Indicador 96.95




Anexo 11 Ficha de Registro indice de calidad (Test)

FICHA DE REGISTRO

Variable: Planificacién y control de

Indicador: indice de calidad

Unidad de Medida: Porcentaje

produccion
|Parra Minaya Ezer
- Sanchez Tomapasca Cristhian Alexander
Empresa de Estudio |BETTY PLAST S.R.L.
Ublcacién Av. a Mza. a Lote. 01 A.V. los Naranjos (Alt.Km.29 Pan.Norte)
Periodo |Fecha de inicio: 01/11/2019 - Fecha de culminacién: 29/11/2019
IC= Indice de Calidad CPD
CPD= Cantidad de toneladas (Tn) de pellets depurados IC = * 100%
TPP= Total de toneladas (Tn) de pellets producidos. TPP
ITEM FECHA CODIGO CPD (tn) TPP (tn) IC = (CPD/TPP)*100
1| 01/11/2019|0PPO0O1 1.90 2.20 86.36
2| 04/11/2019|0PP001 1.90 2.10 90.48
3| 05/11/2019/0PP0O2 1.70 2.20 77.27
4| 06/11/2019|0PP003 1.90 2.00 95.00
5| 07/11/2019|0PP003 1.80 2.10 85.71
6| 08/11/2019|0PP0O3 1.90 2.10 90.48
7| 11/11/2019|0PP0O04 1.80 2.20 81.82
8| 12/11/2019|0PP004 1.80 2.00 90.00
9 13/11/2019|0PPOOS 1.90 2.10 90.48
10{ 14/11/2019|0PPOO5 1.80 2.20 81.82
11| 15/11/2019|0PP0O06 1.80 2.10 85.71
12| 18/11/2019|0PPOO7 1.70 2.20 77.27
13| 19/11/2019(0PPO0O7 1.80 2.10 85.71
14| 20/11/2019|0PP007 1.90 2.00 95.00
15| 21/11/2019|0PPOO7 1.80 2.10 85.71
16| 22/11/2019/0PP00O8 1.70 2.10 80.95
17| 25/11/2019|0PP00OS 1.90 2.00 95.00
18| 26/11/2019|0PPO0S 1.80 2.20 81.82
19| 28/11/2019|0PP010 1.90 2.00 95.00
20| 29/11/2019|0PP010 1.80 2.10 85.71
Promedio del Indicador 86.87




Anexo 12 Ficha de Registro indice de calidad (Re Test)

FICHA DE REGISTRO

Variable: Planificacién y control de
produccién

Indicador: Indice de calidad

Unidad de Medida: Porcentaje

wvestadores |Parra Minaya Ezer
Sanchez Tomapasca Cristhian Alexander
Empresa de Estudio |BETTY PLAST S.R.L.
Ubicacién Av. a Mza. a Lote, 01 A.V. los Naranjos (Alt.Km.29 Pan.Norte)
Periodo |Fecha de inicio: 02/12/2019 - Fecha de culminacion: 27/12/2019

IC= Indice de Calidad CPD
CPD= Cantidad de toneladas (Tn) de pellets depurados IC = * 100%
TPP= Total de toneladas (Tn) de pellets producidos. TPP
ITEM FECHA CODIGO CPD(tn) | TPP(tn) IC = (CPD/TPP)*100
1| 02/12/2019/0PP001 1.80 2.20 81.82
2| 03/12/2015|0PP001 1.90 2.10 90.48
3| 04/12/2019|0PP002 1.80 2.20 81.82
4| 05/12/2019|0PP002 1.90 2.30 82.61
s| 06/12/2019/0PP003 1.70 2.10 80.95
6| 09/12/2019|0PP003 1.80 2.00 90,00
7| 10/12/2019|0PP004 1.90 2.10 90.48
8| 11/12/2019|0PP004 1.80 2.20 81.82
9| 12/12/2019|0PP00S 1.70 2.00 85.00
10| 13/12/2019|0PPO0S 1.80 2.30 78.26
11| 16/12/2015|0PP006 1.90 2.00 95.00
12| 17/12/2019|0PP006 1.90 2.10 90.48
13| 18/12/2019|0PP006 2.00 2.10 95.24
14| 19/12/2019/0PP007 1.70 2.00 85.00
15| 20/12/2019|0PP007 1.90 2.30 82.61
16| 23/12/2019|0PPO08 1.90 2.20 86.36
17| 24/12/2019|0PPO09 1.80 2.00 90.00
18| 25/12/2019|0PP009 1.90 2.30 82.61
19| 26/12/2019|0PP010 1.80 2.10 85.71
20| 27/12/2015|0PP010 1.90 2.00 95.00

Promedio del Indicador




Anexo 13 Ficha de Registro indice de productividad (Test)

FICHA DE REGISTRO
Vauiahis: Panicaciiny conwol %8 Indicador: indice de productividad  |Unidad de Medida: Porcentaje
produccién
Parra Minaya Ezer
miestigadores Sanchez Tomapasca Cristhian Alexander
Empresa de Estudio BETTY PLASTS.R.L
Ubicacién Av. a Mza. a Lote. 01 A.V. los Naranjos (Alt.Km.29 Pan.Norte)
Periodo Fecha de inicio: 01/11/2019 - Fecha de culminacién: 29/11/2019
IP=Indice de productividad CPE
CPE= Cantidad de tonetadas (Tn) de pellets elaborados. IP = * 100%
TPE= Total de tonaladas (Tn) de pellets estimados. TPE
ITEM FECHA CODIGO CPE (tn) TPE (tn) IP = (CPE/TPE)*100
1| 01/11/2019|0PP001 2.20 2.80 78.57
2| 04/11/2019/0PP001 2.10 2.80 75.00
3| 05/11/2019|0PP002 2.20 2.50 88.00
4| 06/11/2019|0PP003 2.00 2.80 71.43
5| 07/11/2019/0PP003 2.10 2.80 75.00
6| 08/11/2019|0PP003 2.10 2.80 75.00
7| 11/11/2019|0PP004 2.20 2.90 75.86
8| 12/11/2019|0PP004 2.00 2.80 71.43
9| 13/11/2019|0PP005 2.10 2.90 72.41
10| 14/11/2019|0OPP0O05 2.20 290 75.86
11| 15/11/2019|OPP006 2.10 2.80 75.00
12| 18/11/2019|0PP007 2.20 2.80 78.57
13| 19/11/2019|0PP007 2.10 2.90 72.41
14| 20/11/2019|0PP007 2.00 2.70 74.07
15| 21/11/2019|0PP007 2.10 2.90 72.41
16| 22/11/2019|0PP008 2.10 2.60 80.77
17| 25/11/2019|0PP00S 2.00 2.80 71.43
18| 26/11/2019|0PP009 2.20 2.80 78.57
19| 28/11/2019|0PP0O10 2.00 2.90 68.97
20| 29/11/2015|0PP010 2.10 2.80 75.00

75.29




Anexo 14 Ficha de Registro indice de productividad (Re Test)

FICHA DE REGISTRO
Vakiahies Plaicackan y commrol o4 Indicador: Indice de productividad  |Unidad de Medida: Porcentaje
produccién
Parra Minaya Ezer
Inkestigadores Sanchez Tomapasca Cristhian Alexander
Empresa de Estudio BETTY PLAST S.R.L
Ubicacién Av. a Mza. a Lote. 01 A.V. los Naranjos (Alt.Km.29 Pan.Norte)
Periodo Fecha de inicio: 02/12/2019 - Fecha de culminacién: 27/11/2019
IP=indice de productividad CPE
CPE= Cantidad de toneladas (Tn) de pellets elaborados. IP = * 100%
TPE= Total do toneladas (Tn) do pallets estimados. TPE
ITEM FECHA CODIGO CPE (tn) TPE (tn) IP = (CPE/TPE)*100
1| 02/12/2019(0PP001 2.20 2.80 7857
2| 03/12/2019(/0PP001 2.10 2.80 75.00
3| 04/12/2019|0PP002 2.20 2.50 88.00
4| 05/12/2019|0PP002 2.30 2.80 82.14
s| 06/12/2019(0PP003 2.10 2.80 75.00
6| 09/12/2019|0PP003 2.00 2.80 71.43
7| 10/12/2019|0PP004 2.10 2.90 72.41
8| 11/12/2019|0PP004 2.20 2.80 7857
9| 12/12/2019(0PPO05 2.00 2.90 68.97
10 13/12/2019/0PPO0S 2.30 2.90 7931
11| 16/12/2019|0PPO06 2.00 2.80 7143
12| 17/12/2019|/0PPO06 2.10 2.80 75.00
13| 18/12/2019|0PP0O06 2.10 2.90 72.41
14| 19/12/2019(0PPO07 2.00 2.70 74.07
15 20/12/2019(0PPO07 2.30 2.90 79.31
16| 23/12/2019|0PP008 2.20 2.60 84.62
17| 24/12/2019(0PPO0S 2.00 2.80 7143
18| 25/12/2019(0PP0O0S 2.30 2.80 82.14
19| 26/12/2019(0PPO10 2.10 2.90 7241
20 27/12/2019|0PP0O10 2.00 2.80 71.43
Promedio del Indicador 7618




Anexo 15 Desarrollo de Metodologia

DESARROLLO SISTEMA MRP PARA LA PLANIFICACION Y CONTROL DE
PRODUCCION DE PELLETS EN LA EMPRESA BETTY PLAST S.R.L. BAJO
LA METODOLOGIA SCRUM
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INTRODUCCION

METODOLOGIA DE DESARROLLO SCRUM

El presente documento describe la implementacion de Scrum como metodologia
de trabajo para desarrollar el sistema MRP para la planificacion y control de

produccion de pellets en la empresa Betty Plast S.R.L.

Lo propuesto para el trabajo basado en SCRUM, se fundamenta en efectuar
entregas ya utilizables de manera incremental, plasmados en periodos cortos de
2 a 4 semanas a los que denominamos “Sprints”. Para alcanzar una ejecucion
correcta, se fijan algunas pautas de organizacién, como guia para presenciar

éxito en el desarrollo.

Es este proyecto se plantea constituir la ejecucion del trabajo con un Scrum
Master liderado por Ezer Parra Minaya acompafado de Scrum Team; el cual

esta formado el desarrollador: Cristhian Alexander Sanchez Tomapasca.

ALCANCE
En base al andlisis de los objetivos especificos, se plantea de manera delimitada
el alcance que tendra el proyecto, las propuestas mas importantes a satisfacer

establecidas de manera priorizada y selectiva:

» El sistema MRP que permitira la planificar y controlar la produccion de

pellets en la empresa Betty Plast S.R.L.

» El flujo en el médulo de produccién debe relacionarse con almacén para el

ingreso de stock de producto final.

» El flujo en el médulo de produccién debe relacionarse con el almacén para

la disminucién de stock de los insumos.

» Crear un listado general de la lista de materiales en los diversos productos

core que se maneja.

» Generar lista de trabajo (plan de produccion) relacionada a la demanda
pronosticada de los pedidos de producto pellets determinado en el plan

agregado de produccion.



» Crear ficha general para el registro de los resultados obtenidos de
produccion en el dia vinculado a la orden de produccion programada y/o

plan en curso.

» Crear ficha general para el registro de los resultados obtenidos de merma

en el dia vinculada a la orden de produccién programada y/o plan en curso.

» Se debe generar reportes y muestreo de tablas valorizadas de todos los

maodulos que incorpora el sistema MRP.

VALORES DE TRABAJO
Los integrantes deben llevar en practica valores que son de aporo durante el
desarrollo del proyecto, estos hacen posible el trabajo articulado y la mejor

ejecucion de la metodologia:

e La autogestidon del equipo de trabajo.
e Ladisciplinay trabajo responsable.

e Transparencia, objetividad de las tareas.

PERSONAS Y ROLES DEL PROYECTO

Tabla N° 1 Equipo SCRUM

ROL PERSONA CARGO CONTACTO
Scrum Ezer Parra Minaya  Investigador ezerparra@gmail.com
Master (Desarrollador)
Team Cristhian Investigador alexanderst25@gmail.com
Alexander (Desarrollador)
Sanchez
Tomapasca
Product Rocio Gerente Betty =~ Rociobc88@gmail.com
Owner Barrenechea Plast S.R.L.
Chero

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla N° 2 Detalle-Equipo SCRUM

COMPROMETIDOS IMPLICADOS

Scrum Master Equipo de desarrollo del proyecto.
Team

Product Owner Representaciones de Betty Plast S.R.L.

Fuente: Elaboracién propia.



HISTORIAS DE USUARIO



Historias de Usuarios

Las historias de usuario describen las tareas del desarrollo y son la manera mas
adecuada de estructura el desarrollo web. Una historia de usuario representa a
un usuario especifico del sistema y que es lo que se pretende hacer. Es
importante detallar esta actividad ya que nos ayuda a realizar un andlisis de la
funcionalidad real.

Por otro lado, se menciona que las historias son pieza fundamental en el trabajo
agil de métodos de desarrollo, ya que representan el desarrollo moderno de

software. Por consiguiente, en la presente investigacion se realizaron 27 historias

de usuario.
Tabla N° 3 Historia de Usuario 1
HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 01 Usuario: ADMINISTRADOR Alta 2 dias

Nombre de Historia; CONTROL DE USUARIOS

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcién: Es importante contar con la administracion de usuarios; de ese modo se
restringiran los privilegios y accesos al sistema para el personal adecuado mediante los
perfiles de usuario entre los que se presenta (ADMINISTRADOR, ALMACEN,
PRODUCCION). Asimismo, se permitira insertar, modificar y mostrar el detalle de estos.
Como probarlo:
¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR”.
¢ Irala pestafia de GESTIONES, luego PERSONAS finalmente a la pestafia de
USUARIOS.
e Llenar el formulario para el registro de un nuevo usuario del sistema.
Visualizar y consultar registro de usuario ingresado.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N° 4 Historia de Usuario 2

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
_ Usuario: ADMINISTRADOR / ALMACEN / .
Numero: 02 PRODUCCION Alta 2 dias

Nombre de Historia: CONTROL DE LOGIN

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcidn: Es importante contar con la administracion de acceso al sistema; de ese

modo se restringiran accesos al sistema para el personal adecuado, el mismo que requiere

de un usuario y clave respectivamente. Asimismo, se permitird el ingreso a determinadas

funcionalidades segun el perfil de usuario que tenga atribuido.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con la funcion que corresponde al usuario.

e El sistema permitira el acceso si las credenciales ingresadas son correctas.

e Se mostrard las funcionalidades del menu principal segun el tipo de perfil atribuido al
usuario.

e Visualizar y consultar perfil de usuario que inicio sesién.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 5 Historia de Usuario 3

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
) Usuario: ADMINISTRADOR / ALMACEN / .
Numero: 03 PRODUCCION Alta 2 dias

Nombre de Historia: CONTROL DE MI CUENTA

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcién: Es importante contar con la administracion de mi cuenta de usuario propia;

de ese modo se permitird autogestionar la consulta de la informacién personal del usuario y

el cambio de credencial “clave”. Asimismo, se permitira consultar sus datos y realizar el

cambio de manera periédica de su clave de acceso al sistema.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR, ALMACEN o
PRODUCCION”.

e |Irala pestafia de ACCESO, finalmente a la pestafia de Ml PERFIL.

e Visualizar y consultar mi perfil del usuario de inicio sesion, realizar el cambio de clave.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N° 6 Historia de Usuario 4

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 04 Usuario: ADMINISTRADOR Alta 2 dias

Nombre de Historia;: CONTROL DE PERSONAS

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcién: Es importante contar con la administracion de personas; de ese modo se

controlara la gestidn de actores base del sistema entre las que se encuentra (proveedor,

cliente, empleado) contenidos en la entidad persona. Asimismo, se permitira insertar,

modificar y mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

o Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR”.

e Irala pestafia de GESTIONES, luego PERSONAS finalmente a la pestafa de
PERSONAS.

e Llenar el formulario para el registro de una nueva persona.

e Visualizar y consultar registro de persona ingresado.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 7 Historia de Usuario 5

. Tiempo
HISTORIA DE USUARIO Prioridad Estimado
Numero: 05 Usuario: ADMINISTRADOR Alta 2 dias

Nombre de Historia: CONTROL DE CATEGORIA DE INSUMOS

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcién: Es importante contar con la administracion de categoria de insumos; de ese

modo se controlara la estructura y distincion de los suministros en general, que estaran

presentes para su posterior uso en la categorizacion de insumos. Asimismo, se permitira

insertar, modificar y mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

e Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR".

e Irala pestafia de GESTIONES, luego ENTIDADES finalmente a la pestafia de CAT-
INSUMOS.

e Llenar el formulario para el registro de una nueva categoria de insumo.

e Visualizar y consultar registro de la categoria de insumo ingresado.

Fuente: Elaboracién propia



Tabla N° 8 Historia de Usuario 6

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 06 Usuario: ADMINISTRADOR Media 1 dia

Nombre de Historia; CONTROL DE UNIDAD DE MEDIDA

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcién: Es importante contar con la administracion de unidades de medida de

insumos; de ese modo se agrupara la equivalencia unitaria de los suministros en general,

que estaran presentes para su posterior uso en la asignacion de unidad medida para los

insumos. Asimismo, se permitira insertar, modificar y mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

o Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR”.

e Irala pestafia de GESTIONES, luego ENTIDADES finalmente a la pestafia de UNI-
MEDIDA.

e Llenar el formulario para el registro de una nueva unidad de medida.

e Visualizar y consultar registro de la unidad de medida ingresada.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 9 Historia de Usuario 7

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 07 Usuario: ADMINISTRADOR Media 1 dia

Nombre de Historia; CONTROL DE INSUMOS

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcién: Es importante contar con la administracion de insumos; de ese modo se
controlara la gestidn de insumos presentes para su posterior uso. Asimismo, se permitira
insertar, modificar y mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR”.

e Ir ala pestafia de GESTIONES, luego ENTIDADES finalmente a la pestaia de
INSUMOS.

e Llenar el formulario para el registro de un nuevo insumo.

e Visualizar y consultar registro de insumo ingresado.

Fuente: Elaboracién propia



Tabla N° 10 Historia de Usuario 8

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 08 Usuario: ADMINISTRADOR Media 1 dia

Nombre de Historia: CONTROL DE PRODUCTOS
Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcidn: Es importante contar con la administracion de productos; de ese modo se
controlara la gestion de productos presentes para su posterior uso. Asimismo, se permitira
insertar, modificar y mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:
¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR”.

e |r ala pestafia de GESTIONES, luego ENTIDADES finalmente a la pestafia de
PRODUCTOS.

Llenar el formulario para el registro de un nuevo producto.
e Visualizar y consultar registro de producto ingresado.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 11 Historia de Usuario 9

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 09 Usuario: ADMINISTRADOR/ ALMACEN Alta 1 dia

Nombre de Historia;: GESTION DE INSUMOS

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcién: Es importante contar con la gestién de insumos; de ese modo se controlara la
administracién de insumos vinculados a la persona que nos provee, cuyo objetivo delimitar
SLAs para las entregas oportunas. Asimismo, se permitira insertar, modificar y mostrar el
detalle de estos.

Como probarlo:

e Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “ALMACEN".

e Ir ala pestafia de PROVISION, finalmente a la pestafia de G-INSUMOS.

e Llenar el formulario para el registro de la nueva gestion de insumos.

e Visualizar y consultar registro de insumo ingresado.

Fuente: Elaboracién propia



Tabla N° 12 Historia de Usuario 10

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 10 Usuario: ADMINISTRADOR/ ALMACEN Alta 2 dias

Nombre de Historia;: GESTION DE COMPRAS

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcién: Es importante contar con la gestion de compras; de ese modo se controlara
la administracion de la adquisicion de insumos requeridos hacia proveedor tomando en
base los pedidos de produccién. Asimismo, se permitird insertar, cambiar de estado y
mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “ALMACEN”.

¢ |Ir ala pestafia de PROVISION, finalmente a la pestafia de G-COMPRAS.

e Llenar el formulario para el registro de una nueva compra.

e Visualizar y consultar registro de la compra ingresada.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 13 Historia de Usuario 11

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 11 Usuario: ADMINISTRADOR/ ALMACEN Alta 2 dias

Nombre de Historia;: GESTION DE ALMACEN

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcién: Es importante contar con la gestién de almacén; de ese modo se controlara
la administracion del ingreso de compras recibidas al stock de insumos que son base para
cumplir los pedidos de produccion y las salidas de insumos. Asimismo, se permitira insertar,
cambiar de estado y mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “ALMACEN".

¢ Ir ala pestafia de PROVISION, finalmente a la pestafia de G-ALMACEN.

e Llenar el formulario para el registro del nuevo ingreso de compra a almacén.

e Visualizar y consultar registro de ingreso a almacén.

Fuente: Elaboracién propia



Tabla N° 14 Historia de Usuario 12

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 12 Usuario: ADMINISTRADOR/ ALMACEN Alta 2 dias

Nombre de Historia;: GESTION DE PEDIDOS

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcién: Es importante contar con la gestion de pedidos; de ese modo se controlara la
administracion de los productos requeridos a producir por parte de los clientes, estos son
base de los planes de produccién. Asimismo, se permitira insertar, cambiar de estado y
mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “ALMACEN”.

¢ Irala pestafia de ORDENES, finalmente a la pestafia de G-PEDIDOS.

e Llenar el formulario para el registro de un nuevo pedido.

e Visualizar y consultar registro del pedido ingresado.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 15 Historia de Usuario 13

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 13 Usuario: ADMINISTRADOR/ ALMACEN Media 1 dia

Nombre de Historia: GESTION DE STOCK

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcién: Es importante contar con la gestién de stock; de ese modo se controlara la
administracién del ingreso de lotes de produccioén efectivas al stock de productos que son
base para cumplir la entrega de pedidos a los clientes. Asimismo, se permitira insertar,
cambiar de estado y mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “ALMACEN".

e Ir ala pestafia de PROVISION, finalmente a la pestafia de G-STOCK.

e Llenar el formulario para el registro del nuevo ingreso de lote de produccién a stock.

e Visualizar y consultar registro de ingreso a stock.

Fuente: Elaboracién propia



Tabla N° 16 Historia de Usuario 14

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
Numero: 14 Usuario: ADMINISTRADOR/ ALMACEN Media 1 dia

Nombre de Historia: GESTION DE ENTREGAS

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcién: Es importante contar con la gestién de entregas; de ese modo se controlara
la administracion del despacho y cumplimiento de pedidos a los clientes, el mismo que hara
efectivo su alcance al stock de productos disminuyendo la cantidad de estos. Asimismo, se
permitira insertar, cambiar de estado y mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “ALMACEN”.

¢ Ir ala pestafia de ORDENES, finalmente a la pestafia de G-ENTREGAS.

e Llenar el formulario para el registro de una nueva entrega.

e Visualizar y consultar registro de la entrega ingresada.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 17 Historia de Usuario 15

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Uetiise
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 15 PRODUCCION Alta 3 dias

Nombre de Historia: GESTION PLAN AGREGADO

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcién: Es importante contar con la gestidn planeacién agregada, definir el horizonte

productivo en un intervalo de fechas en el que determinamos la demanda pronosticada para

el presente mes en curso, de ese modo se definen metas tactitas de produccién evaluando

kg pellet efectivos de venta del mes anterior, esta gestidon es base para el plan maestro de

produccién. Asimismo, se permitird insertar, cambiar de estado y mostrar el detalle de

estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION”.

e |r ala pestafia de PLANIFICACION, luego PLAN MATERIAL y finalmente a la pestafia
de PLAN AGREGADO.

e Llenar el formulario para el registro del nuevo plan agregado para el mes en curso.
Visualizar y consultar registro del plan agregado ingresado.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N° 18 Historia de Usuario 16

HISTORIA DE USUARIO Prioridad iiempo
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 16 PRODUCCION Alta 3 dias

Nombre de Historia: GESTION PLAN MAESTRO

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcién: Es importante contar con la gestion del plan maestro, definir la cantidad (kg)

que se tiene que producir por producto en un intervalo de fechas en base el horizonte

definido en el plan agregado y la capacidad de la planta, tomando sub rangos de fechas

determinados programas para hacer efectiva la planeacion de produccién, esta gestion es

base para el plan de requerimiento de materiales. Asimismo, se permitira insertar, cambiar

de estado y mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION”.

¢ Irala pestafia de PLANIFICACION, luego PLAN MATERIAL y finalmente a la pestaia
de PLAN MAESTRO.

o Llenar el formulario para el registro del nuevo plan maestro para semanas del mes en
curso.

e Visualizar y consultar registro del plan agregado ingresado.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 19 Historia de Usuario 17

HISTORIA DE USUARIO Prioridad TIEm pe
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ ,
Numero: 17 PRODUCCION Alta 3 dias

Nombre de Historia: GESTION DE LISTA DE MATERIALES

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcién: Es importante contar con la gestion de lista de materiales (insumos),

necesarios para la fabricacién u/o produccion de un determinado tipo de producto final; de

ese modo se controlara la administracién de los insumos necesarios y la cantidad de los

mismos, para la elaboracién de los diversos tipos de pellets, las cuales seran base para los

planes de produccién. Asimismo, se permitira insertar, cambiar de estado y mostrar el

detalle de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION”".

e |r ala pestafia de PLAN MRP, luego PLAN MATERIAL y finalmente a la pestafia de
LISTA MATERIALES.

e Llenar el formulario para el registro de una nueva lista de materiales para cierto
producto.

e Visualizar y consultar registro de la lista de materiales ingresada.

Fuente: Elaboracién propia



Tabla N° 20 Historia de Usuario 18

HISTORIA DE USUARIO Prioridad iempso
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 18 PRODUCCION Alta 3 dias

Nombre de Historia: GESTION ARCHIVO MAESTRO MATERIALES

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcidn: Es importante contar con la gestion del archivo maestro de materiales,
analizar la cantidad de insumos en stock al iniciar, el Q de recepciones programas del
insumo, el tiempo de espera promedio del insumo, el stock de seguridad. De ese modo se
controlada las bases generales para posterior determinar las necesidades, esta gestion es
base para el plan de requerimiento de materiales. Asimismo, se permitira insertar, cambiar
de estado y mostrar el detalle de estos.
Como probarlo:
¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION”.
¢ Irala pestafia de PLANIFICACION, PLAN MATERIAL y finalmente a la pestafia de
ARCH-MAESTRO MATERIALES.
o Llenar el formulario para el registro del nuevo archivo maestro de materiales vigente
para el mes en curso.
e Visualizar y consultar registro del archivo maestro de materiales ingresado.
Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 21 Historia de Usuario 19

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 19 PRODUCCION Alta 3 dias

Nombre de Historia: GESTION PLAN REQUERIMIENTO DE MATERIALES MRP

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcién: Es importante contar con la gestion del plan de requerimiento de materiales,

analizar la cantidad de insumos necesarios a requerir para satisfacer el plan maestro de

produccion, este plan de basa en la lista de materiales y el archivo maestro vigente. De ese

modo se controlada la liberacion de pedido de compras, esta gestion es base para el

aprovisionamiento de insumos. Asimismo, se permitird insertar, cambiar de estado y

mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION”.

e |r ala pestafia de PLANIFICACION, luego PLAN MATERIAL y finalmente a la pestafia
de PLAN MATERIAL.

e Llenar el formulario para el registro del nuevo plan de materiales para el mes en curso.
Visualizar y consultar registro del plan de materiales ingresado.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N° 22 Historia de Usuario 20

HISTORIA DE USUARIO Prioridad iiempo
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 20 PRODUCCION Alta 3 dias

Nombre de Historia: GESTION SALIDAS DE PRODUCCION

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcidn: Es importante contar con la gestion de salidas de produccion, registrar de

manera diaria los registros con los lotes de produccién efectivos por cada producto, esta

gestién es base para el posterior ingreso de lotes producidos al stock de insumos y su final

gestion de entrega. Asimismo, se permitira insertar, cambiar de estado y mostrar el detalle

de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o0 “PRODUCCION”.

e |r ala pestafia de PLANIFICACION, luego CONTROL y finalmente a la pestafia de
SALIDA PRODUCCION.

e Llenar el formulario para el registro de la hueva salida de produccion.

e Visualizar y consultar registro de la nueva salida de produccién ingresada.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 23 Historia de Usuario 21

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 21 PRODUCCION Alta 2 dias

Nombre de Historia: GESTION DE CONTROL DE PRODUCTIVIDAD

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcién: Es importante contar con la gestion de productividad, registrar de manera
diaria la produccion efectiva en Kg por cada tipo de producto, esta gestién es base para el
posterior analisis de indicador indice de productividad. Asimismo, se permitira insertar,
cambiar de estado y mostrar el detalle de estos.
Como probarlo:
¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION”.
¢ Irala pestafia de PLANIFICACION, luego CONTROL y finalmente a la pestafia de
CONTROL PRODUCTO.
e Llenar el formulario para el nuevo registro de productividad.
Visualizar y consultar registro del nuevo registro de productividad ingresado.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N° 24 Historia de Usuario 22

HISTORIA DE USUARIO Prioridad iiempo
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 22 PRODUCCION Alta 2 dias

Nombre de Historia: GESTION DE CONTROL DE CALIDAD

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcidn: Es importante contar con la gestion de calidad, registrar de manera diaria la

merma resultante en Kg por cada tipo de producto, esta gestion es base para el posterior

andlisis de indicador indice de calidad. Asimismo, se permitira insertar, cambiar de estado y

mostrar el detalle de estos.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION".

e Irala pestafia de PLANIFICACION, luego CONTROL y finalmente a la pestafia de
CONTROL CALIDAD.

o Llenar el formulario para el nuevo registro de calidad.

e Visualizar y consultar registro del nuevo registro de calidad ingresado.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 25 Historia de Usuario 23

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 23 PRODUCCION Alta 1 dia

Nombre de Historia: REPORTE DE PLAN AGREGADO

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcién: Es importante consultar y descargar un registro respecto al plan agregado en

curso como también de los meses pasados, este me muestra el pronéstico de demanda

para el presente mes por cada uno de los productos core gue ofrece la empresa, este

reporte es base para el posterior analisis de la demanda que se tuvo histéricamente.

Asimismo, se permitird consultar, mostrar el detalle de estos y descargar un archivo pdf

respecto al plan agregado de un determinado periodo.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION".

¢ Irala pestafia de REPORTES, luego PLANEACION y finalmente a la pestafia de PLAN
AGREGADO.

e Consultar el registro de un plan agregado especifico, visualizar detalles y exportar a un
archivo pdf.

Fuente: Elaboracién propia



Tabla N° 26 Historia de Usuario 24

HISTORIA DE USUARIO Prioridad iiempo
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 24 PRODUCCION Alta 1 dia

Nombre de Historia;: REPORTE DE PLAN MAESTRO

Programador Responsable: Ezer Parra Minaya.

Descripcidn: Es importante consultar y descargar un registro respecto al plan maestro en

curso como también de los meses pasados, este me muestra el programa de produccion

para el presente mes dividido en el intervalo de las 4 semanas por cada uno de los

productos core que ofrece la empresa, este reporte es base para el posterior andlisis de la

distribucion de carga de trabajo de produccién que se tuvo histéricamente. Asimismo, se

permitira consultar, mostrar el detalle de estos y descargar un archivo pdf respecto al plan

maestro de un determinado periodo.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION".

¢ Irala pestafia de REPORTES, luego PLANEACION y finalmente a la pestafia de PLAN
MAESTRO.

e Consultar el registro de un plan maestro especifico, visualizar detalles y exportar a un
archivo pdf.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 27 Historia de Usuario 25

HISTORIA DE USUARIO Prioridad Tiempo
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 25 PRODUCCION Alta 1 dia

Nombre de Historia: REPORTE DE PLAN MRP

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcién: Es importante consultar y descargar un registro respecto al plan de

requerimiento de materiales MRP en curso como también de los meses pasados, este me

muestra la cantidad de insumos a requerir para cumplir con mi plan maestro de produccion

definido para el presente mes dividido en el intervalo de las 4 semanas, este reporte es

base para el posterior analisis de las cantidades que se han requerido en suministros para

cumplir lo planeado en nuestro plan maestro. Asimismo, se permitira consultar, mostrar el

detalle de estos y descargar un archivo pdf respecto al plan mrp de un determinado

periodo.

Como probarlo:

¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION".

¢ Irala pestafia de REPORTES, luego PLANEACION y finalmente a la pestafia de PLAN
MATERIAL.

e Consultar el registro de un plan mrp especifico, visualizar detalles y exportar a un
archivo pdf.

Fuente: Elaboracién propia



Tabla N° 28 Historia de Usuario 26

HISTORIA DE USUARIO Prioridad iiempo
Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ .
Numero: 26 PRODUCCION Alta 2 dias

Nombre de Historia: REPORTE INDICADOR PRODUCTIVIDAD

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcidn: Es importante consultar y visualizar el resultado de la productividad neta que
se tuvo en la produccion respecto a lo planificado en nuestro plan maestro de produccién
para el mes en curso y el acumulado histérico de los periodos pasados, este reporte visual
es base para el posterior analisis de los cambios estructurales de produccion y la toma de
decisiones de la misma. Asimismo, se permitird consultar, mostrar el detalle de estos
respecto al a los periodos.
Como probarlo:
e Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION”.
¢ Irala pestafia de REPORTES, luego PLANEACION Yy finalmente a la pestafa de

REPORTE PRODUCTIVIDAD.
e Consultar y visualizar resultados de indicador productividad del periodo.

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 29 Historia de Usuario 27

. Tiempo
HISTORIA DE USUARIO Prioridad Estimado
. Usuario: ADMINISTRADOR/ ,
Numero: 27 PRODUCCION Alta 2 dias

Nombre de Historia;: REPORTE INDICADOR CALIDAD

Programador Responsable: Cristhian A. Sanchez Tomapasca.

Descripcién: Es importante consultar y visualizar el resultado de la calidad resultante que
se tuvo en la produccion, la cantidad de merma obtenida tras producir el producto, esto
respecto a lo planificado en nuestro plan maestro de produccion para el mes en curso y el
acumulado histérico de los periodos pasados, este reporte visual es base para el posterior
andlisis de los cambios estructurales de produccién y la toma de decisiones de la misma.
Asimismo, se permitird consultar, mostrar el detalle de estos respecto al a los periodos.
Como probarlo:
¢ Ingresar al sistema con el usuario con perfil “ADMINISTRADOR” o “PRODUCCION".
e Ir ala pestafia de REPORTES, luego PLANEACION vy finalmente a la pestafia de

REPORTE CALIDAD.
e Consultar y visualizar resultados de indicador productividad del periodo.

Fuente: Elaboracion propia



PRODUCT BACKLOG



Product Backlog

Representa las historias de usuario en una lista de manera priorizada,
categorizada y enmarcada en base al nivel de aporte que representan al negocio.
En el presento documento dividimos, los sprint de forma enumerada, tarea
respectiva, estimado de tiempo y persona responsable. Por consiguiente, para
el presente trabajo la pila del producto representa 27 historias de usuario que
mostramos a continuacion en la tabla N° 28.

Tabla N° 30 Product Backlog

1 1 Control De Usuarios 2 dias Ezer P.

2 1 Control De Loguin 2 dias Ezer P.

3 1 Control De Mi Cuenta 2 dias Cristhian S.

4 1 Control De Personas 2 dias Cristhian S.

5 1 Control De Categoria 2 dias Ezer P.
Insumos

6 1 Control De Unidad Medida 1 dia Ezer P.

7 1 Control De Insumos 1 dia Ezer P.

8 1 Control De Productos 1 dia Cristhian S.

9 2 Gestion De Insumos 1 dia Cristhian S.

10 2 Gestién De Compras 2 dias Cristhian S.

11 2 Gestion De Almacén 2 dias Ezer P.

12 2 Gestion De Pedidos 2 dias Ezer P.

13 2 Gestion De Stock 1 dia Cristhian S.

14 2 Gestidon De Entregas 1 dia Cristhian S.

15 3 Gestion Plan Agregado 3 dias Ezer P.

16 3 Gestion Plan Maestro 3 dias Ezer P.

17 3 Gestion De Lista De 3 dias Ezer P.
Materiales

18 3 Gestion Archivo Maestro 3 dias Ezer P.
De Material

19 3 Gestion Plan 3 dias Cristhian S.
Requerimiento de
Materiales MRP

20 3 Gestion Salidas de 3 dias Cristhian S.
Produccién

21 3 Gestion Control de 2 dias Cristhian S.
Productividad

22 3 Gestion Control de 2 dias Cristhian S.
Calidad

23 4 Reporte de Plan Agregado 1 dia Ezer P.

24 4 Reporte de Plan Maestro 1 dia Ezer P.

25 4 Reporte de Plan MRP 1 dia Cristhian S.

26 4 Reporte de Productividad @ 2 dias Cristhian S.

27 4 Reporte de Calidad 2 dias Cristhian S.



SPRINT



Sprint
El sprint representa un periodo en que planeamos se realizar un conjunto de

actividades elegidas y priorizadas en el Product Backlog, esta por lo habitual
sueles enmarcar de 2 a 4 semanas segun la complejidad. Asimismo, se realizan
reuniones por cada sprint donde se determinan de manera formal las tareas a
realizarse, validandose por esto por las partes interesadas. Las tareas para el
sprint son asignadas en base a la preponderancia, su nivel de complejidad, y el
numero de los requisitos. Por otro lado, las tareas mencionadas para cada sprint

tienen asignadas un estimado de tiempo necesario para ejecutarse.

En consecuencia, para el presente trabajo se determinaron 4 Sprint, los mismos

gue se asignar en la tabla N° 29, 30, 31y 32.

Tabla N° 31 Sprint 1

N° Descripcién de la  Prioridad Duracién Responsable
Historia Tarea

1 1 Control De Alta 2 dias Ezer P.
Usuarios

1 2 Control De Alta 2 dias Ezer P.
Loguin

1 3 Control De Mi Alta 2 dias Cristhian S.
Cuenta

1 4 Control De Alta 2 dias Cristhian S.
Personas

1 5 Control De Alta 2 dias Ezer P.
Categoria
Insumos

1 6 Control De Media 1 dia Ezer P.
Unidad Medida

1 7 Control De Media 1 dia Ezer P.
Insumos

1 8 Control De Media 1 dia Cristhian S.
Productos

Total 13 dias

Fuente: Elaboracién propia



Tabla N° 32 Sprint 2

N° Descripcién de la  Prioridad Duracién Responsable
Historia Tarea

2 9 Gestion De Alta 1 dia Ezer P.
Insumos

2 10 Gestion De Alta 2 dias Ezer P.
Compras

2 11 Gestion De Alta 2 dias Cristhian S.
Almacén

2 12 Gestion De Alta 2 dias Cristhian S.
Pedidos

2 13 Gestion De Stock Alta 1 dia Ezer P.

2 14 Gestion De Alta 1 dia Ezer P.
Entregas

Total 9 dias

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 33 Sprint 3

N° Descripcién de la  Prioridad Duracién Responsable
Historia Tarea

3 15 Gestion Plan Alta 3 dias Ezer P.
Agregado

3 16 Gestion Plan Alta 3 dias Ezer P.
Maestro

3 17 Gestion De Lista  Alta 3 dias Ezer P.
De Materiales

3 18 Gestion Archivo  Alta 3 dias Ezer P.
Maestro De
Material

3 19 Gestion Plan Alta 3 dias Cristhian S.

Requerimiento
de Materiales

MRP

3 20 Gestion Salidas  Alta 3 dias Cristhian S.
de Produccion

3 21 Gestion Control Alta 2 dias Cristhian S.
de Productividad

3 22 Gestion Control Alta 2 dias Cristhian S.
de Calidad

Total 22 dias

Fuente: Elaboracion propia



NO

Tabla N° 34 Sprint 4

Descripcién de la  Prioridad Duracién

Responsable

Historia
23

24

25

26

27

Tarea

Reporte de Plan  Alta 1 dia
Agregado
Reporte de Plan  Alta 1 dia
Maestro
Reporte de Plan  Alta 1 dia
MRP
Reporte de Alta 2 dias
Productividad
Reporte de Alta 2 dias
Calidad

Total 7 dias

Fuente: Elaboracion propia

Ezer P.

Ezer P.

Cristhian S.

Cristhian S.

Cristhian S.



PLANIFICACION DE PRINTS



Planificacién de Sprint

En cuanto al desarrollo del sistema MRP, planteamos 4 Sprint, los cuales definen
el nimero de tareas, para el primer incremento se asignaron 8 tareas, el segundo
incremento 6 tareas, el tercer incremento 8 tareas y para el cuarto incremento 5
tareas. Cabe precisar, para cada una de las tareas descritas se tiene un

integrante que forma parte del equipo SCRUM asignado.

Para el caso del primer Sprint se realizo la planificacién en 16 dias, de los cuales
1 dia se contemplo el analisis de requisitos, los cuales fueron aceptados con
conformidad, 1 dia para el disefio de prototipos, vistas a utilizar y levantamiento
del acta, 13 dias para la codificacion de los médulos que contemplan las historias
de usuario, y 1 dia para las validacion de formularios, documentacion y pruebas
afines asimismo la entrega del primer incremento de software funcional que
permitira realizar la gestion de las entidades esenciales y el levantamiento del

acta de aceptacion.

El segundo Sprint se planifico en 12 dias, de los cuales 1 dia se contemplo el
analisis de requerimientos, con la conformidad del duefio del producto, 1 dia para
el disefio de prototipos, vistas a utilizar y levantamiento del acta, 9 dias para la
codificacion de los modulos que contemplan las historias de usuario, y 1 dia para
las validaciéon de formularios, documentacién y pruebas afines asimismo la
entrega del segundo incremento de software funcional que permitira realizar la
gestion de aprovisionamiento y almacén, asimismo se realizé el levantamiento

del acta de aceptacion.

El tercer Sprint se planifico en 25 dias, de los cuales 1 dia se contempl6 el
analisis de requerimientos, con la conformidad del duefio del producto, 1 dia para
el disefio de prototipos, vistas a utilizar y levantamiento del acta, 22 dias para la
codificacion de los modulos que contemplan las historias de usuario, y 1 dia para
las validacion de formularios, documentacion y pruebas afines asimismo la
entrega del tercer incremento de software funcional que permitira realizar la
planificacion de produccién, en la que se incluye el control del proceso de

planificacion y control, asimismo los diversos indicadores de planteados en la



investigacion, se finaliza con el acta de aceptacion del sprint.

El cuarto Sprint se planifico en 10 dias, de los cuales 1 dia se contemplé el
analisis de requerimientos, con la conformidad del duefio del producto, 1 dia para
el disefio de prototipos, vistas a utilizar y levantamiento del acta, 7 dias para la
codificacion de los modulos que contemplan las historias de usuario, y 1 dia para
las validacion de formularios, documentacion y pruebas afines asimismo la
entrega del cuarto incremento de software funcional que permitira realizar la
gestion consultas y reportes para los diversos médulos, adicionalmente se
agregaron al calendario del sprint, 3 dias que comprendera la implementacién
de la solucion web en un repositorio virtual hosting, las pruebas de conectividad
y configuraciones generales, finaliza con la aceptacion del sprint y el acta de

conformidad final.



Figura N° 1 Planificacion de Sprints

Mombre de tarea w | Duraciér » | Comienzo w Fin w  Predecw
@ SISTEMA MRP PARA LA PLANIFICACION Y CONTROL DE PRODUCCION  72dias  lun16/03/20 vie26/06/20
INICIO DE PROYECTO 0 dias lun 16/03/20 lun 16/03/20
- INCioDEPRODUCTO  Odias  vie26/06/20 vie26/06/20 61
4 SPRINT 1 MODULO GESTION 16 dias vie 20/03/20 mar 14/04/20
AMALISIS DEL SISTEMA 1 dia vie 20/03/20 wie 20/03/20 3
DISEMO DEL SISTEMA 1 dia lun 23/03/20 lun 23/03/20 S
4 CODIFICACION DEL SOFTWARE 13 dias mar 24/03/20 lun 13/04/20
Control De Usuarios 2 dias mar 24/03/20 mieé& 25/03/20 6
Control De Loguin 2 dias jue 26/03/20 wie 27/03/20 B
Control De Mi Cuenta 2 dias lun 30/03/20 mar 31/03/20 9
Control De Personas 2 dias mié 01/04/20 jue 02/04/20 10
Control De Categoria Insumos 2 dias vie 03/04/20 lun 06/04/20 11
Control De Unidad Medida 1dia mar 07/04/20 mar 07/04/20 12
Control De Insumos 1 dia mié& 08/04/20 mié 08/o4/20 13
Control De Productos 1 dia lun 13/04/20 lun 13/04/20 14
DOCUMENTACION Y PRUEBAS DEL SISTEMA 1 dia mar 14/04/20 mar 14/04/20 15
Entregar incremento de software 0 dias mar 14/04/20 mar 14/04,/20
4 SPRINT 2 MODULO ALMACEN 12 dias mié 15/04/20 jue 20/04/20
AMALISIS DEL SISTEMA 1 dia mié 15/04/20 mié 15/04/20 16
DISEMO DEL SISTEMA 1 dia jue 16/04/20 jue 16/04/20 19
4 CODIFICACION DEL SOFTWARE o dias vie 17/04/20 mié 29/04/20
Gestidn De Insumaos 1 dia vie 17/04/20 wvie 17/04/20 20
Gestion De Compras 2 dias lun 20/04/20 mar21/04/20 22
Gestidn De Almacén 2 dias mié 22/04/20 jue 23/04/20 23
Gestion De Pedidos 2 dias vie 24/04/20 lun 27/04/20 24
Gestion De Stock 1 dia mar 28/04/20 mar 28/04/20 25
Gestién De Entregas 1 dia mié 29/04/20 mié 29/04/20 26
DOCUMENTACION ¥ PRUEBAS DEL SISTEMA 1 dia jue 30/04/20 jue 30/04/20 27
Entregar incremento de software 0 dias jue 30/04/20 jue 30/04/20
4 SPRINT 3 MODULO PLANEAMIENTO 25 dias lun 04/05/20 vie 05/06/20
AMALISIS DEL SISTEMA. 1dia lun 04/05/20 lun 04/05/20 28
DISENO DEL SISTEMA 1 dia mar 05/05/20 mar 05/05/20 31
4 CODIFICACION DEL SOFTWARE 22 dias mié 06/05/20 jue 04/06/20
Gestidn Plan Agregado 3 dias mi& 06/05/20 wie 08/05/20 32
Gestion Plan Maestro 3 dias lun 11,/05/20 mié 13/05,/20 34
Gestidn De Lista De Materiales 3 dias jue 14/05/20 lun 18/05/20 35
Gestidn Archivo Maestro De Material 3 dias mar 19/05/20 jue 21/05/20 36
Gestidn Plan Regquerimiento de Materiales MRP 3 dias wvie 22/05/20 mar 26/05,/20 37
Gestidn Salidas de Produccian 3 dias mié 27/05/20 vie 29/05/20 38
Gestidn Control de Productividad 2 dias lum 01/06/20 mar 02/06/20 39
Gestidn Control de Calidad 2 dias mié& 03/06/20 jue 04/06/20 40
DOCUMENTACION ¥ PRUEBAS DEL SISTEMA 1 dia wvie 05/06/20 wvie 05/06/20 41
Entregar incremento de software 0 dias wvie 05/06/20 wvie 05/06/20
4 SPRINT 4 MODULO REPORTES 10 dias lun 08/06/20 wie 19/06/20
AMNALISIS DEL SISTEMA 1 dia lun 08/06/20 lun 08/06/20 42
DISENO DEL SISTEMA 1 dia mar 09/06,/20 mar 09/06/20 45
4 CODIFICACION DEL SOFTWARE 7 dias mié 10/06/20 jue 18/06/20
Reporte de Plan Agregado 1dia mié 10/06/20 mieé 10/06/20 46
Reporte de Plan Maestro 1 dia jue 11/06/20 jue 11/06/20 a8
Reporte de Plan MRP 1 dia wvie 12/06/20 vie 12/06/20 49
Reporte de Productividad 2 dias lun 15/06/20 mar 16/06/20 50
Reporte de Calidad 2 dias mié 17/06/20 jue 18/06/20 51
DOCUMENTACION ¥ PRUEBAS DEL SISTEMA 1 dia vie 19/06/20 vie 19/06/20 52
Entregar incremento de software 0 dias wvie 19/06/20 wvie 19/06/20
- BNDELPRODUCTO  odls  viel9/o5/20 vielsos/0
4 CIERRE 3 dias lun 22/06/20 mié 24f06/20
ENTREGA DEL PRODUCTO 3 dias lun 22_-"05,:"20 mié 24_-"05,:"20 55
FIN DE GESTION 0 dias mié 24/06/20 mié 24/06/20 67
FIN DE PROYECTO 0 dias mié 24/06/20 mié 24/06/20 55;68

Fuente: Elaboracién propia



DESARROLLO DEL SPRINT 1



Planificacion

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES SPRINT 1

4 SPRINT 1 MODULO GESTION 16 dias vie 20/03/20 mar 14/04/20
AMALISIS DEL SISTEMA 1dia vie 20/03/20 vie 20/03/20 3
DISENG DEL SISTEMA 1dia lun 23/03/20 lun23/03/20 5

4 CODIFICACION DEL SOFTWARE 13 dias mar 24/03/20 lun 13/04/20
Control De Usuarios 2 dias mar 24/03/20 mié 25/03/20 &
Control De Loguin 2 dias jue 26/03/20 vie 27/03/20 8
Control De Mi Cuenta 2 dias lun 30/03/20 mar 31/03/20 9
Control De Personas 2 dias mié 01/04/20 jue 02/04/20 10
Control De Categoria Insumos 2 dias vie 03/04/20 lun 06/04/20 11
Control De Unidad Medida 1dia mar 07/04/20 mar07/04/20 12
Control De Insumos 1dia mié 08/04/20 mié 08/04/20 13
Control De Productos 1dia lun 13/04/20 lun13/04/20 14

DOCUMENTACIOM ¥ PRUEBAS DEL SISTEMA 1dia mar 14/04/20 mar 14/04/20 15
Entregar incremento de software 0 dias mar 14/04/20 mar 14/04/20

Fuente: Elaboracion propia

Se presenta el cronograma de actividades definido para el sprint 1, agrupamos
las historias de usuario correspondientes al primer incremento, para esta
interaccion se establecieron 8 historias de las cuales se realiz6 la planificacion
detallada de las tareas, la duracidén que tiene cada una y las fechas respectivas

de trabajo dentro del marco del calendario del proyecto.



ANALISIS DEL SPRINT 1



Andlisis

Es importante aterrizar teGricamente lo que pretendemos realizar con el sistema,
el andlisis busca aclarar lo que se necesita realmente y lograr la comprension e
interaccién que tienen de las historias de usuario. Por ende, en el presente

trabajo se cred el CU para el Sprint 1 (Ver Figura Na2)

Figura N° 2 Caso de Uso del Sprint 1

Control de usuario

A
. i — e
. Control mi cuenta
; Jefe Almacen
Control de persona
! <<indlude>> :
' ' «incjude»
E «includex E :
TTTTTTTTTTT Control de login =~ )
«ingude» :
Administrador
v <<ind:ude>>
Control de producto
Jefe Produccion
Contrﬂl de msumo .................................:
«axtends wextends

v
L Control unidad medida
Control categoria insumo

El CU respecto a la figura anterior muestra de manera relacionada el flujo que
presenta el sistema en base a los procesos y actores encontrados. Se detalla la

explicacion respectiva:



El administrador, tiene accesos a la vista personas que incluye (proveedores,
clientes, empleados) para su respectivo registro, asimismo dispone de la vista
usuario para dar de alta a personal que hard uso exclusivo del sistema, acceso
a la vista productos, insumos del que se extiende el registro de categorias y
unidades de medida, finamente tiene acceso a la vista mi cuenta para la gestion

de su perfil de usuario y la actualizacion de su contrasefia de acceso.

v El jefe de almacén, jefe de produccion, tienen acceso a la vista mi cuenta
para la gestion de su perfil de usuario y la actualizacion de su contrasefia de
acceso.

v' Todo lo descrito se ejecutara tras haber ingresado al login respectivo de cada
actor del sistema.



DISENO DEL SPRINT 1



Figura N° 3 Modelo Entidad Relacion Sprint 1

1
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_| salida_insumo >

’
1 1. !

_| tipo_persona » -——-G——— _| persona > —| producto 3

Fuente: Elaboracion Propia

Se adjunta el modelo entidad relacién del primer incremento, se detallan las
entidades que intervienen en el sprint y sus relaciones respectivas. Es importante
definir este modelo ya que nos permite plasmar de manera general y definir la

dependencia que tienen las distintas tablas que intervienen.



Figura N° 4 Modelo Fisico Sprint 1

—1 perfil v
idperfil INT{11)

*nombre VARCHAR{SD)

> estado VARCHAR(50)

1.7

| usuario
idusuario INT{11)
# usuario VARCHAR(S0)
» clave ¥ ARCHAR(100)
» estado VARCHAR(S0)
#idpersona INT{11)
@idperfil INT{11)
f_reaistro DATE

"] tipo_persona ¥
idtipopersona INT{11)
#nombre YARCHAR{100)

_| unidad_medida ¥
idumedida INT{11)
*nombre VARCHAR(50)
descripcion VARCHAR(50)
> estado VARCHAR(20)

"l cat insumo ¥

idcinsum o INT (11}

+ estado VARCHAR{S0)

@

>nombre VARCHAR(10D) |

idpersona INT{11)

#nombres VARCHAR(120)

* tipo_documento YARCHAR(S0)
# num _documento VW ARCHAR(50)
#direccion YARCHAR(50)

> telefono VARCHAR(50)

> email ¥ ARCHAR(50)
*idtipopersona INT{11)

"] insumo v
idinsum o INT{11)

> cod_insumo VARCHAR(20)

»nombre_insumo YARCHAR(100)
descripcion VARCHAR{100)

> estado VARCHAR(20)

"] % iddnsumo INT(11)

Fidumedida INT{11)

stock_actual INT{11)

| salida_insumo ¥
idsinsumeo INT{11)

1.* | “idinsum o INT{20)
[ | cantidad INT{11)
»f_registro DATE
> estado VARCHAR(20)
11
1
:] producto v
idproducto INT{11)

» cod_producto VARCHAR{20)

#nombre_producto VARCHAR(100)
descripcion VARCHAR(200)

» estado VARCHAR(20)

#u_medida VARCHAR{20)
stock_reserva INT{11)
stock_actual INT{11)

Fuente: Elaboracion Propia




PROTOTIPOS SPRINT 1
Se muestran el disefio de los prototipos para el sprint 1, cuya finalidad que se elijan
los disefios adecuados ajustados a los requerimientos de tal modo poder desplegar
la codificacion del sistema en base al disefio seleccionado por el duefio del producto.
Se adjunta disefos aceptados.

Figura N° 5 Login de Acceso al Sistema MRP BPSYTEM.

Sistema MRP - Betty Plast

Ver 1.0 Acceso

BPSYSTEM

Usuario: | Nombre de Usuario |

Clave: | Password |

| Ingresar |

L
=
=

Figura N° 6 Ventana de bienvenida al Sistema MRP BPSYSTEM

Sistema MRP - Betty Plast
BPSYSTEM Adminitrador

Perfil Administrador Sistema MRP Betty Plast S.R.L

Inicio

Provision

Planeamiento

Reportes




Figura N° 7 Ventana de perfil de usuario del Sistema MRP

BPSYSTEM

CSanchez

Inicio

Provision

Ordenes

Planeamiento

Repories

Sistema MRP - Betty Plast

Sistema MRP Betty Plast S.R.L

Adminitrador

N

Sanchez Tomapasca, Alexander
Administrador

Datos:

Editar Clave

E Sobra mi:

USUARIO-

CSanchez

DI

75830200

TELEFONO:

030474544
CORRED:
csanchez@gmail.com
DIRECCION:

Los= rosales, 78 - Los Qlivos

Figura N° 8 Ventana de cierre de sesion del sistema MRP

BPSYSTEM

Periil Administrador

Inicio

Gestiones

Provision

Planeamiento

Reportes

Sistema MREP - Betty Plast

Sistema MRP Betty Plast S.R.L

Adminitrador

CERRAR SESION

<Desea confirmar si desea cerrar sesion?

OK ] [ CANCELAR




CODIGO DEL SPRINT 1



Figura N° 9 Cédigo Modelo Usuario

{'No se permite acceso directo');

sparams[ "usuario”]);
arams[*clave ]};

usuaric (usuario, cla e 1 ("$usuaric’, ‘Sclave’, ‘§estado’, "$idpersona’, "%
s NOW()}T3
—>db->query($sql);

O perfil t3 o

nombre_pe
pers

31
>db->query($sql);

Funciones para gestionar el modelo usuario, funcion (addUsuario) permite
realizar la insercion de un nuevo registro; funcion (listUsuarios) permite listar los
registros almacenados mediante una consulta de tipo select; la funcion
(listUsuariolD) permite obtener datos de un usuario determinado mediante su id

el cual es enviado como parametro para la funcion.

Figura N° 10 Cddigo controlador usuarios

>session->get( usuario®}}}

arioIp($id);

'), “perfil® g on->get( 'perfil’), ‘persona’
owi_edit_form® nfo_usuario® $info_usuario);

Funciones para gestionar el controlador usuario, funcién (formAdd) permite hacer
el llamado y redireccionar a la vista mediante la funcion render extendida de
nuestra clase controller, a la vez permite realizar él envio de ciertos parametros
como las variables de sesion entre otros mediante un arreglo; funcion (formEdit)
nos redirecciona a la vista y/o modelo respectivo, esta funcién recibe un

parametro “id” para consultar al modelo usuario y traernos la informacion



respectiva, a su vez realizar el envio de la data obtenida a la vista respectiva

mediante el arreglo info_usuario.

Figura N° 11 Cddigo vista agregar usuario

< lass="form-h h action—"<?= P uario/addusuario® ?
multipart/form-data™>

Form-group™>
c ~label™>CONSULTA: =
nfo btn-block glyphicon glyphicon-plus® data- "modal” data-target="smymodal”>

—"hidden” requir

orm-group” >
ontrol-label” >NOMBRE
3" type="text” nam c "form-control” rea

orm-group” >
0l-1label™ >USUART >
e="text™ nam ario” id="usuaric™ « =form-control™>

Form-group™>
51-1abel”>CLAVE:
ype="text” nam ve" id="clave™ c "Form-control™s

orm-group” >
label™>ESTADO
estado™ id=’ ado™ form-control”>

input-group™ >
0l-1label™>PERFIL: </ >
idperfil™ orm-control™>
qli_f sperfiles)){ >
php o $row[ idperfil']; 2>" <2php if(Srow[nombre®]-—“"USUARIO™} ec
Srow[ “nombre" ] 7

Gestion vista agregar usuario, referenciamos mediante la funcién require_once
al controlador usuario para tener accesos mediante la declaracion de un objeto
de la clase a las funciones (listPerfiles y listEmpleados) y poder disponer de ellos
en la vista; mostramos el formulario para el registro del usuario donde hacemos
uso de las funciones antes mencionadas para mostrar datos a través de un
elemento de tipo combo dentro del formulario.

Figura N° 12 Cdodigo modelo insumo
| 2php
def.

efined( " BASEPATH'} {"No se permite acceso directo'};

c InsumoModel

ing($params[ 'nombre_insumo']);
estado’ ]

$idumedida is cap

gsql ins B idci , 1 d ("$nombre_insumo', ‘$estado’, '$idcinsumo’, '$idumedida‘}";

1

nombre_cat_: nombre_uni_medida

ad_medida t3 a t o H
>db->query{$sql);

insumo t1 cat_insumo t2




Funciones para gestionar el modelo insumo, funcion (addinsumo) permite
realizar la insercion de un nuevo registro; funcion (listinsumos_Todos) permite
listar los registros almacenados mediante una consulta de tipo select a la base

de datos.

Figura N° 13 Cadigo controlador insumo

moID($1d);

ult->num_rows

‘usuario'), 'perfil® >si ~»get('perfil’), 'persona’
o "

*), "show_view form' nsum $info_insumo);

E 553
$insumos

$params ay i - uario®}, ‘perfil® et perfil’), 'persona’
E » "Show_list _form' spe’ imessage_type,

Funciones para gestionar el controlador insumo, funcion (formView) nos
redirecciona a la vista y/o modelo respectivo, esta funcion recibe un parametro
“id” para consultar al modelo insumo y traernos la informacién respectiva, a su
vez realizar el envio de la data obtenida a la vista mediante el arreglo
info_insumo; funcion (formList) nos redirecciona a la vista y/o modelo respectivo,
esta funcion consulta al modelo insumo y trae todos los registros, a su vez realiza

el envio de la data obtenida a la vista mediante el arreglo insumos.

Figura N° 14 Cddigo vista agregar insumo

ontrollers/Insumo/ InsumoController.php;
er;
ntroller
3 >contre
>comtroll

*/insumo/addInsumo” 2>~

o $row|*idcinsumo 2i e rowl 'nombre’ 1; 2></

" class="form-control”>




Gestion vista agregar insumo, referenciamos mediante la funcién require_once
al controlador insumo para tener accesos mediante la declaracién de un objeto
de la clase respectiva a las funciones, (listCatinsumos y listUniMedidas) y poder
disponer de ellas en la vista; mostramos el formulario para el registro del insumo
donde hacemos uso de las funciones antes mencionadas para mostrar datos a

través de un elemento de tipo combo dentro del formulario.

Figura N° 15 Cadigo Reporte Insumo

H .'/app/views/bin/libreriasPDF/fpdf/fpdf.php’;

n Header(){

$t_reporte - $_POST['reporte_title'];

*BPSYSTEM_Reporte de insumos.pdf’, "D');

Gestidn reporte insumo, utilizamos la libreria de codigo abierto FPDF,

vinculamos recurso y creamos una clase extendida de esta, utilizamos funcion
chapterTitle para dar formato a las cabeceras, instanciamos objeto de la clase
PDF de la libreria, mediante un ciclo while recorremos el arreglo insumos para
mostrarlo en el reporte aplicando funciones de celdas, finalmente efectuamos la

linea para la descarga automatica del reporte.



IMPLEMENTACION DEL SPRINT 1
Luego de ejecutar la fase de analisis y realizacion del disefio del sistema, se
presentan en modo funcional el despliegue del sprint 1. Se adjunta

implementacion.

Figura N° 16 Inicio de sesion

SISTEMA MRP v1.0 INICIO

BPSYSTEM

Usuario:

2 | CRSANCHEZ

Contrasefia

Vista de acceso al sistema BPSYSTEM, formulario de autentificacion de

credenciales de usuario para acceder al sistema web.

Figura N° 17 Menu de navegacion

BPSYSTEM = 2 CRISTHIAN SANCHEZ

. CRISTHIAN SANCHEZ
-t Online

SISTEMA MRP BIENVENIDO

CORP. BETTY PLAST S.R.L

A nicio

& GESTIONES

™ PROVISION

™ ORDENES

& PLANEAMIENTO

@& REPORTES

B acceso

O sAuR

‘ SISTEMA |

Figura N° 18 Listado de Usuarios

BPSYSTEM

vsuamios (£ TN I

) CRISTHIAN SANCHEZ

) - NOMBRES PERTIL USUARIO ESTADO vER EDITAR ELIMINAR
~~~~~ @ [corne ] L ]

@ = e an

(] e ]

o [ vnne

[ ] Leuinas ]

Vista de listado y consulta de usuarios registrados.



BPSYSTEM =

R CRISTHIAN SANCHEZ

o

REGISTRAR

ORDENES

PLANEAMIENTO

REPORTES

Figura N° 19 Registro de Usuarios

[ MODULO GESTION |

USUARIOS n

CONSULTA:

+ EMPLEADO

NOMBRES:

MARTIN GARCIA CHAVEZ

ESTADO:
ACTIVO

USUARIO:

MGARCIACH

PERFIL:

v ALMACEN

2, CRISTHIAN SANCHEZ

Vista para el registro de usuarios, generacion de credenciales y tipo de perfil de

acceso.

BPSYSTEM: REPORTE DE USUARIOS

Figura N° 20 Reportes de usuarios

BPSYSTEM: Reporte de usuarios

USUARIO

ESTADO PERFIL

EZER PARRA

EZPARRA

ACTIVO

ADMINISTRADOR

CRISTHIAN SANCHEZ

CRSANCHEZ

ACTIVO

ADMINISTRADOR

ALBERTO VELA RUIZ

PROD

ACTIVO

PRODUCCION

MIGUEL RAMOS ROJAS

ALMAC

ACTIVO

ALMACEN

MARTIN GARCIA CHAVEZ

ACTIVO

ADMINISTRADOR

BERTA GONZALEZ DIAS

ACTIVO

USUARIO

BPSYSTEM =

Figura N° 21 Listado de usuarios

{2 CRISTHIAN SANCHEZ

R CRISTHIAN SANCHEZ
Online [MODULO GESTION ]
wsowos (3 N (23 I

REGISTROS
3 Mostrar| 10
ORDENES

PLANEAMIENTO copico

100000010

REPORTES

100000011

100000012

100000013

100000042

100000043

100000044

v registros

* INsumMo

TINTE ROJO

DETERGENTE IND

TINTEAZUL

CLORO IND

PLASTICO3 HDPE

PLASTICO2 LDPE

PLASTICO1 PET

CATEGORIA

HALOGENO

SURFACTANTE

HALOGENO.

SURFACTANTE

POLIETILENO

FOLIETILENQ

TEREFTALATO

U_MEDIDA

KG

K&

KG

ESTADO VER

ACTIVO

ACTIVO

ACTIVO

ACTIVO

INACTIVO

INACTIVO

ACTIVO

ELIMINAR
m
I

Vista de listado de insumos registrados en la base de datos, vista de consulta de

insumos.




Figura N° 22 Registro de insumos

BPSYSTEM

(2| CRISTHIAN SANCHEZ

CRISTHIAN SANCHEZ
A [ MODULO GESTION ]
INSUMOS n

3 REGISTRAR
]
INSUMO: CATECORIA: U-MEDIDA: ESTADO:

™ ORDENES < PLASTICC PT1 PLASTICO v (& v ACTIVO
£ PLANEAMIENTO

Vista para el registro de insumos, seleccion de categoria y unidad de medida.

Figura N° 23 Reporte de insumos

BPSYSTEM: REPORTE DE INSUMOS

BPSYSTEM: Reporte de insumos

INSUMO CATEGORIA U-MEDIDA ESTADO
PLASTICO1 PET TEREFTALATO K& ACTIVO
PLASTICOZ LDPE POLIETILEND Ke INACTIVO
PLASTICO3 HDPE POLIETILENO K& INACTIVO
(GLORO IND SURFACTANTE L ACTIVO
TINTE AZUL HALOGENO L ACTIVO
DETERGENTE IND SURFAGTANTE PQ ACTIVO

TINTE ROJO HALOGENO L ACTIVO

Vista del reporte PDF de insumo registrados en el sistema, detalle de tipo de
categoria, unidad de medida y estado del insumo.
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Figura N° 24 Burn Down Sprint 1

Burn - Down : Sprint 1

140
120
100
80
60
40
20

12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

ESTIMADO (Hrs) REAL (Hrs)

Fuente: Elaboracion propia

La figura ndmero 24, menciona que el sistema se desarrollo en base a las
actividades y/o tareas que han sido determinadas por el equipo scrum. Respecto
al sprint nimero 1 se establecieron 8 tareas las mismas que han sido elaboradas
y desarrolladas tomando como limites el tiempo de modo estimado, quedando

realizadas todas las tareas en el plazo establecido.

RETROSPECTIVA

£ Que salio bienen la
presentacién del
Sprint 1?

El inicio de sesién y los
privilegios por tipo de
usuario han sido
correctos.

El registro de productos,
insumos, categoria de
insumos fue correcta.

El registro personas,
empleados, clientes,
proveedores se realiz
correctamente.

La creacion de usuarios
en el sistema fue
satisfactoria.

£Que no salio bien en
la presentacion del
Sprint 1?

Modulo de acceso. Se
desea que al usuario se
le permita modificar su
contrasefia de acceso al
sistema.

éQueé vamos a
implementar en la
proxima
presentacion?
Médulo de acceso.
Agregar apartado de mi
perfil para el cambio de
contrasena.



Figura N° 25 Acta de reunion N° 1

ACTA DE REUNION

Fecha: 23 de marzo, 2020

En la presente reunién se mostraron los disefos del primer sprint, para que el
usuario pueda elegir cual le resulta mas comprensible se adapte a su necesidad, el
sistema debe comprender una interfaz amigable para que los usuarios no tengan
ningtn problema ni dificultad a la hora de interactuar con el software. Del mismo
modo, se hizo de conocimiento los avances del proyecto y las fechas de
presentacion segun los Sprints.

En dicha reunién se acordé realizar la codificacion del sprint en base a los prototipos
contemplados en el diserio N° 1.

Se llegé al acuerdo con el Product Owner que el modelo de disefo seleccionado
sera la base para las interfaces de todo el sistema, siendo aceptada la propuesta.

En conclusion, los usuarios quedaron conforme con los puntos tratados en la
reunion y se mantienen a la espera de la implementacion del Sprint 1.

Rocio Barrenechea Curo
Representante Betty Plast S.R.L



Figura N° 26 Acta de reunion N° 2

ACTA DE REUNION

Fecha: 14 de abril, 2020

En la presente reunion se presentd el resultado del Sprint 1, realizandose la
validacion de pruebas de usuario respectivas.

Se observé la necesidad de que todos los usuarios que inicien sesién puedan
gestionar el cambio de clave desde si perfil dentro del médulo acceso. Por lo tanto,
se procedera a levantar y anexar el requerimiento en la siguiente presentacion.

En resumen, el cliente queda conforme con el resultado del primer avance del
sistema y permanece a la espera del siguiente Sprint.

Rocio Barrenechea Curo
Representante Betty Plast S.R.L



DESARROLLO DEL SPRINT 2



PLANIFICACION DEL SPRINT 2

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES SPRINT 2

4 SPRINT 2 MODULO ALMACEN 12 dias mié 15/04/20 jue 30fo0a/20
AMALISIS DEL SISTEMA 1dia mié 15/04/20 mié 15/04/20 16
DISENO DEL SISTEMA 1dia jue 16/04/20 Jue 16/04/20 139

4 CODIFICACION DEL SOFTWARE 9 dias vie 17/04/20  mié 29/04/20
Gestign De Insumos 1dia vie 17/04/20 vie 17/04/20 20
Gestian De Compras 2 dias lun 20/04/20 mar21/04/20 22
Gestion De Almacén 2 dias mié 22/04/20 jue 23/04/20 23
Gestion De Pedidos 2 dias vie 24/04/20 lun27/04/20 24
Gestion De Stock 1dia mar 28/04/20 mar 28/04/20 25
Gestion De Entregas 1dia mié 29/04/20 mié 29/04/20 26

DOCUMENTACION Y PRUEBAS DEL SISTEMA 1dia jue 30/04/20 Jue anfoaf20 27
Entregar incremento de software 0 dias jue 30/04/20  jue 30/04/20

Fuente: Elaboracion propia

Se presenta el cronograma de actividades definido para el sprint 2, agrupamos
las historias de usuario correspondientes al segundo incremento, para esta
interaccion se establecieron 6 historias de las cuales se realiz6 la planificacion
detallada de las tareas, la duracién que tiene cada unay las fechas respectivas

de trabajo dentro del marco del calendario del proyecto.



ANALISIS DEL SPRINT 2



ANALISIS

Es importante aterrizar teGricamente lo que pretendemos realizar con el sistema,
el andlisis busca aclarar lo que se necesita realmente y lograr la comprension e
interaccién que tienen de las historias de usuario. Por ende, en el presente

trabajo se cred6 el CU para el Sprint 2 (Ver Figura N227)

Figura N° 27 Caso de Uso del Sprint 2

Control de usuario
4 Control mi cuenta
Control de persona

: Jefe Produccion

«include» «includes

i el E i

Control delogin =~ ) |

% SE— w7 il
Control de producto i 18 E

Administrador ‘E"' | P

ainclude» L1 1 1 kincludes

Control de insumo : P i
= e | P

i «includes |
agxtends i1 exiends P

' : : é:\'iﬁclut.‘;e»
Control unidad medida > | | | !

ey |

R Gestion de compra = P :«indude»i %

=

I . Jefe Almacen
= Gestion de almacen = 5 ' | ‘

a nCJ: U |

pred L
>(_ Gestion de insumo
G-oeh

) .
Gestion de pedido




El CU respecto a la figura anterior muestra de manera relacionada el flujo que

presenta el sistema en base a los procesos y actores encontrados. Se detalla la

explicacion respectiva:

El administrador, tiene accesos a la vista gestion de insumos para la
gestion proveedor e insumo, la vista compras para el registro de
suministros, vista almacén para el ingreso de compras recibidas, vista
pedidos para el registro de pedido de los clientes, vista stock para el
ingreso de lotes de produccién a stock de producto final, vista de entrega
para el registro de entregas de pedidos aun en proceso y la post
disminucién de stock de producto final, finamente tiene acceso a la vista
mi cuenta para la gestion de su perfil de usuario y la actualizacion de su

contrasefia de acceso.

El jefe de almacén, tiene la vista gestion de insumos para la gestidon
proveedor e insumo, la vista compras para el registro de suministros, vista
almacén para el ingreso de compras recibidas, vista pedidos para el
registro de pedido de los clientes, vista stock para el ingreso de lotes de
produccién a stock de producto final, vista de entrega para el registro de
entregas de pedidos alun en proceso y la post disminucién de stock de
producto final, finamente tiene acceso a la vista mi cuenta para la gestion

de su perfil de usuario y la actualizacion de su contrasefia de acceso.

Todo lo descrito se ejecutara tras haber ingresado al login respectivo de
cada actor del sistema.



DISENO DEL SPRINT 2



Figura N° 28 Modelo entidad relacién Sprint 2

9.4

1 4.7 H 1 11
| tipo_persona * ——Q—— ] persona > "1 producte > ___'O———— _| detalle_pedido > -—<>* ] entrega

_1 perfil > _| unidad_medida * *101!* _l insumo | »> J*Gj:— ] gestion_insumo > _lcompra *
|
) T -1 ;5 1"1 H**Oﬁm‘ 1. ‘r————-(>————-“|
1__? m (Ial_iI'S‘I.IIIlJ > ' I } " detalle U'lJIIIIJl'a >
L usua‘i‘o » 1 salida_insumo » i | — <>'————1—|
1 r———— = *0 ************** ‘ _| detalle_inventario *

A

Fuente: Elaboracion Propia

Se adjunta el modelo entidad relacién del segundo incremento, se detallan las
entidades que intervienen en el sprint y sus relaciones respectivas. Es importante
definir este modelo ya que nos permite plasmar de manera general y definir la

dependencia que tienen las distintas tablas que intervienen.




Figura N° 29 Modelo Fisico Sprint 2
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»f_wlida DATE

* estado VARCH AR(2D)

Jcompra ¥
idcompra INT(11)
£ registro DATE

_l detalle_inventario ¥
iddetaleinventario INT(1)
Qidinventario INT(11)
 cod_insumo Y ARCHAR(20}
> nombre_jnsumo VARCHAR(S0)
 cantidad INT(17)
 estado_detalle VARCHAR(20)
f_pactads DATE
f ingreso DATE
€la_entrega VARCHAR(20)
 iddetallecompra INT(11)

1
i
_linventario ¥

idinventario INT(11)
‘ f_registro DATE

Fuente: Elaboracion Propia




PROTOTIPOS SPRINT 2
Se muestran el disefio de los prototipos para el sprint 2, cuya finalidad que se elijan
los disefios adecuados ajustados a los requerimientos de tal modo poder desplegar

la codificacion del sistema en base al disefio seleccionado por el duefio del producto.

Se adjunta disefos aceptados.

Figura N° 30 Ventana de listado de insumos

Sistema MRP - Betty Plast

Adminitrador

BPSYSTEM

CSanchez - MODULO PROVISION

Inicio Gestion de Insumos nmm

© Activos (O linactivos
=

stecr

Gestiones

Provision

Ordenes

Planeamiento : ! :
7 AADDY | CLORO INI L Tim A SAL

Reportes

Figura N° 31 Ventana de registro de insumos

Sistema MRF - Betty Plast

Adminitrador

BPSYSTEM

CSanchez - MODULO PROVISION

Inicio Gestion de Insumos n
Gestiones Registrar

Provision |- patea. Emn i weases

Ordenes Ex =

Planeamiento 0

Reportes




Figura N° 32 Ventana de listado de Compras

Sistema MRP - Betty Plast
BPSYSTEM Adminitrador

CSanchez MODULO PROVISION

Inicio Gestion de Compras n m m

Gestiones FN PROCE SO

Provision

Ordenes

Planeamiento

Reportes

Figura N° 33 Ventana de registro de compras

Sistema MRP - Betty Plast

BPSYSTEM Adminitrador
Csanchez MODULO PROVISION
Inicio COMPRAS n m

- STRAR |

oo auscan mauna . runmm.
Provision 3 .

EsTano. e T—— FanTREGA canTines. aznEcn.

Ordenes

Planeamiento

Reportes

Figura N° 34 Ventana lista de compras reporte

Sistema MRP - Betty Plast
BPSYSTEM Adminitrador

CSanchez

Inicio

Gestiones

Provision

ELIMINAR

Ordenes 3
ELinAINAR

ELIMINAR
ELIMINAR
ENEIYY =,

Planeamiento

o =,

I -
Reportes B I Ay =




CODIGO DEL SPRINT 2



Figura N° 35 Codigo modelo compra

ing($params[ ' codigo']};
-_registro) ('$codigo’, NOW())}";

FLODR{ RAND ) random_num FLOOR{RAND(} 9 random_num)
"random_num®™ NOT { compra} 1°;

idcompra='{$id}'";

Funciones para gestionar el modelo compra, funcion (addCompra) permite
realizar la insercién de un nuevo registro; funcion (listCompras_Detalles_Todas)
permite listar los registros almacenados mediante una consulta de tipo select;
funcién (listCodigoCompra) permite generar un codigo aleatorio mediante la
funcién rand, este codigo sera de tipo Unico dentro de la tabla para identificar una
compra; funcion (removeCompra) permite eliminar una compra respectiva

asociada a un identificador la funcién la recibe como parametro.

Figura N° 36 Codigo controlador compra

2 r
: $info_compra

sparams ic >get( ‘us o'}, "perfil’ ion->get( perfil®), °persona’
“emal show_edit3_form® fo_compra® sinfo_compra) ;

apetalleID($id);
sresult s

tdatacompra

? fdatacompra
: $datacompra

$params ic >ge su 5 ession->get('perfil’), ‘persona’
persona’ et('e ¥, _view form® compradetalles® $compradetalles,

No se recibié el ID de la compra’, "warning');

El ID de la compra debe ser numérico', 'warning®);
fresult

{!$res

error al over la compra numero {£id}", ‘warning');

'mLi. ompra ndmero {$id} remowido™);

Fnciones para gestionar el controlador compra, funciéon (formEdit) nos
redirecciona a la vista editar, esta funcion recibe un parametro “id” para consultar
al modelo compra y traernos la informacion respectiva, a su vez realizar el envio
de la data obtenida a la vista mediante el arreglo info_compra; funcion (formView)

nos redirecciona a la vista ver, esta funcion recibe un parametro “id” para



consultar al modelo compra y traernos la informacion respectiva, a su vez realizar
el envio de la data obtenida a la vista mediante el arreglo info_compra; funcion
(removeCompra) permite eliminar una compra respectiva, recibe el identificador
de la compra como parametro y ejecuta la consulta al modelo respectivo para
hacer efectiva la eliminacion, finalmente me ejecuta la funcion (formList) para

redireccionar a la nueva vista tras la accion.

Figura N° 37 Cdédigo vista agregar compra

< ?php
" fapp/controllers/Compra/CompraController.php” ;

scontroller;

< class="form-horizontal™ method="FPOST" FOLDER_FATH . '/compra/addcompra’ ?>" enctype="multipart/
form-data®>

e="codigo” id="vced"” value="<?php echec $cod['random_num

rm-group®>

label™>BUSCAR: </ >

'btn btn-info btn-block™ data-toggle="modal"™ data-target="#mymModal">
G- INSUMOS </
>

< ~
="nombre_insumo™ id= ss="form-control” readonly

rm-group”>
label”>U-MEDIDA: </ ES
- ="nombre_uni_medida™ id="v3" class="form-control”

</div>

Gestion vista compra, referenciamos mediante la funcion require_once al
controlador compra para tener accesos mediante la declaracion de un objeto de
la clase respectiva a las funciones, (listGestioninsumos y listCodigoCompra) y
poder disponer de ellos en la vista.

Figura N° 38 Cédigo modelo pedido

on addPedido{$)
params[ 'codigo']};
$idcliente -3 g{$params[ 'idcliente’]);
$s5q1 = edido (idpedido, f_registro, idcliente) ('$codigo’, NOW(), '$idcliente’}";
51 >db->query($sql);

nombre_persona pedide 1 persona t2

producte t4

FLOOR (RAND( ) random_num FLOOR (RAND( )} random_num)
mst_plus_1 jom_num™ NOT i pedido) 17
»db->query($sql);




Funciones para gestionar el modelo pedido, funcion (addPedido) permite realizar
la insercion de un nuevo registro; funcion (listPedidos) permite listar los registros
almacenados mediante una consulta de tipo select; funcién (listPedidoDetallelD)
permite obtener todos los datos asociados a un registro con las identificador el
cual es enviado como parametro; funcion (listCodigoPedido) permite generar un
codigo aleatorio mediante la funcién rand, este codigo sera de tipo Unico dentro
de la tabla para identificar un pedido; funcion (removePedido) permite eliminar
un pedido respectivo asociado a un identificador la funcién la recibe como

parametro.

Figura N° 39 Cdédigo controlador pedido

$result

sinfo_ped
: $inf

sparams ic on->get(‘usuario’), ‘perfil® E: ssion->get( perfil’}, *pi
a et('email'), 'show_edits_form’ true, ‘info_pedido® s$info_pe

tPedidoDetalleTn($id);
D{$1d});
$datapedido

? $datapedido
: Sdatapedido

>get{ usu Y, "perfil®
et( email’), _view form®

Funciones para gestionar el controlador pedido, funcion (formEdit) nos
redirecciona a la vista editar, esta funcion recibe un parametro “id” para consultar
al modelo pedido y traernos la informacion respectiva, a su vez realizar el envio
de la data obtenida a la vista mediante el arreglo info_pedido; funcion (formView)
nos redirecciona a la vista ver, esta funcion recibe un parametro “id” para
consultar al modelo pedido a su vez realizar el envio de la data obtenida a la
vista mediante el arreglo info_pedido; funcién (listProductos, listClientes) permite

obtener la data.



Figura N° 40 Caodigo vista agregar pedido

cod_producto,
nombre_producto,
cantidad,
f_entrega,
idcliente

Ma1/app/views/Pedido/agregarDetalle .php”,

ilas) 3

de($_POST[ "valores"], true);

4
sidpedido
Sidproducto
scod_producto
$nombre_producto
$cantidad
$F_entrega

$inserciones::;

Gestion vista agregar pedido, definimos el formulario para ingresar una nueva
orden de pedido, hacemos uso del lenguaje frontend javascript para realizar la
manipulacion de la vista y agregar una tabla incremental que nos permita agregar
registros en el pedido para posteriormente mediante una consulta de tipo Ajax

realizar él envio de datos de la tabla temporal y agregar detalles.



Figura N° 41 Cadigo reporte pedido

[

(isset($_PosT[ 'create_pdf3'1)){

* fapp/views/bin/libreriasPDF/fpdf/fpdf.php”;

Pedido/Pedidocontroller _php®;

($_POSTL"v1"1);

‘reporte_title"];

Gestion reporte pedido, utilizamos la libreria de codigo abierto FPDF, vinculamos
recurso y creamos una clase extendida de esta, utilizamos funcion chapterTitle
para dar formato a las cabeceras, instanciamos objeto de la clase PDF de la
libreria, mediante un ciclo while recorremos el arreglo pedidos para mostrarlo en
el reporte aplicando funciones de celdas, finalmente efectuamos la linea para la

descarga automatica del reporte.



IMPLEMENTACION DEL SPRINT 2
Luego de ejecutar la fase de andlisis y realizacion del disefio del sistema, se
presentan en modo funcional el despliegue del sprint 2. Se adjunta

implementacion.

Figura N° 42 Listado de Compras

BPSYSTEM = {2 CRISTHIAN SANCHEZ

R CRISTHIAN SANCHEZ
Online

[ MODULO PROVISION ]
cowerss (£ (D I I

RECIBIDAS INGRESADAS ANULADAS TOTALES REPORTE DE COMPRA

Mostrar| 10 ¥ registros Buscar:

ID_COM ™ COD_INS INSUMO UM CANT PRECIO TOTAL ESTADO F_ENTR PROVEEDOR ACCIONES ELIMINAR

43164 100000012 TINTEAZUL L 100 400 400.00 PROCESO  2020-0521  BERTAMEJIA
SANTER

70626 100000013 CLOROIND L 200 5.00 1000.00 PROCESO  2020-0521  ROSAURAMORA
SANTANA

70626 100000020 TINTERGJO L 100 4.00 400.00 PROCESO  2020-0521  BERTAMEJIA
SANTER

Vista de listado de compras en proceso registrados, vista de consulta de

compras.

Figura N° 43 Registro de compras

BPSYSTEM = /| CRISTHIAN SANCHEZ

SANCHEZ
[ MODULO PROVISION |
COMPRAS n

REGISTRAR
€ODIGO: BUSCAR: INSUMO: U-MEDIDA: P-UNITARIO:
99211 TINTE AZUL L 4,00
ESTADO: PROVEEDOR: F-ENTREGA: CANTIDAD: AGREGAR:
PROCESO BERTA MEJIA SANTER 2020-05-21 200

€OD_| INSUMO PRECIO CANT F_ENTRECA

99211 5 100000012 TINTE AZUL 4.00 200 2020-05-21 800 Quitar
99211 10 100000011 DETERGENTE IND 3.00 100 2020-05-21 300 Quitar

N k2 KN

Vista para el registro de compras, generacion de orden de compra de materiales.



BPSYSTEM: REPORTES

BPSYSTEM

R CRISTHIAN SANCHEZ

ORDENES
PLANEAMIENTO

REPORTES

Figura N° 44 Reporte de Compras

BPSYSTEM

BETTY PLAST S.R.L

REPORTE DE COMPRA

Codigo de Compra: 90044
Fecha de Registro: 2020-06-17

COMPRA N: 90044
Fecha de Descarga: 17/05/2020

F-ENTREG PROVEEDOR
20200521 |BERTA MEJIA SANTER
20200521 |BERTA MEJIA SANTER
2020.05-21 |INVERSIONES ROSALES SA

ESTADO
PROCESO
PROCESO
PROCESO

C-INSUM INSUMO
100000012 | TINTE AZUL
100000010 | TINTE ROJO
100000011 | DETERGENTE IND

Figura N° 45 Lista de pedidos

(2| CRISTHIAN SANCHEZ

PEDIDOS n NUEVO EXCEL

ENTREGADOS ~ ANULADOS  TOTALES REPORTE DE PEDIDO

Mostrar| 10 ¥ | registros Buscar:

ID_PEDIDO * F_REGISTRO COD_PRO PRODUCTO uM CANT ESTADO F_ENTREGA CLIENTE ACCIONES ELIMINAR

3858 2020-05-17 P0o0oo00s PELLETROJO K& 12000 PROCESO  2020-05-17 CLIENTE m

GENERICO

48941 2020-05-14 P0000000S PELLET KG 10500 PROCESO  2020-05-14 CONVERPLAST
BLANCO SAC

49835 2020-05-12 P0000000T PELLET KG 13600 PROCESO  2020-05-12 PLAST
0SCURO GENESISS.A

Vista de listado de pedidos de la base de datos, vista de consulta de pedidos en

proceso.

BPSYSTEM

R CRISTHIAN SANCHEZ
Online

Figura N° 46 Registro de pedidos

PEDIDOS n

REGISTRAR
€oDICO: BUSCAR: €oDICO: PRODUCTO:
29566 PRODUCTOS PO000000S PELLET ROJO
ESTADO: CLIENTE: CANTIDAD: F-ENTREGA:
PROCESO RUFINO MOLVASSA ¥ 1000 22/05/2020

C_PEDIDO C_PRO F_ENTRECA
PO000D00D PELLET ROJO 1000 2020-05-22

29566 P00000010 PELLET AZUL 2000 2020-05-22
20566 FO000D00S PELLET BLANCO 3000 2020-05-22

N kN KN

(2| CRISTHIAN SANCHEZ

[ MODULO ORDENES ]

F-RECISTRO:
18/05/2020

AGREGAR:

Vista para el registro de pedidos, seleccién cliente, producto y cantidad a solicitar.




Figura N° 47 Reporte de pedido

BPSYSTEM: REPORTES

BETTY PLAST S.R.L BPSYSTEM

REPORTE DE PEDIDO

Codigo de Pedido: 29568 PEDIDO N: 29566
Cliente: RUFINO MOLVAS S.A Fecha de Descarga: 18/05/2020
Fecha de Registro: 2020-05-18

CODIGO PRODUCTO NOMBRE PRODUCTO UNIDAD MEDIDA CANTIDAD FECHA ENTREGA
POODO00DS PELLET ROJO Ke 1000 20200522
POODDOO1O PELLET AZUL K& 2000 2020.05.22

POOD000DE PELLET BLANGO K& 3000 20200522

Vista del reporte PDF de compra registrado en el sistema, detalle de cliente,

producto y cantidad a solicitar.



BURN DOWN
RETROSPECTIVA SPRINT 2



Figura N° 48 Burn Down Sprint 2

Burn Down : Sprint 2

120
100
80
60
40

20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

ESTIMADO (Hrs) REAL (Hrs)

Fuente: Elaboracion propia

La figura ndmero 48, menciona que el sistema se desarroll6 en base a las
actividades y/o tareas que han sido determinadas por el equipo scrum. Respecto
al sprint nimero 2 se establecieron 6 tareas las mismas que han sido elaboradas
y desarrolladas tomando como limites el tiempo de modo estimado, quedando

realizadas todas las tareas en el plazo establecido.

RETROSPECTIVA
&£Que salio bienenla ;Que no salio bienen ;Qué vamos a
presentacion del la presentacion del implementar en la
Sprint 2? Sprint 2?2 proxima

presentacion?
El registro de orden de ~ Md&dulo de provision y Médulo de provisiéon y

compra ha sido ordenes. Se desea ordenes. Agregar opcion
correcto. descargar un reporte gue me permita

El registro de ingreso de con detalle de una descargar un reporte
compras al inventario orden de compra y/u especifico desde el

fue correcto. pedido especifico. mismo modulo con sus
El registro pedido, detalles respectivos.
entregas se realizo

correctamente.

El registro de ingresos
de productos terminado
a stock fue satisfactorio.



Figura N° 49 Acta de reuniéon N° 3

ACTA DE REUNION

Fecha: 16 de abril, 2020

En la presente reunion se mostraron los disenos del segundo sprint, para que el
usuario pueda elegir cual le resulta mas comprensible y se adapte a su necesidad,
el sistema debe comprender una interfaz amigable para que los usuarios no tengan
ningln problema ni dificultad a la hora de interactuar con el software. Del mismo
modo, se hizo de conocimiento los avances del proyecto y las fechas de
presentacion segun los Sprints.

Asimismo, se detallo las funcionalidades generales de los modulos provision y
ordenes, se realiza la gestion de aprovisionamiento de insumos y registro de
ordenes de pedidos respectivamente.

En dicha reunion se acordoé realizar la codificacion del sprint en base a los prototipos
contemplados en el disefio N° 2.

En conclusion, los usuarios quedaron conforme con los puntos tratados en la
reunion y se mantienen a la espera de la implementacion del Sprint 2.

Rocio Barrenechea Curo
Representante Betty Plast S.R.L



Figura N° 50 Acta de reunion N° 4

ACTA DE REUNION

Fecha: 30 de abril, 2020

En la presente reunion se presentd el resultado del Sprint 2, realizandose la
validacién de pruebas de usuario respectivas.

Se observo la necesidad de que se pueda descargar un detalle de una orden de
compra y pedido especifico dentro del médulo respectivo. Por |o tanto, se procedera
a levantar y anexar el requerimiento en la siguiente presentacion.

En resumen, el cliente queda conforme con el resultado del segundo avance del
sistema y permanece a la espera del siguiente Sprint,

Rocio Barrenechea Curo
Representante Betty Plast S.R.L



DESARROLLO DE SPRINT 3



PLANIFICACION DEL SPRINT 3

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES SPRINT 3

4 SPRINT 3 MODULO PLANEAMIENTO 25 dias lun 04/05/20 vie 05/06/20
AMALISIS DEL SISTEMA 1dia lun 04/05/20 lun 04/05/20 28
DISENO DEL SISTEMA 1dia mar 05/05/20 mar05/05/20 31

4 CODIFICACION DEL SOFTWARE 22 dias mié 06/05/20 jue 04/06/20
Gestion Plan Agregado 3 dias mié 06/05/20 vie 08/05/20 32
Gestion Plan Maestro 3 dias lun 11/05/20 mié 13/05/20 34
Gestidn De Lista De Materiales 3 dias jue 14/05/20 lun 18/05/20 35
Gestion Archivo Maestro De Material 3 dias mar 19/05/20 jue 21/05/20 36
Gestion Plan Requerimiento de Materiales MRP 3 dias vie 22/05/20 mar 26/05/20 37
Gestion Salidas de Produccidn 3 dias mié 27/05/20 vie 29/05/20 38
Gestion Control de Productividad 2 dias lun 01/06/20 mar02/06/20 39
Gestion Control de Calidad 2 dias mié 03/06/20 jue 04/06/20 40

DOCUMENTACION ¥ PRUEBAS DEL SISTEMA 1dia vie 05/06/20 vie 05/06/20 41
Entregar incremento de software 0 dias vie 05/06/20 vie 05/06/20

Fuente: Elaboracion propia

Se presenta el cronograma de actividades definido para el sprint 3, agrupamos
las historias de usuario correspondientes al tercer incremento, para esta
interaccion se establecieron 8 historias de las cuales se realiz6 la planificacion
detallada de las tareas, la duracién que tiene cada unay las fechas respectivas

de trabajo dentro del marco del calendario del proyecto.



ANALISIS DE SPRINT 3



ANALISIS

Es importante aterrizar teGricamente lo que pretendemos realizar con el sistema,

el andlisis busca aclarar lo que se necesita realmente y lograr la comprension e

interaccién que tienen de las historias de usuario. Por ende, en el presente

trabajo se cred el CU para el Sprint 3 (Ver Figura N51)

Figura N° 51 Caso de Uso del Sprint 3

Kl
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i
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Gestion de plan maestro

X

Jefe Produccion

T —

El CU respecto a la figura anterior muestra de manera relacionada el flujo que

presenta el sistema en base a los procesos y actores encontrados. Se detalla la

explicacion respectiva:




El administrador y el jefe de produccion tienen interaccion directa con los
casos de uso mencionados: accesos a la vista gestion del plan agregado
donde se define la demanda para el mes en curso, la vista plan maestro
gue controla la definicion del programa de produccién para el periodo, la
vista gestion plan mrp que contempla la planificacion de los materiales
para cumplir con mi programa de produccion vigente, vista de materiales
para la delimitacion de lista para los productos pellets, la vista archivo
maestro de materiales para tener una base previa del almacén de insumos

para realizar la planificacion del mrp.

Todo lo descrito se ejecutard tras haber ingresado al login respectivo de
cada actor del sistema definido en este sprint los actores inmersos son

administrador y jefe produccion.



DISENO DEL SPRINT 3



Figura N° 52 Modelo entidad relacion Sprint 3

1 1.7 1.7 1
7 perfil » ) unidad_medida * ___'Q———— "Jinsumo > " detalle_compra > ———Q——— ") compra »
| N | | N !
1 fpm e P R . ”7701-7‘ 1!
I ol C | _linventario >
0 —atinsumo > 151 _] gestion_insumo ~ » 11 1= £ J
B | o IS S—
| L salida_insumo » 1 I m detalle_inventario *
_J usuario > |
- T 0 ****************** I entrega >
. L |
Q\_I 1 I 1 1 ! | o 77777 !
| | 4 § 777777 " pedido L - " detalle_pedido >
1 persona b |
1.0
,01’2‘ T T T T T T _0_ _______________
1l 1 1.0
! _1 producto - O ———————————————— " lista_material >
~] tipo_persona | |
e P ! }
| 1 1
1 produccion » ——<>—— T stock - ﬂ>
] plan_agregado > 1 } 1.x1
A U S Pt |
P Pp-———— 1 jl 1] 4 _] detalle_lista_material »
1 NG
o —— 7779— _ detalle_plan_maestro »
i I I _ -
1 i 1 I Al % ,,,,, ﬁﬁ,w‘ m archvo‘_mam_linalmal >
1.7
T £H—-————-- {h lplan_mrp » ——————————————————— © 1J|
[ | " 0
1 *} 1 ‘I 77707“\71 |
| |
—J control_calidad » —J control_preducto > ] detalle_plan_mrp > "] detalle_archivo_maestro_material >

Fuente: Elaboracion Propia

Se adjunta el modelo entidad relacién del tercer incremento, se detallan las

entidades que intervienen en el sprint y sus relaciones respectivas. Es importante

definir este modelo ya que nos permite plasmar de manera general y definir la

dependencia que tienen las distintas tablas que intervienen.




Figura N° 53 Modelo Fisico Sprint 3

_J perii v

idperfil INT(11)

] unidad_medida ¥
idumedida INT(11)

> nombre VARCHAR{(S0)

> estado VARCHAR(S0)

1‘\—<}|

2 nombre VARGH&R(50)
descripcion VARGHAR(50)
> estado VARCHAR (20)

-

] usuario v Jatinsumo ¥

idusuario INT(11) idcinsumo INT (11) LT
S usuario VARCHAR(50) | | nombre VARCHAR(100) |
5 clave VARCHAR(100) > estado VARCHAR (50)

2 estado VARCHAR(50)
@ idpersona INT(11)
@ idperfil INT(11)

" salida_insumo ¥
idsinsumo INT{11)
 idinsum o INT (20)

_J insumo
icinsum o INT(11)
7 cod_insumo VARCHAR (20)
“nombre_insumo VARCHAR(100)
descripcion VARCHAR(100)
> estado VARCHAR(20)
@ idcinsum o INT(11)

# idumedida INT(11)

stock_actual INT{11)

f_registro DATE

| ? cantidad INT(11)

ot >
1= .regisiro DATE

3 » estedo VARCHAR(20)
persona

idpersana INT(11)

> nombres VARCH AR (120)

?tpo_documento VARCHAR(S®) | T T T T
2 rum _documento V ARCHAR(50)
# direccion VARCHAR(50)
 teefono VARCHAR(S0)

» email VARCHAR(50)

producto

|

idproducta INT(11)

idtpopersona INT(11)

|
< : » nombre_producte VARCHAR(100)
] tipo_persona ¥ descripcion VARCHAR(200)
idipopersona INT(11) > estado VARCHAR(20)

> cod_producto VARCHAR(20)

> nombre VARCHAR(100) » u_medida VARCHAR(20)

stock_reserua INT(11)

] pedido
dpedido VARGH

2 regisro DATE

@ iddiente INT(11)

= plan agregado ¥ stock_actual INT(11)
idplanagregada INT(20)
»mes_actud VARCHAR(20) "] plan_maestra ¥
? anio_actual INT(11) idplanmaestro INT(20) | 1
> constantesz DECIMAL(10, 1) 1.4 | idolanagregado 20y |
> pgeneral_pronostico INT(11) T 7 7] % periodo vARGHAR(ID) | 1
poscure_pronostico INT(11) | 1 ¢ >f registo DATE
pblanco_pranestica INT(11) ? estado VARCHAR(20)
> projo_pronostics INT{11) T
> pazul_pronestico INT{11) ! } ot }
> kgpellet_oldm es INT(11) } } |
> pedido_ddmes INT(11) - }
>f registro DATE } } !
> estado VARCHAR(20) \————‘>‘___“ Q }
| -
| -
1 L
! o (RN
1| Ll P——=o
"l control_producto ¥ ] control_calidad ¥ )
ideproducto INT(20) idecalided TNT(20)
@idplanmaestro INT(20) @idplanmaestro INT(20)
 periodo VARCHAR(40) > periodo VARCH AR(40)
“ semana VARCHAR(40) > semana VARCHAR(40)
2 idproducto INT(11) »idproducto INT{11}
# cant_producto INT(11) > cant_merma INT(11)
# f_registro DATE »f_registro DATE
# estado VARCHAR({40) > estado VARCHAR(40)

] detalle_plan_maestro ¥

@ idplanmaestro INT(20)
» periodo VARCHAR (40)
> semana U ARCHAR(20)
SpLin
»p1_prongstico INT{L1)
2 pL_inv_final INT{11)
2p1mps INT(11)

>p2_mps INT(11)
>p3_inv_inicial INT(11)
7p3_pronostico INT(11)
2 p3_inv_final INT(11)
>p3_mps INT(11)
>painy i
»p4_pronostico INT(11)
> p4_inv_final INT(11)
>pa_mps INT(11)

iddplanmaestro INT(11)

icial INT(11)

P2_inv_inicial INT(11)
p2_pronostico INT(11)
pa_in_final INT(11)

icial INT(11)

1

Tcompra ¥ ] detalle_compra v Jinventario ¥
‘ deompra INT(11) ddetallecompra INT(11) idinventario INT(11)
f_registro DATE %idcompra INT(11) > £ registo DATE
! 1.+ | ®idgestioninsumo INT(11) o {ﬁ‘
l 6 ——— | “idinsumo INT(11) |
I cod_insumo VARCHAR(20) , 7] detalle_inventario ¥
¢ B e v nembre_insumo VARCHAR(SO) — — 4 iddetalleinventario INT(11)
f (dgestonnsume INT(1T) | | Peantaed Tt I | Oidnventario INT(11)
1+ | eidnaumo s . 17 precio DECIMAL(6,2) ¢ > cad_insuma VARCHAR (20)
[ oot e RRHARCE) 6 estado_detalle VARCHAR(20) | | orem bre_insumo YARCHAR(50)
s nombre_instmo VARGHAR(S0) | — _| £ entrega DATE L | % cantidad INT(11)
- /::m EMALE) > idproveedor INT(11) 5 estaco_detalle VARCHAR(20)
> estado VARGH AR(20) total DECIMAL(6,2) f_pactada DATE
> fiempo_espera V ARCHAR(S0) fingreso DATE
% idproveedor INT(11) ] detalle_pedido M sa_entrega VARCHAR(20)
ddetallepeddo INT(11) @ iddetallecompra INT(11)
1% | idpedico VARGHR(20)
AT @ idproducto INT(11) " entrega i
RE@) | 1 Q > cod_producto VARCHAR (20) identrega INT(11)
777777777 1.+ | nombre_producto VARCHAR(50) @ iddetallepedido INT(11)
| > cantidad INT(11) » cod_producto VARCHAR(20)
| > estado_detalle VARCHAR(20) #nombre_products VARCHAR(80)
0 > f_entrega DATE # eantidad INT(11)
| »f_entrega DATE
1 " lista_material v “idciente INT(11)
idlistam aterial VARCH AR (20) »1_sslida DATE
2 nembre _lista VARCHAR(50) *estado VARCHAR(20)
. ntded pred DD |
1 produccion v * idoroducto INT(11) } ] detalle_lista_material ¥
doroduceion INT(11) > f_regisro DATE é Iddetalleisamaterial INT(11)
1.+ | @idplanmaesto INT(20)  estado VARCHAR(20) @ idistamaterial VARCHAR (20)
» perioda VARCH AR(40) ook = j ;| oidnmmo Tty
» semana V ARCHAR{40) 1 dsock T > cod_insumo V ARCHAR (20)
" @ idproducto INT (20) | @ dproduccon INT(11) ) nombre_insumo YARCHAR({80)
= centidad INTELD) 6 lote_preduccion VARCHAR(20) cansdad INT(LY
lote._produccion VARCHAR(20) {116 cod_procucto varcrsRia > u_medida V ARCHAR(20)
* Foroduccon DATE > nombre_producto VARCHAR(100)
* estado UARCHAR(Z0) > cantidad INT(11)
"fuesisto DATE " archivo_maestro_material ¥
5 estado VARCHAR(20) = =
idemaestromaterial INT(20)
5 estado VARCHAR(20)
>F registro DATE
1l
“lpan_mp ¥ I
1 | 7 idplanmrp IT(z0) }
INT(20) | |
] detalle_plan_mrp ¥ ® T(20) é L. }
|

iddplanmrp INT(11)
idplanmrp INT (20)

» semana VARCHAR(40) 3

> cod_insume VARCHAR(20) 1
=l

>nembre_insumo VARCHAR (80)
req_bruto INT(11}
proy_disporible INT(11)
req_neto INT(11)
recep_pedido INT(11)
lib_pedida INT(11)

> periode VARCHAR(40)
>f Jegistro DATE
> estado VARCH AR(20)

] detalle_archivo_maestro_material ¥
iddetalleammateriadl INT(11)

@ idam sestromateridl INT(20)

 cod_jnsumo VARCHAR(20)

> nombre_insumo VARCHAR(20)

 stock_disponible INT(11)

 tiem po_espera ¥ ARCHAR(20)

7 tam znio_lote INT(11)

» stock_sequridad INT{11)

Fuente: Elaboracion Propia




PROTOTIPOS SPRINT 3

Se muestran el disefio de los prototipos para el sprint 3, cuya finalidad que se elijan
los disefios adecuados ajustados a los requerimientos de tal modo poder desplegar
la codificacion del sistema en base al disefio seleccionado por el duefio del producto.

Se adjunta disefos aceptados.

Figura N° 54 Ventana listado plan agregado pronéstico de demanda

Sistema MRP - Betty Plast

BPSYSTEM Adminitrador

CSanchez - MODULO PLAN AGREGADO

Inicio PRONOSTICO DE DEMANDA n m m

Gestiones

DUSCAR
Provision

Ordenes

TO

SETIEMBRE
OCTUBRE
HOWIEMERE

Planeamiento

CICEMERE

Reportes

Figura N° 55 Ventana detalle pronéstico demanda en curso

Sistema MRP - Betty Plast
BPSYSTEM Adminitrador

CSanchez - MODULO PLAN AGREGADO

PRONOSTICO DE DEMANDA £ =3 3
Gestiones
Pronosiico de Demanda en Curso - N° 0032
Provision
P ssrane pLas e £u cumso: Ao Eu cugse:
Ordenes
o o <o .0 2

Planeamiento

Reportes




BPSYSTEM

CSanchez

Inicio

Gestiones

Provision

Ordenes

Planeamiento

Repories

BPSYSTEM

CSanchez

Inicio

Provision

Planeamiento

Reportes

Figura N° 56 Ventana registro prondstico demanda

Sistema MRP - Betiy Plast

PRoNoOSTICO DE DEMANDA [EJ

Adminitrador

DEMANDA MES ANTERIOR
© reminos.

e
e
s

IMPORTANTE

NUEVO PRONOSTICO DEL MES

CoETANTE [+

PSCLLETCLARG:

PECLLETROUO

POELLETAZUL

WES CLRSO:

PRowosTICe:

P GEmEAL,

ARO cuURSO:

Figura N° 57 Ventana listado plan maestro reporte

MODULO PLAN MAESTRO

procramA BN EEZ3

Sistema MRP - Betiy Plasi

Adminitrador

Mostrando registro 1 de 2 de un total de 2 registros

cuwma

veR RcPoRTE




CODIGO SPRINT 3



Figura N° 58 Cadigo modelo plan agregado

PlanAgregadoModetphp

_actual®]
*anio_actual®]
te

fconstantesz

$pgeneral promn:
$poscuro_prono pOosSCurc_pronos
$pblanco_pronosti “pblanco_pron

projo_pron

skgpellet_ol
$pedido_old

$sql - plan_agregado planagregado, me - o 1, constante: 1_pronostico, pblanco_pronostico,
poscuro_pronostico, projo_pr: 0, pi ico, di pedido_old f_r , esta ('$idplanagregado’, "
mes_actual’, "$anio_actual’, pgeneral_pronostic co_| F uro_pronostico®, ‘$projo_pronostico’,
pa *, "skgpellet_o = 0 _oldmes®, NOW(),
$sql);

MONTHNAME (MOW( )) = YEAR (MOW( ) ) n_anic
nostic plan MONTH(F_registro )
o=t o F_r tro DATE_FORMAT (

>db->guery($sqal);

listPedi
1c_time_names
= po_qkilos_old, (
t1
a1™) DATE_FORMAT(

MONTHIMAME (NOW{ ) ) n_mes, YEAR{NOW()) n_anio, suM(t pb_qgkilos old, (
MONTH (F_re, 3 NITH { NOW pb_pronost old e 1

do DATE_FORMAT(NOW() - INTERVAL 1 MONTH, e1) DATE_FORMAT(

[RECEEELEERE

Funciones para gestionar el modelo plan agregado, funcién (addPlanAgregado)
permite  realizar la insercibn de un nuevo registro;  funcién
(listPedidosMesAnteriorParaPronostico,listPedidosMesAnteriorParaPronostico
POscuro, etc) permite listar los registros almacenados mediante una consulta de
tipo select que me permite obtener el nimero de kg de pellet por cada tipo
respectivo, pedidos en el mes anterior para realizar el pronéstico de demanda
del mes.
Figura N° 59 Cédigo controlador plan agregado

$result

$resulil
$result2
$results
$results

fpronosticov
? $pronosticov
: $pronosticov

$pro_pellet $result1->num_rows > $pro_pellet_oscuro | : $pro_pellet_oscuro

$pro_pellet_blanco s$result ? Sprw)_pellet_hlén:c | ) : $pro_pellet_blanco
$pro_pellet_rojo $resulta->num_rows 2 $pro_pellet_rojo arr : $pro_pellet_rojo
$pro_pellet_azul $result5->num_rows ? $pro_pellet ; arr $pro_pellet azul

sparams i i i 4 i i i & i1" *persona"
persona'}, . this-» ion- )» "show_add_ form® tru me: onosticov’
pro_pellet_ $pro_pellet_oscur pro_pellet_blanco® $pro_pellet_blanc

Funciones para gestionar el controlador plan agregado, funcion (formAdd) nos
redirecciona a la vista agregar a la vez consulta al modelo respectivo obteniendo
el resultado de diversas funciones para posteriormente convertirlos a un arreglo
de objetos y enviarlos como parametros la vista para poder disponer de ellos en

el formulario.



Figura N° 60 Caodigo vista plan agregado

planagregado_add.php
<2php
PATH . /app/controllers/PlanAgregado/Planagregadocontroller.php’;
$comtroll
>

type="text/javascript™>

calcular*).cl

r oldpro_pb
kilos_pb

{ oldpra_po
{o > _pb

{ oldpro_pr
{ oldpro_pa

1{newpro2); F{"#prpron”).val({newpro4); i("#papron”}.val(newpros);

Gestion vista agregar plan agregado, referenciamos mediante la funcién
require_once al controlador plan agregado para tener accesos mediante la
declaracion de un objeto de la clase respectiva a las funciones,
(listCodigoPlanAgregado) y poder disponer de ellos; finalmente mediante el
lenguaje JavaScript realizamos el célculo del prondstico a través de un boton
vinculado a la funcién (#calcular) que me obtiene la data de los input necesarios
y realiza el célculo operativo del nuevo pronostico mediante la técnica de
suavizamiento exponencial para el periodo actual, me toma como data de
entrada la cantidad de kg de pellet demandado asi como el prondstico respectivo
del mes anterior operado con una constante de suavizamiento definido por el

usuario final en funcion a la tendencia del pico de demanda pasada.



Figura N° 61 Codigo modelo plan maestro

plan_maestro (idplanmaestro, idplanagregado, periodo, ¥ registro, (*$idplanmaestro’, “$idplanagregado’, ‘$periodo®, NOW()

detalle_plan_maestro (idplanma

$p3pposms*

producto_stock cod_producto —"Poeeesees”’;

producto_stock cod_producto -"Poeecsees”

producto_stock cod_productc -"Peeeeeees”;

producto_stock cod_producte -"Peeesasl:

rva_poscurc producto cod_producto

serva_pblanco producto cod_producto —"Feseesess™";

serva_projo producto cod_producto —"FBeeeeses” " ;

serva_pazul producto cod_producto —"Pecessels”” ;

Funciones para gestionar el modelo plan maestro, funcién (addPlanMaestro)
permite  realizar la insercibn de un nuevo registro;  funcidn
(listProductoStock _POscuro, listProductoStock PBlanco, etc) permite listar los
registros almacenados mediante una consulta de tipo select la cantidad
disponible de cada producto definido; funcién
(listProductoStockReserva_POscuro, listProductoStockReserva_PBlanco, etc)

permite listar la cantidad de stock de reserva definido para cada tipo de producto.

Figura N° 62 Caodigo vista agregar plan maestro

p1invismi -getEle ("plinvismi™) . value;
pipposmi
pimpssm1
(' pampss:
p1ivesa P Int{p1invismi)) > nt(pipposmi) ;

("#plinvFsmi

p2invisml .getEle d("p2invism1”).value;

var pzpposml — ds £ d("p2pposm1™) .value;

var pzmpssmi d("p2mpssm1™) .value;

{ pzm

var p2ivfsi P E(p2pposm1);

("#p2invFsmi®) p2ivfsi);




Gestion vista insertar plan maestro, obtenemos mediante un objeto a los datos
de arreglo para determinar la distribucion del prondstico demanda para las 4
semanas, obtenemos el stock de reserva definido para cada producto,
obtenemos el stock actual del producto en almacén y realizamos el calculo de
stock real a utilizar realizando la diferencia de stock actual menos stock de
reserva definido; por otro lado hacemos uso del lenguaje frontend JavaScript
para realizar el célculo de los inventarios a través de eventos definidos en la
funcidn (#operar_invsem1), en esta funcién operamos mediante la manipulacion
de identificadores para acceder a los resultados seteados en las cajas de texto,
realizar la operacion de inventario, definir la capacidad de produccién y setear
los resultados en un elemento html mediante su identificador, esta accién
descrita se realiza por cada tipo de producto en cada una de las 4 semanas
definidas para el programa, cada semana dispone de un botén con el vinculo a
su funcion respectiva que realizara la accion de operar los resultado y mostrarlos

en el formulario.

Figura N° 63 Codigo modelo plan MRP

detalle_archi o material t1 archivo_maestro_material
o-"VIGENTE" = 0 -"1eep0passT" ;

detalle_archivo_r o_material t1 archivo_maestro_material
o-"VIGENTE" ti.cod o -"Ieeesse11"';

detalle_plan_mae
"SEMANAL" t2.

detalle_plan_mae
"SEMANAZ" t2

Funciones para gestionar el modelo plan maestro, detallamos funciones con
sentencias definidas de tipo select para consultar a la base de datos y obtener
informacion para la gestion del plan mrp, entre los datos consultados estan datos
del archivo maestro de materiales actual, la lista de materiales para cada uno de
los productos y el plan maestro de produccion para el presente periodo en cada
una de las 4.



Figura N° 64 Cadigo calculo de requerimientos brutos

Sregbrutosml_g
$regbrutosmz_j
$regbrut
$regbrut

Operando calculo mrp, obtenemos el stock de insumos y el stock definido como
seguridad del archivo maestro de materiales para determinar el stock disponible
a utilizar dentro del plan mrp, asimismo realizado el calculo de los requerimientos
en bruto tomando como variable de ingreso lo que se plante6 producir en la
semana respectiva y a la vez operandola con la cantidad de material definido en
las lista de materiales para obtener como resultado los requerimientos en bruto
y mostrarlos en el formulario esta accion se realiza por cada tipo de insumo

utilizado en la empresa y para cada una de las 4 semanas de plan.

Figura N° 65 Cédigo calculo requerimientos netos

ById({"regbrutosem1_plast™).value;
"ammstkplast®).value;

yId("plproydispsmi™}.value;

t(p1lproydispsmii) Int(reqbrutosem_plast}}{ rebsmi-e; } { rebsmi-(parseInt(regbrutosemi_plast) parseInt{plproydispsmii)});}
etosm1™).val{rebs

ar pirecopl c ementById("plliboplansme”).value;

("#pirecoplansmi” th. {pirecoplansmi));

eInt(pirecoplansml_mrp} + parseInt({plproydispsmi_mrp)} - parseInt{regbrutosemi_plast mrp};
{proy_disp_sml_mrp});

3

Operando calculo mrp, hacemos uso del lenguaje frontend JavaScript para
realizar el calculo de requerimientos netos a través de eventos definidos en la
funcion (#operar_regneto_plseml), en esta funcion operamos mediante la
manipulacion de identificadores para acceder a los resultados seteados en las
cajas de texto, realizar la operacion de célculo de proyeccion disponible del

insumo, definir los requerimientos netos y setear los resultados en un elemento



html mediante su identificador; por otro lado mediante un identificador de clase
de un elemento de tipo boton en html hacemos la manipulacién con JavaScript
para definir mediante un evento de tipo clic el calculo mrp tras haber realizado la
insercion de una liberacion de pedido que se sumara a la cantidad de stock del
insumo en la subsiguiente semana de trabajo, por consiguiente se hacen
efectivos los cambios en el formulario a través del seteo de operaciones ya
calculados, esta accion descrita se realiza por cada tipo de insumo en cada una
de las 4 semanas definidas para el programa, cada semana dispone de 2
botones con el vinculo a su funcién y clases respectiva que realizara la accion

de operar los resultado y mostrarlos en el formulario.



IMPLEMENTACION DEL SPRINT 3
Luego de ejecutar la fase de andlisis y realizacion del disefio del sistema, se
presentan en modo funcional el despliegue del sprint 3. Se adjunta

implementacion.

Figura N° 66 Listado de plan agregado

/| CRISTHIAN SANCHEZ

[ MODULO PLAN AGREGADO ]
S o [

LISTA PRONOSTICO DEMANDA

BPSYSTEM

R CRISTHIAN SANCHEZ

Online

PRONOSTICO DEMANDA EN CURSO N°: 78176

PLANEAMIENTO
PELLET GENERAL: ESTADO PLAN: MES EN CURSO: ANOEN CURSO:
ORTES
47080 ACTIVO mayo 2020
PELLET-OSCURO: PELLET-BLANCO: PELLET-ROJO: PELLET-AZUL:
14800 205860 5480 6240

IMPORTANTE PLAN AGREGADQ: Realizar Demanda Pronostico 1er dia de cada mes.

Vista prondstico demanda en proceso registrados, detalles de demanda para el

periodo por tipo de producto core ofrecido por la empresa.

Figura N° 67 Registro de plan agregado

BPSYSTEM H (2 CRISTHIAN SANCHEZ

P\ CRISTHIAN SANCHEZ
Online [MODULO PLAN AGREGADO ]
pemanoa [

DEMANDA MES ANTERIOR: NUEVO PRONOSTICO MES:
C-PEDIDOS: CONSTANTE (*): PRONOSTICO: P-GENERAL:
1 04 47080
KG-PELLET GENERAL: P-PELLET OSCURO:
43000 14800
KG-PELLET OSCURO: P-PELLET CLARO:
13000 20560
KG-PELLET CLARO: P-PELLET ROJO:
13000 5430
KG-PELLET ROJO: P-PELLET AZUL:
5000 6240
KG-PELLET AZUL: MES CURSO: Afio CuRsD:

6000 mayo 2020




Vista para el registro de prondstico de demanda, generacion de nuevo prondstico
evaluando la demanda real y pronosticada del mes anterior operado por una
constante de suavizamiento, para obtener el prondstico para el nuevo periodo.
Para pronostico de demanda utiliza un método cuantitativo basado en la cantidad
de pedidos reales del mes anterior para operar en base a un modelo denominado
técnica de suavizamiento exponencial que toma como entradas la demanda real
pasada, el pronostico pasado y una constante de suavizamiento que me
permitira consolidar la operacion dandole un rango acertado, esto me permitira
realizar un pronostico de demanda para el periodo en curso, el tiempo de
pronéstico es de 1 mes que esta basado en la coyuntura empresarial y el

producto core que maneja la empresa.

Figura N° 68 Reporte de plan agregado

BPSYSTEM: REPORTES

BETTY PLAST S.R.L BPSYSTEM

ID DEMANDA 78176
PERIODO :mayo - 2020
ESTADO 2 ACTIVO
F-REGISTRO 2020-05-17
F-DESCARGA 12020-05-18

REPORTE PRONOSTICO DEMANDA MES

PRONOSTICO GENERAL
PELLET GENERAL | 47080 KG
PRONOSTICO POR PRODUCTO

PELLET OSCURQ 14800 KG
PELLET BLANCO 20560 KG
PELLET ROJO 5480 KG
PELLET AZUL 6240 KG

Vista del reporte PDF del pronéstico de demanda para el periodo en curso
registrado en el sistema, detalla la cantidad demandada por cada uno de los tipos

de pellets ofrecidos para el presente mes en curso.



Figura N° 69 Listado plan maestro

[ MODULO PLAN MAESTRO ]

BPSYSTEM

(2 CRISTHIAN SANCHEZ

R CRISTHIAN SANCHEZ
Online

ovocnon (£ (0

LISTA PROGRAMAS REPORTE DE PROGRAMA

Mestrar 10 ¥ registros Buscar:
ID ™ PERIOD SEMANA P1_MPS P2_MPS P3_MPS Pa_MPS ESTADO VER EDITAR ELIMINAR
6116 05/2020 SEMANAL 5000 Kg 4000 Kg 1000 Kg 2000Kg VIGENTE ﬂ ELIMINAR
6116 05/2020 SEMANAZ 4500 Kg 4500 Kg 1000 Kg 2000Kg VIGENTE m
6116  05/2020 SEMANA3 3500 Kg 4500 Kg 2500 Kg 1500Kg VIGENTE m
6116  05/2020 SEMANA4 2000 Kg 5500 Kg 1000 kg 1500 Kg VIGENTE m
Mostrando registros del 1 al 4 de un total de 4 registros Anterior - Siguiente

Vista del plan maestro de produccién del periodo, vista de consulta que detalla
la cantidad a producir por cada tipo de pellets (P1_MPS = Pellet Oscuro,
P2_MPS = Pellet Blanco, P3_MPS = Pellet Rojo, P4_MPS = Pellet Azul), en cada
una de las 4 semanas del periodo en curso. El plan maestro o programa de
produccién me permite planificar la cantidad de kg de pellet a producir por cada
uno de los tipos en cada una de las semanas, tomando como base el pronéstico
de demanda definido en el plan agregado para el presente periodo (mes),
realizando la distribucion de las cantidades a producir tomando en cuenta la

capacidad de produccion o planta que maneja la empresa.



Figura N° 70 Registro plan maestro

BPSYSTEM (A CRISTHIAN SANCHEZ

P\ CRISTHIAN SANCHEZ
Oniine

[ MODULO PLAN MAESTRO ] - x
PROGRAMA n [ DEMANDA N°: 78176 ] [ PERIODO 05/2020 ]

PROGRAMA DE PRODUCCION: CAPACIDAD PLANTA: 12000 KG (SEMANA)

PROD - PELLET OSCURO: [STOCK ACTUAL: 1575 KG] [STOCK RESERVA: 2000 KG]
CALENDARIO SEMANAL SEMANA2 SEMANAZ 'SEMANA4

INV-INICIAL -1021 779 1079 879

KG-PRONOS 3700 3700 3700 13700

INV-FINAL

£ 1079 573 2821
MPS KG 5500 4000 2500 4000

PROD - PELLET BLANCO: [STOCK ACTUAL: 5574 KG] [STOCK RESERVA: 2000 KG]
CALENDARIO SEMANAL SEMANA2 SEMANAZ 'SEMANA4

INV-INICIAL 2974 1334 1194 554

KG-PRONOS 5140 5140 5140 5140

INV-FINAL 1334 1194 554 4588

MPS KG 3500 5000 4500 5500

:
7
;
-

[STOCK ACTUAL: 2981 K] [STOCK RESERVA: 3000 KC]
CALENDARIO SEMANAL SEMANA2 SEMANA3 SEMANA4
INV-INICIAL 951 611 241 1371
KG-PRONOS 1370 1370 1370 1370
INV-FINAL 611 241 1371 1
MPS KG 1000 1000 2500 1000

PROD- PELLET AZUL: [STOCK ACTUAL: 2969 KG] [STOCK RESERVA: 2000 KC]
CALENDARIO 'SEMANA1 SEMANAZ SEMANAZ 'SEMANA4

INV-INICIAL -31 409 543 788

KG-PRONOS 1560 1560 1560 1560

INV-FINAL 408 849 789 771

MPS KG 2000 2000 1500 ISDU‘

'OPERANDO MPS SEMANAL:
OPERANDO

N KN KB

Vista para el registro del plan maestro de produccion o programa de produccion,
en este formulario de realiza la planificacion de lo que se va a producir por cada
tipo de pellet (Pellet Oscuro, Pellet Blanco, Pellet Rojo, Pellet Azul) en cada una
de las semanas del periodo determinado, para este caso el periodo a planificar
viene a darse dentro del mes actual en curso, representado por intervalos de
tiempo de 1 semana respectiva, el objetivo de este formulario es definir las
cantidades de kg a producir para cada producto basado en la demanda
pronosticada en el plan agregado para el presente mes, para determinar la
cantidad a producir se toman como puntos de partida el stock de productos
finales que disponemos en almacén, el prondstico de demanda para cada tipo
de producto distribuido semanalmente y la capacidad de produccion que
presenta la planta, para este caso la empresa dispone en funcion de su forma de
trabajo en dias laborables y en base a maquinaria utilizada la capacidad de
12000 kg de produccién semanal. En conclusion, este formulario permite definir

la planificacion del programa de produccion de pellets para el presente mes.



BPSYSTEM: REPORTES

Figura N° 71 Reporte plan

BETTY PLAST S.R.L

ID PLAN MAESTRO

maestro

BPSYSTEM

6116

ID PLAN AGREGADO

178176

PERIODO

-05/2020

F-REGISTRO

2020-05-01

ESTADO

VIGENTE

F-DESCARGA

12020-05-18

REPORTE PLAN MAESTRO PRODUCCION

CAL

PELLET BLANCO

PELLET ROJO

SEMANA

MPS

INVHN

PRON

INV-FI

PRON

INV-FI

SEMANA1

5000

2074

5140

1834

1370

811

SEMANAZ

4500

1834

5140

1184

1370

241

SEMANA3

3500

1194

5140

554

1370

1371

SEMANA4

4000

554

5140

914

1370

1001

Vista del reporte PDF del plan maestro vigente registrado en el sistema, este
reporte me detalla el programa de produccidén para un periodo determinado,
mostrandome datos generales como el cédigo del plan maestro, el codigo del
plan agregado en el que se basa y el periodo de vigencia del plan. Por otro lado,
me muestra detalle distribuido para las 4 semanas de nuestro calendario
vinculado a los 4 productos core de manejamos, el MPS que vendria a
representar la cantidad que se requiere producir en esa interseccion de tiempo

producto para satisfacer mi pronéstico de demanda del mes.

Figura N° 72 Listado plan MRP

BPSYSTEM = {2 CRISTHIAN SANCHEZ
R CRISTHIAN SANCHEZ
= [ MODULO PLAN MRP | -
—
INACTIVAS ~ TOTALES  REPORTE DE PLAN MRP

Mostrar 10 ¥ registros Buscar:

ID_MRP **  ID_PLMAESTRO ID_ARMMATERIAL PERIODO SEMANA INSUMO LIB_PEDIDO um VER EDITAR ELIMINAR

38681 5116 14665 05/2020 SEMANAD PLASTICOL 11000 KG [ ver |
PET

38881 6116 12865 05/2020 SEMANAL PLASTICO: 15000 KG m
PET

38681 6116 14665 05/2020 SEMANA2 PLASTICO1 15000 KG EDITAR
D E0

33881 5116 14865 05/2020 SEMANAZ PLASTICOL 15000 KG [ ver |
PET

38681 6116 12665 05/2020 SEMANA4 PLASTICOL 15000 G m

PET

Vista del plan de requerimiento de materiales del periodo, vista de consulta que
detalla la cantidad a requerir de insumos (Plasticol PET, Detergente-IND, Cloro-

IND, Tinte-Rojo, Tinte-Azul), en cada una de las 4 semanas del periodo en curso



para cumplir con nuestro plan maestro de produccion o programa de produccion.
El plan de requerimiento de materiales me permite planificar la cantidad insumos
0 materiales que requerimos, tomando como base el plan maestro de produccion

para el presente periodo (mes).

Figura N° 73 Registro plan MRP

BPSYSTEM = B CRISTHIAN SANCHEZ

R CRISTHIAN SANCHEZ
ontine [ MODULO PLAN MRP ]

pLaN MATERIALES [

m YA

PLAN REQUERIMIENTO MATERIAL: [ PROGRAMA: 6116 ] [ PERIODO: 05/2020]
INSUMO - PLASTICO1 PET: Tamaiio Lote (1000 KC), Lead Time (1 Sem)
CALENDARIO SEMANAD SEMANAL SEMANAZ SEMANAZ SEMANAG
REQ-BRUTO 14500 14850 14850 14950
PROY-DISPONIBLE 4000 200 350 500 550
REQ-NETOS 10800 14650 14500 12350
REC-ORDEN-PLANEADA 11000 15000 15000 15000
LIB-ORDEN-PLANEADA 11000 15000 15000 15000 15000
OPERANDO REQ-NETO REQ-NETO REQ-NETO REQ-NETO
OPERANDO MRP MRP MRP MRP
INSUMO - DETERGENTE IND: Tamaiio Lote (100 PQ), Lead Time (1 Sem)
CALENDARIO SEMANAQ SEMANAL SEMANA2 SEMANA2 SEMANA4
REQ-BRUTO 220 220 220 220
FPROY-DISPONIBLE 150 20 50 20 100
REQ-NETOS 80 220 160 200
REC-ORDEN-PLANEADA 100 200 200 200
LIB-ORDEN-PLANEADA 100 300 200 300 200

OPERANDO ET0.

;
;
;
;

OPERANDO MRP AP mRp MRp

CALENDARIO SEMANAD SEMANAL SEMANAZ sEMANAY SEMANAS

REQ-BRUTO 160 165 165 175

PROY-DISPONIBLE 200 40 75 10 35

REQ-NETOS o 125 s0 165

REC-ORDEN-PLANEADA o 200 100 200

LIE-ORDEN-PLANEADA 200 100 200 200
OPERANDO

|
|
|
f

OPERANDO

REQ-BRUTO 50 50 125 50

PROY-DISPONIBLE 100 50 100 75 125

LIB-ORDEN-PLANEADA 100 100 100 200
opsaauoo
OPERANDO MRP MRP MRP MRP

PROY-DISPONIBLE 150 50 50 75 100

REQ-NETOS 0 50 25 o

LIB-ORDEN-PLANEADA 100 100 100 200
P
OPERANDO MRP MRP MRP MRP

BN EE I

Vista para el registro del plan mrp, en este formulario de realiza la planificacion
de los insumos a requerir (Plasticol PET, Detergente-IND, Cloro-IND, Tinte-
Rojo, Tinte-Azul) en cada una de las semanas del periodo, para este caso el
periodo a planificar viene a darse representado por intervalos de tiempo de 1

semana respectiva, el objetivo de este formulario es definir las cantidades de



insumos que necesitamos para cumplir la produccion planificada en nuestro plan
maestro, para determinar la cantidad a requerir se toman como puntos de partida
el stock de insumos actual de almacén realizado a través de la generacion del
archivo maestro de materiales previo este archivo me ilustra la foto actual de mi
almaceén de insumos y detalles como tiempo de suministro entre otros datos, otro
componente de entrada para realizar el plan de materiales son las listas de
materiales que vendria a representar el nimero, tipo de insumo y cantidad para
producir cierto tipo de producto (pellet), el plan mrp me determina la cantidad de
insumos a pedir mediante la liberacién de orden de compra para cada semana,
con el objetivo de disponer de materiales necesarios para cumplir mi programa

de produccién de cada semana.

Figura N° 74 Reporte plan MRP

BPSYSTEM: REPORTES

BETTY PLAST S.R.L BPSYSTEM

ID PLAN MRP 38681

ID PLAN MAESTRO 16116

ID ARCHIVO MATERIALES 114685
PERIODO 1 05/2020
ESTADO : VIGENTE
F-REGISTRO £ 2020-05-01
F-DESCARGA 2020-05-18

REPORTE PLAN DE MATERIALES

NOM_INSU RQ-BRUTO | PROY-DISPON | REQ-NETO | REC-PEDIDO | LIB-PEDIDO
PLASTICO1 PET [ 4000 [ [ 11000

PLASTICO1 PET 14800 200 10800 11000 15000

PLASTICO1 PET 14850 350 14650 15000 15000
PLASTICO1 PET 14850 500 14500 15000 15000

PLASTICO1 PET 14950 550 14450 15000 15000

DETERGENTEIND [0 160 [ [] 100
DETERGENTE IND [ 240 20 80 100 300

DETERGENTE IND [ 240 80 220 300 200

DETERGENTE IND [ 240 40
DETERGENTE IND 100

g

200 300
300 200

CLORO IND 200 []

GLORO IND 1 40
CLORO IND 1 10

200
100

(GLORO IND 10 200

CLORO IND 1 35 200

TINTE ROJO [

TINTE ROJO 50 100

TINTE ROJO 100

TINTE ROJO s 100

TINTE ROJO 200

TINTE AZUL
TINTE AZUL

[

TINTE AZUL

TINTE AZUL
TINTE AZUL

HEEEEBEEEEBEEREE

Vista del reporte PDF del plan de requerimiento de materiales, este reporte me
detalla el plan mrp para un periodo determinado y vinculado a un programa de
produccién, mostrandome datos generales como el codigo del plan mrp, el
cbdigo del plan maestro en el que se basa, el cédigo del archivo maestro de



materiales y el periodo de vigencia del plan. Por otro lado, me muestra detalle
distribuido para las semanas de nuestro calendario vinculado a los insumos de
manejamos, se muestran detalles generales de planificaciones, pero lo
resaltante del reporte la manifiesta la columna LIB-PEDIDO “liberacion de pedido
de compra”, este item vinculado a la semana respectiva, representa la cantidad
de insumos que se tiene que pedir en esa semana determinada, esto se
denomina liberar una orden de compra a nuestro proveedor para un posterior
recepcion de la orden y poder disponer de los materiales en la semana

correspondiente para cumplir mi programa de produccion.



BURN DOWN

RETROSPECTIVA SPRINT 3



Figura N° 75 Burn Down Sprint 3

Burn Down : Sprint 3

250
200
150
100

50

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

ESTIMADO (Hrs) REAL (Hrs)

Fuente: Elaboracion propia

La figura ndmero 75, menciona que el sistema se desarrollo en base a las
actividades y/o tareas que han sido determinadas por el equipo scrum. Respecto
al sprint numero 3 se establecieron 8 tareas las mismas que han sido elaboradas
y desarrolladas tomando como limites el tiempo de modo estimado, quedando

realizadas todas las tareas en el plazo establecido.

RETROSPECTIVA

¢ Que salid bien en la ¢ Que no salid bien en ¢Que vamos a

presentacion del la presentacion del implementar en la

Sprint 3? Sprint 3? préxima
presentacion?

El registro de un plan No se plantearon No se plantearon

agregado para nuevas necesidades por nuevas necesidades por

pronosticar la demanda  agregar. agregar.

para el mes en curso ha
sido correcto.

El registro del plan
maestro de produccion
fue correcto.

El registro de la lista de
materiales, el archivo
maestro de materiales y
el plan de requerimiento
de materiales MRP fue
satisfactorio.



Figura N° 76 Acta de reunion N° 5

ACTA DE REUNION

Fecha: 05 de mayo, 2020

En la presente reunion se mostraron los disefios del tercer sprint, para que el
usuario pueda elegir cual le resulta mas comprensible y se adapte a su necesidad,
el sistema debe comprender una interfaz amigable para que los usuarios no tengan
ningun problema ni dificultad a la hora de interactuar con el software. Del mismo
modo, se hizo de conocimiento los avances del proyecto y las fechas de
presentacion segun los Sprints.

Asimismo, se detalldé las funcionalidades generales del modulo planeacion, se
realiza la gestion de plan agregado para realizar el prondstico de demanda, el plan
maestro para planificar el programa de produccion del mes en curso y el plan mrp
para detallar las cantidades de suministros requeridas para cumplir el programa de
produccion vigente

En dicha reunidn se acordo realizar la codificacion del sprint en base a los prototipos
contemplados en el disefio N° 3.

En conclusién, los usuarios quedaron conforme con los puntos tratados en la
reunién y se mantienen a la espera de la implementacion del Sprint 3.

Rocio Barrenechea Curo
Representante Betty Plast SR.L



Figura N° 77 Acta de reunion N° 6

ACTA DE REUNION

Fecha: 05 de junio, 2020

En la presente reunion se presentd el resultado del Sprint 3, realizandose la
validacion de pruebas de usuario respectivas.

No se observé nuevas necesidades. Por lo tanto, se procedera a dejar efectivo y
funcional el incremento de software que contempla el sprint 3.

En resumen, el cliente queda conforme con el resultado del tercer avance del
sistema y permanece a la espera del siguiente Sprint.

Rocio Barrenechea Curo
Representante Betty Plast S.R.L



DESARROLLO DEL SPRINT 4



PLANIFICACION DEL SPRINT 4

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES SPRINT 4

4 SPRINT 4 MODULO REPORTES 10 dias lun 08/06/20 vie 19/06/20
ANALISIS DEL SISTEMA 1dia lun 08/06/20 lun 08/06/20 42
DISENO DEL SISTEMA 1dia mar 09/06/20 mar 09/06/20 45

4 CODIFICACION DEL SOFTWARE 7 dias mié 10/06/20 jue 18/06/20
Reporte de Plan Agregado 1dia mié 10/06/20 mié 10/06/20 46
Reporte de Plan Maestro 1dia jue 11/06/20 jue 11/06/20 48
Reporte de Plan MRP 1dia vie 12/06/20 vie 12/06/20 49
Reporte de Productividad 2 dias lun 15/06/20 mar 16/06/20 50
Reporte de Calidad 2 dias mié 17/06/20 jue 18/06/20 51

DOCUMENTACION Y PRUEBAS DEL SISTEMA 1dia vie 19/06/20 vie 19/06/20 52
Entregar incremento de software 0 dias vie 19/06/20 vie 19/06/20

Fuente: Elaboracion propia

Se presenta el cronograma de actividades definido para el sprint 4, agrupamos
las historias de usuario correspondientes al cuarto incremento, para esta
interaccidn se establecieron 5 historias de las cuales se realizé la planificaciéon
detallada de las tareas, la duracion que tiene cada una y las fechas respectivas

de trabajo dentro del marco del calendario del proyecto.



ANALISIS DEL SPRINT 4



ANALISIS

Es importante aterrizar teGricamente lo que pretendemos realizar con el sistema,
el andlisis busca aclarar lo que se necesita realmente y lograr la comprension e
interaccién que tienen de las historias de usuario. Por ende, en el presente

trabajo se cred el CU para el Sprint 2 (Ver Figura N278)

Figura N° 78 Caso de Uso del Sprint 4

i
Control de usuario ¥ v

Contral mi cuenta

Control de persona

H IF»"+:|I.iGE°; iy :
ainchugen ] cIL!:Ie»

-"'Pﬂ_a:ntrul de inirED H
o A

: T : ;
Control categoria insumo Control unidad medida '

e o =
= H 3 R
1mninm Adrninisrraﬂ:ci- Control de producta ed

wincludes;

«inc-.-:lenof '

i

Gestion de compra A l: [t D

— i Pl defe Almacer

L Gestion de almacen Ui R B

| | wnidudes sincjudes e i

M Gestiondeinsumo D = i g il
i — N T :
e Gestion de entrega

5 Gestondestook D
i @de |db

| e — Gestion lista de material
| H Gestion de plan agregado

1 Jefe Produccion
Gestion de plan rnaeslro I
Gestmn plan MRP ; --------------------------- | |

>|O

H —_— T ——
1 (_Rﬂe de plan agregado - —
Reporte de plan masstra =
T Repone deplanure < |
Reporte de productividad g Stttk 1
Reporte de callji‘,j_,d-@ _________________________________________________________________________________

El CU respecto a la figura anterior muestra de manera relacionada el flujo que
presenta el sistema en base a los procesos y actores encontrados. Se detalla la
explicacion respectiva:

e El administrador y el jefe de produccién tienen interaccion directa con los



casos de uso mencionados: accesos a la vista reporte de plan agregado que
detalla el prondstico demanda del periodo en curso, la vista reporte plan
maestro me detalla el programa de produccion planificado para el presente
mes, la vista reporte de plan mrp detalla los materiales a liberar mediante
una orden de compra en cada una de las semanas del mes, vista reporte de
productividad me detalla el avance de la productividad de la produccion del
mes respecto lo planificado en el plan maestro, vista reporte de calidad me
detalla el avance mes de la productividad en funcion a la merma resultante

para obtener el pellet depurado que representa los niveles de calidad.

Todo lo descrito se ejecutara tras haber ingresado al login respectivo de cada
actor del sistema definido en este sprint los actores inmersos son

administrador y jefe produccion.



DISENO DEL SPRINT 4



Figura N° 79 Modelo entidad relacion Sprint 4

1 1.7
T unidad_medida » ——— @~ ——— ] insumo >
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|
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|
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| detalle_archivo_maestro_material »

Fuente: Elaboracion Propia

Se adjunta el modelo entidad relacion del cuarto incremento, se detallan las

entidades que intervienen en el sprint y sus relaciones respectivas. Es importante

definir este modelo ya que nos permite plasmar de manera general y definir la

dependencia que tienen las distintas tablas que intervienen.



Figura N° 80 Modelo fisico Sprint 4

— perfil v unidad_medida ¥ v T
I Ld iy "~ insumo "l compra ¥ ) detalle_compra ¥ " inventario ¥
idperi INT(1L
i ’ - dumedida INT(11) : 4x | 7 idnsumo nergany ‘ idcompra INT(L1) ddetallecompra INTC11) dinventario INTE11)
 nombre VARCHAR(S0) @ L ————as
nombre VARCHAR(50) Q cod_insumo VARCHAR(20) f_registro DATE < idcompra INT(11) # f_registro DATE
2 estado VARCHAR(50) descripcion VARCHAR (50) 5 2 nombre_insuma VARCHAR(100) 1  dgestioninsumo INT(11)
. 1.
N 3
1l 01_1_‘ estdo VARCHAR(20) |—— — = —|  deserpcion VARGHAR(100) - 0 S idinsum INT(L)
| v  estedo VARGHAR(20) } cod_insumo Y ARCHAR(20) "] detalle_inventario ¥
i 1
Tlusuanio ¥ 1 | #idenmonTiry < ChEmn ' nombre_insum s VARCHAR(SD) | — iddetaleinventario INT(11)
idusuario INT( 1) iddnsumo INT{(11) ! 1  idumedids 1T (11) ESTLEITD 5 contded INTCL) 1 o dmventario (i)
) I
 usuario VARCHAR(SD) | | nombre VARCGHAR(100) stock_actual INT(11) . doestorinsumo INT (11) 1| preco pECTALGR) 5 cod_insumo YARCHAR(20)
 daevancHsR(ion) | | Ssieds VARCHAR(SD) idinsumo INT(11)

i VARCHAR (0] Q estado_detalle VARCHAR(20) | 2 nombre_insuma VARCHAR(S0)
5 estado VARCHAR(SD) > cod_insumo (a0)

R -
[
>

 dpedido VARCHAR(20)
idpersona INT(11)

] pedido v
idpedido VARCHAR(20)
»f _registo DATE

% idproducto INT(11) ] entrega v
> nombres VARCHAR(120) 1

identrega INT(11)

,
i f_entrega DATE L] cantidad INT(1
 dpersana INT(11) T salida_insumo ¥ > nombre_insumo VARCHAR{S0) |— — | —niresa ()

i u NT(LL > idproveedor INT{11) 5 estado_detalle VARCHAR(20)
@ icoerfl INT(1Y) dsinsums [NT(LL) 1.5 | preco DECIMAL(5.2) -
¢ regieso DATE @ dinsumo INT(20) 1 i 5 estado VARGHARCZD) total DECIMAL(6,2)  partada DATE
= I £ ingreso DATE
‘ > cantidad INT(11) } > tiempo_espera VARCHAR(S0) -
sla_entrega VARCHAR(20)
1= #f_registo DATE 2 idproveedor INT(11) ] detalle_pedido v -ntres ()
.  estado VARCHAR(20) ddetallepedido TT(11)  iddetallecompra INT(L1)
~J persona v
|
|
|

» tipe_documente VARCHAR(50)

» cod_producto VARCHAR(20)

> nombre _producto VARCHAR(S0) @iddetallepedido INT (11)
2 num_documento VARCHAR(50) @ iddiente INT(11) > cantidad INT(17)  cod_producto VARCHAR(20)
* direccion VARCHAR(50) 1 > estads_detalle VARCHAR(20) |1 | @nombre_producto VARCHAR(S0)
* telefono VARCH AR (50] - -
» e ] producto v >f entrega DATE > cantidad INT(11)
» email VARCHAR (50)

>f_entrega DATE
idproducto INT (11} y
idtipopersona INT(11) idproducto INT (11) 4

 cod_products VARCHAR(20) 1 lista_material v >ideiente INT(11)

> nombre_producte VARCH AR(100) idistamaterial VARCHAR(20) >f_salida DATE
descripcion VARCHAR(200) % a | nembrelsta VARCHAR(SD) | * estado VARGHAR(20)
idtipopersona INT(11) estodo VARCH AR(20) cntidad_prod INT(11) | — 1
> nombre VARCHAR(100) » u_medida VARCHAR( 20) 1 "~ produccion v @ idproducto INT(11) | _l detalle_lista_material ¥
stock resera INT(L) cproduccion INTC11) #f_registro DATE é ddetalelistamaterial INT(11)
Tl plan_agregado ¥ stock_actual INT(11) 1+ | #idpiarmacsto miT(20)  estedo VARCHAR(20) @ idistamaterial VARCHAR(20)
idplanagregado INT(20) = —| & periodo VARCHAR(10) I = t_  idinsum o INT(11)
> % cod_insumo V ARCHAR(20)
#mes_actial VARCHAR(20) " plan_maestro ¥ semana | ARCHAR(40) 1 idstock INT(11) y ()
> nambre _insuma
# anio_actual INT(11) idplanmaestro INT(20) | 1 - @ idproducto INT(20) <>  idproduccion INT(11) o o
777777777 > # cantidad INT{11]
» constantesz DECIMAL(10, 1) 1.5 | @idplanagregado 1T 20) ] cantidad INT(11) R e
> > u_medida
> pgeneral_pronostico INT(11)  periodo VARCHAR(30) | 1 lote_production ¥ ARCHAR(20) L— | % cod_producto VARCHAR(20)
poscura_pronostico INT(11) 1 registra DATE | | @ tooroducoon oaTE 5 nombre,productn VARGHARCIOD)
pblanco_pronostice INT(11) > estado VARCHAR(20) 7] detalle_plan_maestra ¥ } > estado VARCHAR(20) 3 contidod INTCL1)
# projo_pronostice INT(11) i | { iddplanmaestro INT (11) | + f_registro DATE Wi fal v
e ronesico 1T RN @ icpianmsesto INT(20) | » etado VARGHAR(2D) archivomacstro_materk
2 kgpellet_oldm es INT(11) } | | 2 periodo VARCHAR(40) idem aestromaterial INT(20)
 pedido_ddmes INT(11) | } } 5 semana VARCHAR(20)  estado VARCHAR(20)
+f registo DATE } | } L inv.iricial INT(11) } »f registo DATE
= i il
> estado VARCHAR(20) \————0-——— Q | >p1_pranestica INT{11) | 1! 1l
} } } >p1_inv_final INT(11) } I pan_mmp v } I
| | | p1_mps INT{11) | 4.+ | 7 idplanmrp INT(20) | ‘>I
I r
} } } 2 p2_inw_inicial INT(11) v | -
1
1.7 } 101 P — = p2pronostico INT(1Y) "] detalle_plan_mrp ¥ ® INT(20) 451 . }
! i 1| perioda vARGHAR (40
] control_producto ¥ ) control_calidad ¥ p2_inv_final INT(11) iddplanmrp INT(11) - P (40) . | e
ideproducto INT(z0) - 2 p2_mps INT(11) @ idplanmrp INT(20) || feaisto DATE ] detalle_archive_maestro_material
i decalded 1T(0) > p3_inv.inicial INT (1) > semana VARCHAR(40) 2 estado VARCHAR(20) iddetalleammaterial INT(11)
idplanmaestro INT(20) 1 dplanmaesta INT(20) v
> p3_pronostico INT{11) > cod_insuma YARCHAR(20) J % idem cestromaterial INT(20)
periodo VARGHAR(50) > periodo VARCHAR(40) A
% p3_inv_final INT(11) 2 nombre_insumo VARCHAR(S0) |— —| > cod_jnsumo VARCHAR(20)
»semana ¥ ARCHAR(40) > semana VARCHAR(40) )
> p3_mps INT(11) req_bruto INT(11) #nombre_insumo VARGH AR (20)
»idproducto INT (11) 2 idproducto INT(11)
5 p4_inv_inicial INT (11) proy_dsponible INT(11) > stock_disporible INT(11)
> cant_producto INT(11) > cant_merma INT(11)
£ registro DATE . - % p4_pronostica INT{11) req_neto INT{11} > tiempo_espera VARCHAR(20)
o > ro DATE
Segse > paLinv.final INT(11) recep_peddo INT(11) >tamanio_lote INT(11)
7 estado VARCHAR(40) 5 estado VARCHAR(40)
> p4_mps INT(11) Iio_pecido INT(11) * stock_segurided INT(11)

Fuente: Elaboracion Propia




CODIGO SPRINT 4



Figura N° 81 Cadigo consulta reporte plan agregado

on listPlanAgregadosultimo(){
plan_agregado f_registro
s->db->query{$sql);

tz. YEAR ( NOW
pedido t1 t MOMTH(T1 -
¥ - reg R (NOW() ) o =~ - y
lle pedido t2 o—t
“Poceeaaas”)

q_p:
MIONTH (NO!

Funcion que me obtiene el Gltimo plan agregado registrado en la base de datos, por
otro lado, la siguiente funcion me obtiene la cantidad de pedidos registrados en el

presente mes.

Figura N° 82 Cdédigo vista el reporte de plan agregado

" fapp/contrellers/Reporte/Reportecontroller. php”

fplanagregado2
s$planagregado3
fplanagregados

$listaped
$listaped

$listapedid,

$listapedido ro
$listapedidosa ->controlle
>

$row - $planagregado->fetc >
p echo $row ["mes actual™] $row [“anioc_actual=]; 2>°,

1,
datasets: [

{
label
fillcolor
strokeColor

Instanciamos objeto de la clase ReporteController para poder utilizar las funciones
respectivas, obtener la data y mostrarla graficamente en la vista. Utilizando la
libreria CHART JS de JQuery, libreria basada en JavaScript, disefiamos la
cabecera y data para mostrarla en un grafico de tipo lineal para la presenta vista

grafica del reporte.



- o, t detalle_plan_maestro ti
EMAMNAL™ ro 1 °;

L tro, t detalle_plan maestro t1
EMAMAZ™ stro 1

detalle plan_maestro ti

detalle_plan_maestro ti

detalle_plan_maestro ti
ro, ti.s na t:

Funciones que me obtienen el plan maestro de produccion definido para el presente
periodo determinado en cada una de las semanas.

Figura N° 84 Cadigo vista reporte plan maestro

<2php

Scontroller;

ChartCanvas ("#plecChart”).get(e
a Chart(pieChartca
L

$planmaestroactualsmipl->Fet
hp echo $row ["pl_mps=]; 2>°
P

or : "®m2E4853°,
highlight: *#2E4@53°,
label : "OSCURD"
s

i

Instanciamos objeto de la clase ReporteController para poder utilizar las funciones
respectivas, obtener la data y mostrarla graficamente en la vista. Utilizando la
libreria CHART JS de JQuery, libreria basada en JavaScript, disefiamos la
cabecera y data para mostrarla en un gréafico de tipo Pie o Dona para la presenta

vista grafica del reporte.



Figura N° 85 Cadigo consulta reporte productividad

na){
tado, semana, SUM{cant_producto) prod_pellet control_producto MONTH(
YEAR({NOW()) semana“;

Funciones que me obtienen los registros de productividad para el mes actual de los
pellets, por otro lado, se obtiene el plan maestro de produccion definido para el

presente mes detallado por semanas.

Figura N° 86 Cadigo vista reporte Productividad

<?php

ROOT FOL ' /app/controllers/Reporte/rReportecontroller.php’ ;
$conmtroller;
b >controller Lier();

$plmaestromesactualsemananl controller-
$plmaestromesactualsemanapl

$prodmesactualsemanapl

ESS

var areachartcanvas (‘#areachart").get(e)

areaChart Chart(areachartCanvas)

1lsemanani->fetch

1
datasets: [

label : 'PROGRAMA,

fillcolor : ‘rgba(21e,

strokecolor : ‘'rgba(21e, 21
- : =

: ecic
2 EFET,

ightstroke: 'rgba(22e,22e
0

$plmaestromesactualsemanapl->fet
echo $row ["mpspellet=]; 2>°,

Instanciamos objeto de la clase ReporteController para poder utilizar las funciones
respectivas, obtener la data y mostrarla graficamente en la vista. Utilizando la
libreria CHART JS de JQuery, libreria basada en JavaScript, disefiamos la
cabecera y data para mostrarla en un gréafico de tipo Area para la presenta vista

grafica del reporte.



IMPLEMENTACION DEL SPRINT 4
Se adjunta implementacion. Luego de ejecutar la fase de analisis y realizacion del
disefio del sistema, se presentan en modo funcional el despliegue del sprint 4. Se

adjunta implementacion.

Figura N° 87 Reporte vista modulo

BPSYSTEM = (&) CRISTHIAN SANCHEZ

R CRISTHIAN SANCHEZ
Online

[ MODULO REPORTES ]
RESUMEN n

GESTION D
o < RESUMEN
& PLANEAMIENTO 3 “

@ REPORTES

ORDENES j
RESUMEN

Vista resumen de los sub médulos de reportes con vinculo a consulta y descarga
de archivos PDF y Excel de cada uno de los reportes de los modulos mostrados.

Figura N° 88 Reporte vista mddulo provision

BPSYSTEM = /R CRISTHIAN SANCHEZ

R CRISTHIAN SANCHEZ
- [ MODULO REPORTES |
PROVISION n

G: INSUMOS COMPRAS ALMACEN Q-INSUMO
6 ACTIVOS 2 RECIBIDAS 5 INGRESADO O EXPLORAR
1 INACTIVOS 6 EN PROCESO 2 POR INGRESA STOCK
I L e

Figura N° 89 Reporte compra descarga PDF

BPSYSTEM: REPORTES

BETTY PLAST S.R.L BPSYSTEM

REPORTE DE COMPRA

Codigo de Compra: 70626 COMPRA N: 70626
Fecha de Registro: 2020-05-17 Fecha de Descarga: 18/05/2020

C-NSUM INSUMO ESTADO |F-ENTREG PROVEEDOR

100000013 | CLORO IND L PROCESO  [2020.05-21 |ROSAURA MORA SANTANA

100000010 | TINTE ROJO PROCESO  [2020-05-21 |BERTA MEJIA SANTER




Figura N° 90 Reporte vista mddulo planeamiento

BPSYSTEM = (R CRISTHIAN SANCHEZ

CRISTHIAN SANCHEZ
Online [ MODULO REPORTES ]

PLANEAMIENTO n

PLAN AGREGADO PLAN MAESTRO PLAN MRP O

CALIDAD O

Ver Mas

# INICIO

REPORTES

Ver Mas

Figura N° 91 Reporte plan agregado grafico pronostico demanda vs demanda real

BPSYSTEM = (O CRISTHIAN SANCHEZ

R CRISTHIAN SANCHEZ
Online [ MODULO REPORTES ]
e acnccaoo [ R
DEMANDA ACUMULADO REPORTE DE DEMANDA

ORDENES PRONOSTICO DEMANDA EN CURSO (KG PELLET): DEMANDA REAL PEDIDOS EN CURSO (KG PELLET):
PLANEAMIENTO
N Grafico Barras - x Grafico Barras - x

REPORTES

30000 20000

25000 17500

15000
20000 12500

10000

7500

5000

ma -
0 L

mayo del 2020 5 del 2020

15000

10000

5000

0

Figura N° 92 Reporte plan agregado descarga PDF

BPSYSTEM: REPORTES

BETTY PLAST S.R.L BPSYSTEM

ID DEMANDA 78176
PERIODO mayo - 2020
ESTADO ACTIVO
F-REGISTRO ©2020-05-17
F-DESCARGA © 2020-05-18

REPORTE PRONOSTICO DEMANDA MES

PRONOSTICO GENERAL
PELLET GENERAL [ 47080 KG
PRONOSTICO POR PRODUCTO

PELLET OSCURO 14800 KG
PELLET BLANCO 20560 KG
PELLET ROJO 5480 KG
PELLET AZUL 6240 KG




Figura N° 93 Reporte grafica plan maestro programas acumulados

BPSYSTEM =

(2, CRISTHIAN SANCHEZ

[ MODULO REPORTES ]

PLAN MAESTRO n

CRISTHIAN SANCHEZ

Online

PROGRAMA EN CURSO REPORTE DE PROGRAMA

BPSYSTEM: REPORTES

PROGRAMA DE PRODUCCION: (KG PELLET)

Grafico Barras

30000
25000
20000
15000
10000

5000

0

05/2020
P-OSCURO: 17000
[l P-BLANCO: 18500

P-ROJO: 5500
P-AZUL: 7000

04/2020

Figura N° 94 Reporte plan maestro descarga PDF

BETTY PLAST S.R.L

ID PLAN MAESTRO

BPSYSTEM

6116

ID PLAN AGREGADO

78176

PERIODO

05/2020

F-REGISTRO

:2020-05-01

ESTADO

VIGENTE

F-DESCARGA

© 2020-05-18

REPORTE PLAN MAESTRO PRODUCCION

cAL

PELLET BLANCO

PELLET ROJO

SEMANA

PRON | INV-FI

SEMANA1

5140 1834

SEMANAZ

5140

SEMANA3

5140

SEMANA4

5140

BP.

CRISTHIAN SANCHEZ

Online

PLANEAMIEN'

REPOR

[ MODULO REPORTES |

PROGRAMA n

'LISTA PLAN MRP ACUM LISTAPLAN MRP CURSO REPORTE DE PLAN MRP

PLAN MRP ACUMULADO - INSUMOS MESES:

(2| CRISTHIAN SANCHEZ

Grafico Barras

200000
175000
150000
128000

125000
100000
75000
50000
25000

0

2000 1300 200

128000

900 2000

0472020




Figura N° 96 Reporte plan MRP descarga PDF

BPSYSTEM: REPORTES

BETTY PLAST S.R.L BPSYSTEM

ID PLAN MRP 38681

ID PLAN MAESTRO 6116

ID ARCHIVO MATERIALES 14665
PERIODO : 05/2020
ESTADO VIGENTE
F-REGISTRO 2020-05-01
F-DESCARGA 2020-05-18

REPORTE PLAN DE MATERIALES

NOM_INSU RQ-BRUTO | PROY-DISPON | REQ-NETO REC-PEDIDO | LIB-PEDIDO
PLASTICO1 PET [ 4000 0 [ 11000

PLASTICO1 PET 14800 200 10800 15000

PLASTICO1 PET 14850 350 14650 15000
PLASTICOT PET 14850 500 14500 15000
PLASTICO1 PET 550 14450 15000

DETERGENTE IND 160 0 100

BPSY. = (2| CRISTHIAN SANCHEZ

CRISTHIAN SANCHEZ
[ MODULO REPORTES |

PRODUCTIVIDAD n Archivo PDF vo EXCEL
PRODUCTIVIDAD ACUM PRODUCTIVIDAD CURSO: CGENERAL PRODUCTIVIDAD CURSO: PRODUCTO

AVANCE PRODUCTIVIDAD GENERAL:

Online

AMIENTO

Produccion Programada VS Productividad Real - x Produccion Programada VS Productividad Real - x
12000 12000
11000 11000
10000 10000

SEMANA1 2000
[l PROGRAMA: 12000

9000

8000 8000

PRODUCTIVIDAD: 5000

7000 7000
5000 5000
5000 5000
4000 ‘—. 4000 \\
SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANAS SEMANA1 SEMANA2 SEMANA3 SEMANA%

Figura N° 98 Reporte avance de productividad descarga PDF

BPSYSTEM: REPORTES

BETTY PLAST S.R.L BPSYSTEM

REPORTADO HASTA 2020-05-18

| REPORTE AVANCE DE PRODUCTIVIDAD VISTA MES |

[ PROGRAMA MES |

[ Procrama | PERIODO | MPS-POSCURO | MPS-PELANCO | MPsPROJO | wps-PAZUL |
|s|1s |usizmn ‘ 17000 Kg |1ssm Ka |55un Kg ‘muﬂ K |

[ PRODUCTIVIDAD MES |

[ ProGrama | PERIODO | PROD-POSCURO [ PROD-PELANCO | PROD-PROJO | PROD-PAZUL |
[s118 Josr2020 4000 kg [3000 kg J2000kg = |

[ ProDUCTIVIDAD [24% [18% Jse% Jo% |




Figura N° 99 Reporte calidad productividad vs merma resultante

BPSYSTEM = /& CRISTHIAN SANCHEZ
CRISTHIAN SANCHEZ
Online [ MODULO REPORTES ]
oy
CALIDAD ACUM CALIDAD CURSO: PRODUCTO

AVANCE CALIDAD GENERAL:

ES

ANEAMIENTO

Productividad Obtenida VS Merma Resultante - x Productividad Obtenida VS Merma Resultante - x
5000 5000
4500 4500
4000 4000
3500 3500

3000
2500
2000

3000
2500
2000

1500 1500
1000 1000
500 500
0 0
SEMANAT SEMANAZ SEMANAT SEMANA2

Figura N° 100 Reporte avance de calidad descarga PDF

BPSYSTEM: REPORTES

BETTY PLAST S.R.L BPSYSTEM

REPORTADO HASTA 2020-05-18

| REPORTE AVANCE DE CALIDAD VISTA MES

PRODUCTIVIDAD MES

[ ProGRamA | PERiODO | POSCURO [ PBLANCO |  PROJO
[6118 Josr2020 4000 kg |3000kg [2000kg

[ MERMA MES

[ Procrama | periobo | Poscuro | PeLanco |  PROJO
|s|1s |05120m ‘znng |m Ko | Kg

[apEPuRADG [3880 kG [2010ka [2000 k5 Joks
% caLiDaD [sa5% Jo7 % [100% Jo%




BURN DOWN
RETROSPECTIVA SPRINT 4



Figura N° 101 Burn Down Sprint 4

Burn Down : Sprint 4

90
80
70
60
50
40
30
20
10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

ESTIMADO (Hrs) REAL (Hrs)

Fuente: Elaboracion propia

La figura nimero 101, menciona que el sistema se desarroll6 en base a las
actividades y/o tareas que han sido determinadas por el equipo scrum. Respecto al
sprint nimero 4 se establecieron 5 tareas las mismas que han sido elaboradas y
desarrolladas tomando como limites el tiempo de modo estimado, quedando

realizadas todas las tareas en el plazo establecido.

RETROSPECTIVA

¢Que salio bien en la
presentacion del
Sprint 4?7

La consultay
visualizacion y
exportacion a formato
pdf de los reportes de
plan agregado, plan

maestro de produccién y

plan de materiales ha
sido correcto.

La visualizacion del
reporte de avance de

¢Que no salio bien en
la presentacion del
Sprint 4?7

No se plantearon
nuevas necesidades por
agregar.

;Qué vamos a
implementar en la
proxima

presentacion?

No se plantearon
nuevas necesidades por
agregar.

productividad y calidad
resultante a partir del
plan de produccion en
curso e histéricamente
fue satisfactorio.



Figura N° 102 Acta de reunion N° 7

ACTA DE REUNION

Fecha: 09 de junio, 2020

En la presente reunién se mostraron los disefios del segundo sprint, para que el
usuario pueda elegir cual le resulta mas comprensible y se adapte a su necesidad,
el sistema debe comprender una interfaz amigable para que los usuarios no tengan
ningln problema ni dificultad a la hora de interactuar con el software. Del mismo
modo, se hizo de conocimiento los avances del proyecto y las fechas de
presentacién segun los Sprints.

Asimismo, se detall6 las funcionalidades generales del médulo reportes, se realiza
la gestion y visualizacion de los reportes mas importantes que el negocio define,
entre ellos los planes mrp, el resultado de la productividad y calidad respecto a plan
maestro.

En dicha reunioén se acordé realizar la codificacion del sprint en base a los prototipos
contemplados en el diseiio N° 4.

En conclusion, los usuarios quedaron conforme con los puntos tratados en la
reunion y se mantienen a la espera de la implementacion del Sprint 4.




Figura N° 103 Acta de reunién N°8

ACTA DE REUNION

Fecha: 19 de junio, 2020

En la presente reunion se presentd el resultado del Sprint 4, realizandose la
validacion de pruebas de usuario respectivas.

No se observd nuevas necesidades. Por lo tanto, se procedera a levantar y
desplegar la solucion web del sistema mrp para la empresa.

En resumen, el cliente queda conforme con el resultado del cuarto avance del
sistema y dan por finalizado el proyecto las partes interesadas, comprometiéndose
de manera ética a seguir colaborando en una futura actualizacion con nuevas
necesidades para el sistema.

Rocio Barrenechea Curo
Representante Betty Plast S.R.L



Figura N° 104 Acta de cierre N°9

ACTA DE CIERRE

Fecha: 20 de junio, 2020

En la presente reunién se presentd el resultado completo de todos los Sprint que
involucran al sistema MRP, se realizé la validacion de accesos por tipo de usuario
y las pruebas respectivas.

No se observé inconvenientes en el manejo de software. Por lo tanto, se procedera
a levantar el acta de conformidad final donde se expresa la conclusion y cierre del
proyecto.

En resumen, el cliente queda conforme con el resultado del proyecto y quedan
abiertos a nuevas estudios o implementacién de nuevas versiones para el sistema.

Firma de conformidad de partes interesadas:

Rocio Barrenechea Curo
Representante Betty Plast S.R.L



Figura N° 105 Diagrama de componente del sistema

CONTROLADOR
MODRELO
v
O,

Base de Datos MRP VISTA

Fuente: Elaboracién Propia

Figura N° 106 Diagrama de despliegue del sistema

PC ADMINISTRADOR

=]

PC PRODUCCION

P2 N

PC ALMACEN

MySQL APACHE

Fuente: Elaboracién Propia




Mombre de tarea

INICIO DE PROYECTO

4 SPRINT 1 MODULO GESTION
AMNALISIS DEL SISTEMA
DISENO DEL SISTEMA
CODIFICACION DEL SOFTWARE
DOCUMENTACION Y PRUEBAS DEL SISTEMA
Entregar incremento de software
4 SPRINT 2 MODULO ALMACEN
ANALISIS DEL SISTEMA
DISENO DEL SISTEMA
CODIFICACION DEL SOFTWARE
DOCUMENTACION Y PRUEBAS DEL SISTEMA
Entregar incremento de software
4 SPRINT 3 MODULO PLANEAMIENTO
AMNALISIS DEL SISTEMA
DISENO DEL SISTEMA
CODIFICACION DEL SOFTWARE
DOCUMENTACION Y PRUEBAS DEL SISTEMA
Entregar incremento de software
4 SPRINT 4 MODULO REPORTES
ANALISIS DEL SISTEMA
DISENO DEL SISTEMA
CODIFICACION DEL SOFTWARE
DOCUMENTACION ¥ PRUEBAS DEL SISTEMA
Entregar incremento de software

4 GESTION DEL PROYECTO
INICIO DE LA GESTION
4 INICIO
DESARROLLAR ACTA DE CONSTITUCION
4 PLANIFICACION
DESARROLLAR PLAN DE PROYECTO
4 EJECUCION
EJECUTAR ACTIVIDADES DEL PRODUCTO
4 MONITOREO Y CONTROL
SEGUIMIENTO Y CONTROL
4 CIERRE
ENTREGA DEL PRODUCTO
FIN DE GESTION
FIN DE PROYECTO

Anexo 16 Cronograma de actividades

A

~ Duraciér »  Comienzo -  Fin ~  Predec~  Mombres de los recursos Costo ~  Trabajo v EDT  ~  completad v
_-__-___ _
dias lun 16/03/20 lun 16/03/20 s/ 0,00 ﬂhorasF
_-__-___-_
16 dias vie 20/03/20 mar 14/04/20 $/1.991,30 240 horas 1.3
1dia vie 20/03/20 vie 20/03/20 3 Analista;Maguina[2];Programador;Otros 5/ 129,84 16 horas 1.3.1 100%
1dia lun 23/03/20 lun 23/03/20 5 Otros[S/ 14,00];Maquina[1];Analista;Programador S/ 143,84 16 horas 1.3.2 100%
13 dias mar 24/03/20 lun13/04/20 & Otros[S/ 14,00];Maquina[2];Analista;Programador 5/1.701,92 208 horas 1.3.3 100%
1dia mar 14/04/20 mar 14/04/20 7 Tipeos[S/ 15,70] s/ 15,70 Ohoras 1.3.4 100%
0 dias mar 14/04/20 mar 14/04/20 5/0,00 Ohoras 1.4 100%
12 dias mié 15/04/20 jue 30/04/20 S/ 1.471,94 176 horas 1.5 100%
1dia mié 15/04/20 mié 15/04/20 8 Otros;Maquina[2];Analista;Programador S/ 129,84 16 horas 1.5.1 100%
1dia jue 16/04/20 jue 16/04/20 11 Otros[S/ 14,00];Maquina[2];Analista;Programador 5/ 143,84 16 horas 1.5.2 100%
9 dias vie 17/04/20 mié 29/04/20 12 Otros[S/ 14,00];Maquina[2];Analista;Programador 5/1.182,56 144 horas 1.5.3 100%
1dia jue 30/04/20 jue 30/04/20 13 Tipeos[5/ 15,70] s/ 15,70 Ohoras 1.5.4 100%
0 dias jue 30/04/20 jue 30/04/20 s/ 0,00 0 horas 1.6 100%
25 dias lun 04f05/20 vie 05/06/20 5/3.159,86 384 horas 1.7 100%
1dia lun 04/05/20 lun 04/05/20 14 Analista;Maquina[1];Programador;Otros S5/ 129,84 16 horas 1.7.1 100%
1dia mar 05/05/20 mar 05/05/20 17 Otros[S/ 14,00];Maquina[2];Analista;Programador S/ 143,84 16 horas 1.7.2 100%
22 dias mié 06/05/20 jue 04/06/20 18 Otros[S/ 14,00];Maquina[2];Analista;Programador s/ 2.870,48 352 horas 1.7.3 100%
1dia vie 05/06/20 vie 05/06/20 19 Tipeos[S/ 15,70] s/ 15,70 Ohoras 1.7.4 100%
0 dias vie 05/06/20 vie 05/06/20 s/ 0,00 0Ohoras 1.8 100%
10dias  lun 08/06/20 vie 19/06/20 5/1.212,26 144 horas 1.9 100%
1dia lun 08/06/20 lun 08/06/20 20 Analista;Maquina[l];Programador;Otros 5/129,84 16 horas 1.9.1 100%
1dia mar 09/06/20 mar 09/06/20 23 Otros[S/ 14,00];Maquina[2];Analista;Programador S/ 143,84 16 horas 1.9.2 100%
7 dias mié 10/06/20 jue 18/06/20 24 Otros[S/ 14,00];Maquina[2];Analista;Programador S/922,88 112 horas 1.9.3 100%
1dia vie 19/06/20 vie 19/06/20 25 Tipeos[s/ 15,70] 5/ 15,70 Ohoras 1.9.4 100%
0 dias vie 19/06/20 vie 19/06/20 s/ 0,00 0 horas 1.10 100%
. FINDELPRODUCTO  odis  viels/0§/20 viewdfos/»  s/000  Ohoraslil 100%
| 70 dias lun 16/032/20 mié 24/06/20 5f 214,40 0 horas 1.12 00%
0 dias lun 16/03/20 lun 16/03/20 2 s/ 0,00 0 horas 1.12.1 100%
2 dias lun 16/03/20 mar 17/03/20 s/ 21,70 0 horas 1.12.2 100%
2 dias lun 16/03/20 mar 17/03/20 30 Tipeos[S/ 15,70];0tros[5/ 6,00];Magquinal1] s/ 21,70 Ohoras 1.12.2.1 100%
2 dias mié 18/03/20 jue 19/03/20 5/ 186,70 0 horas 1.12.3 100%
2 dias mié 18/03/20 jue 19/03/20 32 Hosting[5/ 165,00];Tipeos[S/ 15,70];Otros[5/ 6,00];Ma 5/ 186,70 Ohoras 1.12.3.1 100%
63 dias vie 20/03/20 vie 19/06/20 5/ 0,00 0 horas 1.12.4 98%
63 dias vie 20/03/20 vie 19/06/20 3 s/ 0,00 Ohoras 1.12.4.1 98%
66 dias vie 20/03/20 mié 24/06/20 5/ 0,00 0 horas 1.12.5 98%
66 dias vie 20/03/20 mié 24/06/20 34 s/ 0,00 O horas 1.12.5.1 98%
3 dias lun 22/06/20 mié 24/06/20 5/ 6,00 0 horas 1.12.6 100%
3 dias lun 22/06/20 mié 24/06/20 28 Otros[S/ 6,00] s/ 6,00 0Ohoras 1.12.6.1 100%
0 dias mié 24/06/20 mié 24/06/20 40 s/ 0,00 Ohoras 1.12.7 100%
0 dias mié 24/06/20 mié 24/06/20 28;41 s/ 0,00 0 horas 1.13 100%




Anexo 17 Diagrama de Gantt
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Anexo 18 Modelo entidad relacion de la BD
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Anexo 19 Modelo Fisico de la BD

—1 perfil
idperfil INT(11)

* nombre VARCHAR({50)

» estado VARCHAR(50)

1= <Ppra

| usuario
idusuarie INT{11}

# usuario VARCHAR{50)

# clave W ARCHAR(100)

» estado VARCHAR{50)

@ idpersona INT(11)

@ idperfil INT(11)
f_registro DATE

|
1=
Gl
idpersana INT{11)
> mombres VARCH AR{120) 1

» tipo_documento VARCH AR{50)

» num _documento ¥ ARCHAR{ 50}

> direccion VARCHAR(S0) 1
* telefono VARCHAR(50)

# email ¥ ARCHAR(50)

& idtipopersona INT(11)

idtipopersona INT {11}
# nembre VARCHAR{100)

] plan_agregado v
idplanagregado INT {20}

»mes_actua VARCHAR(20)

# anio_actual INT{11)

# constantesz DECIMAL{10,1)

* pgeneral_pronostico INT{11)
poscuro_pronostico INT{11) 1
pblanco_pronostico INT{11)

» projo_pronostico INT{11)

» pazul_pronostico INT{11)

> kgpellet_oldm es INT{11)

> pedide_odmes INT{11)

> f_registro DATE

* estado VARCHAR(20)

1.*

_| control_producto ¥
ideproducts INT{20)

@ idplanmaestra INT(20)

» periode VARCH AR{90)

> semana ¥ ARCHAR{40)

2 idproducto INT{11)

# cant_producto INT{11)

# f_registro DATE

» estado VARCHAR{40)

| unidad_medida ¥
idumedida INT(11)
»nombre VARCHAR{50)
descripcion VARCH AR(50)
> estade VARCHAR(20)

] cat_insuma
idcinsum o INT{11) 1

> mombre VARCHAR(100) |
> estado VARCHAR(50)

] salida_insuma ¥
idsinsumeo INT{11)

@ idinsum o INT {20} 1.

> cantidad INT{11)

> f_registro DATE

* estado VARCHAR(20)

] insumao

4. idinsume INT{11)
# cod_insumo ¥ ARCHAR(20)
4o #nombre_insume VARCH AR{100)

descripcion VARCH AR(100)

> estado VARCH AR(20)

1 | % ideinsum o INT(11)

@ idumedida TNT(11)
stock_actual INT{11)

] pedido

—] producto
idproducte INT (11}
# cod_producto VARCH AR {20)

descripcion VARCH AR{200)
» estado VARCHAR(20)
»u_medida v ARCHAR{20)

stock_reserva INT{11}

stock_actual INT{11)

_| plan_maestra ¥
idplanmaestra INT(20) | 1

# idplanagregade INT {20}

» periodo VARCH AR (30) 1

> f_registro DATE

> estade VARCHAR(20)

P>

|
|
|
I
1
|
] control_calidad ¥
idccalidad INT (20)
@idplanmasstro INT (20}
 periodo WARCHAR(40)
# semana ¥ ARCHAR{40)
»idproducto INT(11)
»cant_merma INT{11)
»f_registro DATE
» estado VARCHAR{40)

> f_registro DATE
@idcliente INT(11}

» nombre_producto VARCH AR {100}

| detalle_plan_maestro ¥
iddplanmaestro INT{11)

@ idplanmaestre INT (20}

» periodo VARCH AR ({40)

» semana vV ARCHAR{20)

> pi_inv_jnicial INT{11)

*pi_pronostico INT{11}

#pi_inv_final INT{11)

#pl_mps INT{11)

#p2_inv_inicial INT{11)

» p2_pronostico INT{11)

»p2_inv_final INT{11)

»p2_mps INT({11)

> p3_inv_jnicial INT{11)

# p3_pronostico INT {11}

*p3_inv_final INT{11}

#p3_mps INT(11)

# pa_inv_inicial INT {11}

* p4_pronostico INT {11}

> pa_inv_final INT{11)

> p4_mps INT(11)

idpedido VARCHAR(20) | 1

—] compra

idcompra INT{11)
f_registro DATE

idgestioninsum o INT{11)

@ idinsum o INT{11}

# cod_insume WV ARCHAR({20)

# nombre_insumo VARCH AR {50}
» precio DECIMAL (5,2)

> estado VARCH AR(20)
> tiempo_espera ¥ ARCHAR{50)
@ idproveedor INT{11)

v

1 produccion
idproduccion INT{11)

+ | ®idplanmaestro INT (20}
» periodo VARCH AR {40)
» semana vV ARCHAR{40) 1
% idproducts INT {20}

s > cantidad INT({11}

# lote_produccion ¥ ARCHAR{20) |L

» f_produccion DATE

* estado VARCHAR{20)

] detalle_plan_mrp
iddplanmrp INT(11) 1

@idplanmrp INT {20}

# semana ¥ ARCHAR{40)

# cod_insumo ¥ ARCHAR(20)

# nombre_insumo VARCHAR{80)
req_bruto INT(11)
proy_disponible INT(11)
req_neto INT{11)
recep_pedido INT{11}
lib_pedide INT{11}

¥ ] detalle_compra

iddetallecompra INT{11)
“idcompra INT{11)

% idgestioninsum o INT {11)

»idinsum o INT{11)
cod_insumeo V ARCHAR(20)
nombre_insume YARCHAR{50)
> cantidad INT{11)
precio DECIMAL (6,2)
estado_detalle VARCHAR{20)
f_entrega DATE
> idprovesdor INT(11)

total DECIMAL {5,2)

| detalle_pedido
iddetallepedide INT{11)
@ idpedido VARCH AR(20)

@ idproducts INT(11)

» cod_products VARCH AR({20)
rombre_products VARCH AR (50)
> cantidad TNT{11)

> estado_detalle VARGCH AR{20)

> f_entrega DATE

1 lista_material
idiistamaterial VARCHAR(20)

-

#nembre_lista WV ARCHAR( 50)
- cantidad_preod INT{11}
@ idproducto INT{11)

> f_registro DATE

> estado VARCH AR (20)

1 stock
idstock INT(11)
@ idproduccion IMT{11)
4 » lote_produccion YW ARCHAR{20)

— > cod_products WARCHAR(20)
» mnombre_products VARCH AR (100)
> cantidad TNT{11)

> f_registro DATE

Ll

] inventario

v

| idinventario INT {11}

> f_registro DATE

=

] detalle_inventario

-

iddetalleinventario INT{11)

“idinventario INT {11}

# cod_insumo ¥ARCHAR(20)

» nombre_insumo WARCH AR{50)

» cantidad TNT{11)

» estado_detalle VARCH AR {20)

f_pactada DATE
f_ingreso DATE

sla_entrega VARCH AR{20)
@ iddetallecompra INT{11)}

—] entrega
identrega INT{11)
“# iddetallepedido INT{11)

* cod_producto VARCH AR{20)

» mombre_products VARCH AR(S0)

» cantidad INT(11)

> f_entrega DATE
>ideliente INT(11)

> f_salida DATE

> estade VARCHAR(20)

| detalle_lista_material ¥
iddetallelisamaterial INT{11)

@idistamaterial VARCHAR(20)

>idinsum o INT({11)

> cod_insumo ¥ ARCHAR{20)

#nombre_insumo YVARCHAR(B0)

# cantidad IMNT{11)
* u_medida ¥ ARCHAR{20)

> estado VARCHAR{20)

idam sestromaterial INT{20)
» estado VARCHAR(20)
» f_registro DATE

— plan_mrp
idplanmrp INT {20)

@ idplanmasstre INT (20}

#idemmateria INT(20) |~

> periodo VARCH AR {40)
» f_registro DATE

Ll

1

> estado VARCHAR(20)

iddetalleammaterial INT{11}

@ idam sestromateria INT{20)

# cod_insumo ¥ ARCHAR{20)

# nombre_insumo VARCH AR{20)

> stock_disponible INT{11}

> tiempo_esp

era VARCHAR{20)

> tam anio_lote INT{11)
> stock_seguridad INT{11)






