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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo principal presentar los
resultados obtenidos tras la implementacion de un sistema de informacion, con el
propésito de optimizar el control del proceso de produccién en una empresa
especializada en la produccién de snacks.

Durante el andlisis, se identificaron desafios que no podian resolverse
mediante métodos tradicionales. A pesar de utilizar un sistema ERP, se evidencio
gue este no satisfacia todas las necesidades operativas. Para abordar esta brecha,
se optd por implementar un sistema de informacion adicional utilizando la
metodologia SCRUM. Se identificaron 15 historias de usuario distribuidas en 3
sprints, y se establecié un cronograma detallado para la entrega de cada sprint.
Cada entregable se someti6 a pruebas rigurosas antes de ser validado por el
cliente.

Los resultados de esta investigacion destacan los impactos positivos de la
adopcion de software personalizado en el control de produccion. Se evidencia una
mejora significativa en la eficiencia operativa, la prevencion de pérdida de
informacion, la disponibilidad de datos méas precisos para la toma de decisiones,
reduccion de los tiempos de proceso y la reducciéon de merma dando como
consecuencia la reduccion de costos.

En resumen, la implementacion exitosa del sistema de informacion
personalizado demostrd ser una solucion efectiva para abordar las deficiencias
operativas, permitiendo alcanzar objetivos de produccion y mejorar la

competitividad en el mercado.

Palabras Clave: Sistema de Informacion, Produccion, Sprinty ERP.
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INTRODUCCION

En el contexto de la creciente digitalizacion en Peru y la busqueda de
eficiencia en los procesos de produccion, este proyecto se enfoca en abordar una
preocupacion critica que surgido en la empresa productora de snacks. Esta
empresa, parte de un conglomerado empresarial, se encontr6 con un desafio
importante: su sistema ERP existente no abarcaba los procesos necesarios para
garantizar una produccion eficiente. La solicitud de modificar el ERP para incluir
estos nuevos flujos resulté en costos exorbitantes y plazos que no se ajustaban a
las necesidades.

Ademas de esta problemética, la empresa se enfrentaba a otros problemas
criticos. Segun una entrevista con el personal responsable del area de produccion,
uno de los desafios mas apremiantes era la integridad y seguridad de la
informacion. La empresa solia registrar datos en hojas de Excel y documentos
fisicos, lo que conllevaba a menudo a la pérdida y amenazas a la seguridad de la
informacion.

Adicionalmente, durante entrevistas con los trabajadores de planta, se
identific6 que el tiempo invertido en el proceso de registro de datos era
aproximadamente entre 10 a 15 minutos por orden en la linea de produccion. Esto
generaba ineficiencias y posibles errores humanos que, a su vez, afectaban la
capacidad de la empresa para reaccionar de manera oportuna a los cambios en el
mercado y a las fluctuaciones en la produccién. Ademas, la falta de informacién en
tiempo real significaba que la empresa no tenia una vision actualizada de la
produccion en curso, lo que podria ocasionar cuellos de botella en el proceso de
las lineas de produccion.

Finalmente, el personal encargado del monitoreo en la empresa de
produccion identificé6 que la falta de un control adecuado y la incapacidad para
rastrear la informacién en tiempo real impedian determinar de manera efectiva si
los productos producidos en cada linea cumplian con los estandares de calidad o
presentaban problemas. Esta carencia dificultaba la capacidad de tomar acciones
rapidas y correctivas para evitar pérdidas o0 mermas innecesarias en la produccion.

La solucion vino de la mano de SERVIAM S.A., una empresa dedicada a
brindar soporte a otras empresas en el grupo. El equipo de sistemas de SERVIAM
se embarcé en el desarrollo de un software personalizado que cubriera las

necesidades especificas de la empresa productora de Snacks. Aunque esta

xii



problematica no se origind en una entrevista directa con el gerente, sino que fue
reportada por la propia empresa a SERVIAM, la colaboracion interdisciplinaria fue
fundamental. Se realizaron reuniones exhaustivas con el personal involucrado en
los procesos y flujos de produccion para comprender a fondo los requisitos y las
operaciones.

El desarrollo del proyecto se realizo de la mano de los encargados del area
de produccidon, garantizando que las soluciones propuestas se alinearan
perfectamente con las necesidades reales. Este enfoque colaborativo y la
implementacion de un sistema de informacion personalizado no solo permitieron
superar los desafios operativos, sino que también resolvieron problemas
relacionados con la pérdida de informacién y la falta de datos precisos en los
registros.

Este escenario subraya la importancia de la transformacién digital en la
produccién y como la implementacion de soluciones tecnoldgicas personalizadas
puede no solo resolver problemas especificos sino también contribuir a la
competitividad y el crecimiento sostenible de las empresas en el entorno
empresarial peruano.

Se desarrollaron los siguientes capitulos:

En el primer capitulo, se presentan los datos de la empresa, se establece la
delimitacién del proyecto y se detallan los objetivos de este trabajo.

En el capitulo Il, se detalla los antecedentes nacionales e internacionales
gue tengan que ver con mis variables dependiente e independiente, las bases
tedricas que sirven de base para el tercer capitulo y la definicion de términos
béasicos.

En el capitulo I, se detalla la metodologia empleada, basada en el marco
de desarrollo Scrum, junto con la documentacion de la implementacion del Sistema

de Informacion.
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CAPITULO |
l. ASPECTOS GENERALES
1.1. Contexto

SERVIAM S.A. es una empresa que forma parte de un conglomerado de
empresas y ofrece una amplia gama de servicios, entre ellos, soluciones de
Tecnologia de la Informacion (TI). La empresa inicié sus operaciones en mayo de
2019 y ha establecido una solida trayectoria en el sector.

Entre los distinguidos clientes de SERVIAM S.A., se encuentra una empresa
dedicada a la produccion y comercializacion de snacks, que abarca una variedad
de productos como papas crujientes, tostones, platano frito con sal y otros
aperitivos, todos ellos pertenecientes al mercado de snacks. Esta empresa ha
logrado posicionarse tanto en el mercado peruano como en el mercado europeo.

El presente proyecto se llevo a cabo en beneficio de uno de los clientes de
SERVIAM S.A., con el objetivo de abordar diversas necesidades comerciales
criticas. Estas necesidades incluian la optimizacion del control de produccion, la
mejora y garantia de la calidad de la informacion, el aumento de la capacidad de
produccion, la reduccion del tiempo que los empleados destinaban al registro
manual de datos, mejora en la calidad del producto, asi como la disminucion de
errores humanos, que resultaban en pérdidas y desperdicios significativos.

La implementacion del sistema de informacion disefiado para abordar estas
necesidades ha generado beneficios significativos para la empresa de snacks.
Antes de la implementacion, la empresa llevaba a cabo procesos repetitivos para
controlar su proceso de producciéon. Sin embargo, después de la implementacion,
se logré una mejora notable en el cumplimiento de las ordenes cumplidas medidas
con el indicador fill rate. Esto se debi6 a la eliminacién de procesos redundantes y
una reduccion de la produccioén no planificada.

Ademas, se identific6 un margen de error del 15% debido a discrepancias
entre los datos registrados en hojas de Excel y la informacion fisica disponible en
la empresa. Con la implementacion del sistema de informacion, se redujeron
significativamente estas discrepancias, lo que contribuyd a una mayor precisién en
la gestion de datos y a una toma de decisiones mas informada.

El proceso de registro de informacion presentaba desafios significativos.

Algunos empleados se encargaban de registrar los datos en papel v,
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posteriormente, generaban informes de manera manual, lo que implicaba un
trabajo duplicado y resultaba en retrasos considerables. Para abordar estos
retrasos, el sistema centraliza y gestiona toda la informacion, eliminando las
demoras que los trabajadores experimentaban al informar sobre el control de
produccion diario.

En resumen, la implementacion del sistema de informacion ha tenido un
impacto positivo en la empresa de snacks, mejorando la produccién, reduciendo
errores y acelerando los procesos de registro. Este proyecto ha abordado con éxito
los desafios presentados que enfrentaba la empresa, lo que ha resultado en una
operacion mas eficiente y eficaz.

En la Figura 1, se presenta la estructura organizativa con la que cuenta la
compafia SERVIAM S.A.

Figura 1

Organigrama de la empresa

Gerente General

Administracion

General
|
RRHH - Area Legal Sistemas
Area Legal — Tesoreria A dﬁﬁﬁ?;ivo
— Contabilidad

Nota. Fuente: SERVIAM, 2023.
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1.2.

1.1.1. Misién

Proporcionar un apoyo integral y profesional a todas las empresas de
nuestro grupo. Nos comprometemos a asegurar el optimo funcionamiento
de los sistemas de informacion utilizados por estas empresas, garantizando
su eficiencia, confiabilidad y continuidad.
1.1.2. Vision

Ser el socio estratégico de preferencia para todas las empresas en
nuestro conglomerado en lo que respecta a servicios de soporte de sistemas
de informacion. Aspiramos a ser reconocidos internamente como un pilar
tecnoldgico que garantiza la eficiencia, confiabilidad y seguridad de los
sistemas de informacién desarrollados e implementados.
1.1.3. Valores

- Integridad

- Puntualidad

- Confianza

- Responsabilidad
1.1.4. Servicios y Productos

SERVIAM S.A. ofrece una amplia gama de servicios, entre ellos,
Soluciones de TI que incluyen desarrollo de software, consultoria
tecnoldgica, gestién de proyectos, y soporte técnico especializado.
Ademas, desarrollamos software a medida y proporcionamos soluciones
personalizadas para satisfacer las necesidades especificas de nuestros

clientes.

Delimitacion Temporal y Espacial del Trabajo
1.2.1. Temporal

El desarrollo del sistema de informacion se llevo a cabo en mi horario
de trabajo de lunes a viernes, de 8:00 a.m. a 6:00 p.m., durante el periodo
comprendido desde marzo hasta junio del 2023. Todos los entregables
requeridos se completaron de acuerdo con el cronograma establecido y se
pusieron en produccion en el mes de junio. El certificado de trabajo del

trabajo que se llevo a cabo lo podemos ver en el Anexo 4.
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1.3.

Inicio: Marzo 2023
Fin:  Junio 2023
1.2.2. Espacial

La ubicacién se llevd a cabo en los ambientes de la compafia
SERVIAM S.A., ubicado en C. Santuario 119 — San Juan de Lurigancho.
En la Figura 2 se muestra un mapa que indica la ubicacion exacta de

la empresa SERVIAM S.A.
Figura 2

Ubicacion Geografica de SERVIAM S.A.

o

a

Nota. Fuente: SERVIAM, 2023.
Objetivos
1.3.1. Objetivo General

Implementar de un sistema de informacion para mejorar el control de

produccion en una empresa productora de snacks.

1.3.2. Objetivos Especificos

- Analizar los procesos relacionados al control de produccion,

especificamente las fases de fritura y envasado, en la empresa

productora de snacks.

- Modelar los requerimientos identificados en la empresa dedicada a la

produccion de snacks.
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Implementar un moédulo de control para mejorar el proceso de fritura
en una empresa dedicada a la produccién de snacks.
Implementar un modulo de control para mejorar el proceso de

envasado en una empresa dedicada a la produccion de snacks.
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I.
2.1.

CAPITULO Il

MARCO TEORICO

Antecedentes de la Investigacion

2.1.1. Antecedentes Internacionales

Lobos (2020) en su tesis de grado titulada “Implementacion de
sistema de validacién y reporte para el registro de entregas
de raciones PAE de JUNAEB”. Resumen: La Junta Nacional de
Auxilio Escolar y Becas (JUNAEB) es el 6rgano administrativo
nacional responsable de gestionar los recursos nacionales para
garantizar que nifos, nifias y jovenes chilenos en situacion de
vulnerabilidad biopsicosocial puedan obtener, permanecer y
triunfar en el sistema educativo. Uno de los programas de la
JUNAEB es el Programa de Alimentacién Escolar (PAE), cuyo
objetivo es brindar servicios de alimentacion diaria. El principal
objetivo de PAE son los estudiantes desfavorecidos de
instituciones educativas municipales y privadas subvencionadas
de los paises que participan en el programa. Las dosis se
distribuyen a lo largo del afio escolar para mejorar la asistencia de
los estudiantes y ayudando a evitar el abandono escolar. Para
mejorar la entrega oportuna de servicios, JUNAEB queria
determinar la entrega oportuna de alimentos a cada estudiante, ya
que tiene contratos con docenas de empresas en todo el pais para
proporcionar raciones relacionadas con el PAE. La JUNAEB exige
a las empresas de servicios de alimentos incluir en sus
operaciones un sistema de identificaciébn e identificacion de
estudiantes beneficiarios del programa. El registro de visitantes y
el control de asistencia en todos los comedores escolares deben
basarse en datos biométricos. Con esta informacion la empresa
recibira la cantidad de alimentos suministrados y su autorizacion,
mientras que JUNAEB obtendra la identificacion del estudiante.
Este sistema es un requisito de la JUNAEB en el reglamento de
adquisiciones para el despacho de raciones. Por lo tanto, se

propone un sistema compuesto por un sitio web, una APl y una
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aplicacién integrada que se comunica con el sistema JUNAEB.
Permite la identificacion, verificacion, verificacion, soporte y
reporte de la gestion en los procesos de distribucién de dosis de
PAE. Aunque hubo problemas de comunicacion con la JUNAEB a
mitad de camino, el sistema fue lo suficientemente independiente
para hacer frente a tales emergencias y se completdé una
formulacién aproximada de los objetivos propuestos. El trabajo
futuro tiene como objetivo validar el cumplimiento de estos
sistemas con JUNAEB y mejorar el crecimiento de datos en
plataformas en red como los sistemas de localizacion. Sin gastar
mucho dinero, el conocimiento técnico adquirido a lo largo del
proceso significa que el sistema se puede mantener y desarrollar
con el tiempo.

Figueroa (2019), en su tesis de grado titulado “Implementacién
de procesos de mejoramiento en el area de produccién de la
empresa CALIRUEDAS S.A.S a partir de la utilizacion de
herramienta Lean Manufacturing”, Resumen: Cali Ruedas
S.A.S, empresa ubicada en el centro de Cali, se dedica a la
industria pesada de metal brindando un servicio de fabricacion y
comercializacién de carretas y ruedas de metal vulcanizado. Su
portafolio de productos incluye carretas pequefias, carretas
grandes, ruedas de 7" y 10" y con mas de 40 anos de historia,
experiencia y calidad la han convertido en una marca reconocida
en la industria del metal. Figueroa aplico los principios de mejora
de procesos como meétodo de investigacion que se aplican a
herramientas de gestién de producciéon econdmica que utilizan
técnicas analiticas como diagramas de flujo, diagramas de hilos,
estudios de métodos y tiempos, mapas de flujo de valor, disefios
de plantas, hojas de ruta, diagramas de red (PERT) y otros
métodos analiticos. Las herramientas pueden identificar
problemas relacionados con el proceso de produccion que afectan
las pérdidas y afectan las operaciones de la empresa, y en ultima

instancia determinar posibles soluciones. La investigacion inicio
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con larecoleccién de datos de campo que permitieron comprender
el estado actual de los procesos productivos en Caliruedas S.A.S.
Luego, el analisis de datos identifica caracteristicas
estrechamente relacionadas con el proceso, como tiempos de
entrega, rutas de produccion, focos donde se concentraba la
produccién y muchos otros factores que afectan el cumplimiento y
los objetivos organizacionales. Una vez realizado este andlisis, se
descubren oportunidades de mejora y se desarrollan posibles
soluciones alternativas, aumentando la productividad y mejorando
el rendimiento general de la empresa.

Alva y Castro (2018), en su tesis de grado titulada “Desarrollo de
un sistema web para la gestion logistica utilizando
metodologia Scrum en la Corporacién Mishell & Maximo del
mercado Caquetd”. Resumen: Se enfocd en la implementacion
de un sistema de gestion logistica online en una empresa ubicada
en el mencionado mercado de Caqueta. El estudio utilizé un
enfoque aplicado y un disefio experimental. La eleccion de la
metodologia Scrum se basé en el punto de vista de que la
metodologia agil permitiria una comunicacion mas efectiva entre
el grupo de trabajo y la empresa. El sistema fue desarrollado
utilizando PHP, framework Laravel y JavaScript, la base de datos
fue MySQL. Las muestras fueron evaluadas con un medidor de
precision manual compuesto por 826 productos registrados en 20
tarjetas y el resultado de la prueba Pretest fue de 49,65. El
segundo indicador, la velocidad de ejecucion de los pedidos
entregados a tiempo, se registraron 73 pedidos en 20 tarjetas, el
resultado de la prueba Pre Test fue 53,83. Luego de la
implementacion del sistema de gestién logistica en linea, se
observd una mejora de indicadores importantes. La precision
aumentd a 88,77 en la prueba posterior, mientras que el
cumplimiento de pedidos a tiempo fue de 86,75 en la prueba

posterior.
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2.1.2. Antecedentes Nacionales

Galvan Pina (2019), autor de la tesis de grado titulada “Sistema
web basado en la metodologia Scrum para los procesos de
gestion administrativa del centro técnico productivo
Magdalena”. Resumen: Esta investigacion aborddé como
problema central la siguiente interrogante: ¢Cémo influye la
implementacion de un sistema web basado en la metodologia
SCRUM en la optimizacion de los procesos de gestion
administrativa del Centro Técnico Productivo Magdalena? El
objetivo general se centrd en la implementacion de dicho sistema
web para mejorar los procesos de gestion administrativa en el
mencionado centro educativo. La hipoétesis general, que fue
verificada, planteaba que la introduccién del sistema web basado
en la metodologia SCRUM tendria un impacto positivo en la
mejora de los procesos de gestidon administrativa del Centro
Técnico Productivo Magdalena.

En cuanto a la metodologia, se adoptd un enfoque cientifico
general, con la metodologia especifica de SCRUM. La
investigacion se clasific6 como aplicada, de nivel explicativo, y se
disefio pre experimental, haciendo uso de un enfoque cuantitativo.
La poblacion total consisti6 en 60 individuos, que incluyeron
personal directivo, jerarquico, docente y administrativo. Dada la
pequefia poblacion, se opt6 por la técnica de censo en lugar de
utilizar muestreo.

Los resultados concluyeron que la implementacién del sistema
web contribuyd significativamente a mejorar los procesos de
gestion administrativa. Este logro se reflejé en una planificacién y
organizacibn mas satisfactorias, una optimizacion eficiente y
oportuna de la informacion para la direccion y ejecucion, y la
facilitacion de la estandarizacion de datos para un control mas
efectivo.

Carbajal (2021), en su tesis de grado titulada “Aplicacion del

Lean Manufacturing para mejorar el control de produccion en
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una empresa manufacturera de Lima, 2021”. Resumen: Busca
evaluar de manera general el impacto de la implementacion del
Lean Manufacturing en el control de la produccion. Los objetivos
especificos incluyen la reduccion del nivel de inventario y la
disminucién de los tiempos respecto la demora en los procesos
productivos mediante la aplicacion de Lean Manufacturing. La
metodologia utilizada se distingue por ser aplicada, con un nivel
de investigacion explicativo y un enfoque cuantitativo. El disefio
de la investigacion se clasifica como experimental, mas
especificamente, pre experimental. Los resultados que se
obtuvieron indican una disminucion del nivel de inventario del
104% al 100%, lograda al ensamblar Unicamente lo que se vende.
Asimismo, los tiempos de espera se redujeron del 92% al 100%,
representando una disminucién de 216.5 horas a -35 horas. Este
cambio sugiere que los procesos se completaban antes de lo
programado, ya que la fabricacion por unidades resulta mas
ineficiente en comparacion con la producciébn en serie. La
diferencia en el ritmo de produccién también se redujo de 0.23 a -
0.01. Por ultimo, la eficiencia en las entregas aumento6 del 93% al
100%.

Caldas, Mufos (2020). En su tesis de grado titulada
“Implementacién de un sistema web para mejorar el manejo
de informacion en el proceso de produccién en la empresa
Los Robles”. Resumen: El propdsito de esta investigacion es
implementar un sistema de informacion para optimizar la gestién
de datos en el proceso de produccién de la empresa Los Robles.
Este proyecto tiene como obijetivo principal asegurar la adecuada
gestion de la informacion y prevenir posibles pérdidas de datos
cruciales. Se pretende mejorar la eficiencia en los procesos
operativos de produccion, como el tableado y clavado, lo que
beneficiara a los empleados al agilizar sus tareas vy
proporcionarles mas tiempo para otras actividades. El enfoque del

proyecto es lograr una coordinacion efectiva de los procesos en el
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area mencionada. La implementacion de un sistema en el &rea de
produccion es fundamental, ya que constituye la base operativa
de la empresa y es esencial para mejorar el servicio al cliente.
Para llevar a cabo este proyecto, se ha elegido la metodologia
RUP y se ha utilizado el lenguaje de programacion PHP junto con
el sistema de gestién de bases de datos MySQL.

Criollo (2019). En su tesis de grado titulada “Implementacion del
sistema de gestion de calidad ISO 9001:2015 para la mejora
de la productividad en la empresa FABRODCIS EIRL en el
areade produccion". Resumen: Llevar a cabo la implementacion
del sistema de gestion de calidad con SGC ISO 9001:2015 en la
empresa FABRODCIS EIRL especializada en confeccionar
uniformes; con el objetivo de aumentar la productividad y reducir
los reprocesos. Esta iniciativa permite que la organizacion
supervise la produccion, mejorando asi la calidad final del
producto y haciéndolo mas competitivo en el mercado nacional.
Se concluye que la implementacion de la norma 1SO 9001:2015
conduce a mejoras en la productividad y eficiencia en diversas
areas, como el taller, corte, costura, acabados y productos finales,
ademas de reducir los reprocesos.

Palomino (2018), En su tesis de grado llamada “Propuesta de
mejora de la productividad en el area de producciéon en una
fabrica de Snacks”, Resumen: Desarrollar sugerencias para
mejorar la produccion en una fabrica de aperitivos con el objetivo
de incrementar la capacidad de la planta. Esto se lograria
mediante la optimizacion de dos areas clave: la capacidad de
envasado y la producciéon de productos intermedios. Para ello, se
aplicarian técnicas Lean, una gestion adecuada de procesos y se
llevaria a cabo una investigacion exhaustiva de las operaciones.
El resultado esperado seria la reduccion de los pedidos
pendientes de productos terminados en el area comercial.
Calcina (2019). En su tesis de grado de Maestria llamada

“Implementacion de un sistema de informacién para la mejora
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de procesos en el area administrativa del centro de educacion
técnico productivo publico Alto Porongoche del distrito de
Paucarpata, Arequipa - 2019”. Resumen: El objetivo principal de
este proyecto fue crear un sistema de informacion para la
optimizacién y eficiencia de las operaciones administrativas en el
Centro Educativo Técnico de Produccion Publica ALTO
PORONGOCHE ubicado en el distrito de Paucarpata de Arequipa
durante el afio 2019. Se identificO una necesidad de mejorar el
proceso de registro de estudiantes, especialmente reclutamiento
y registro, y automatizar el acceso a la informacion académica. En
el andlisis y desarrollo del sistema se utilizé la metodologia agil
XP (Programacion Extrema) debido a su flexibilidad de su disefio
y simplicidad, para la implementacion y programacion agil. Las
herramientas que se utilizaron fue Microsoft Visual Studio C# un
lenguaje de programacion a nivel de backend ademas de una
base de datos en Microsoft Access. Posteriormente, se
implementd el software en la institucion educativa y se
recolectaron datos haciendo uso de un cronometro y fichas de
observacion, lo que permiti6 medir la eficiencia de los procesos
operativos, especialmente el tiempo empleado en el proceso de
matricula académica (registro y registro) de 20 estudiantes.
Ademés, se cumplimentd un cuestionario para evaluar la
satisfaccion del personal, que incluia al director, secretaria y 4
profesores, con el método de obtencion de informacion. El estudio
se desarroll6 en una fase de pretest y postest utilizando un
enfoque tecnolbgico, explicativo, cuantitativo y aplicado. Los
resultados demostraron que, gracias a la implementacion exitosa
del sistema de informacion, la efectividad y eficiencia de los
procesos administrativos de la institucion  mejoraron

significativamente.
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2.2.

Bases Teodricas

2.2.1. Metodologias Agiles

Los métodos agiles tienen la capacidad de adaptar la forma de
trabajar segun las condiciones especificas requeridas en el proyecto, lo que
asegura flexibilidad y respuesta inmediata a las circunstancias del entorno.
El término "agil" naci6 en febrero de 2001 en una reunion celebrada en Utah,
EE. UU., ala que asistieron 17 profesionales especializados en el campo del
desarrollo de software, entre creadores y defensores de diversas
metodologias. El propdsito de la reunion fue crear principios y valores que
permitan a los equipos de desarrollo trabajar de manera rapida y adaptativa,
para responder de manera efectiva a los cambios que ocurren durante el
proyecto. Esta iniciativa surgi6 como una alternativa a los procesos de
software tradicionales, que tienden a ser rigidos y centrarse en la
documentacion detallada de cada tarea realizada (Letelier y Sanchez, 2003,
p. 2).

Herrera & Valencia (2007) mencionan que el “manifiesto agil es un
documento que resume en cuatro valores y doce principios las mejores
practicas para el desarrollo de software, basados en la experiencia de 18
industrias del software, en procura del desarrollo méas rapido y conservando
su calidad”. En resumen, al mismo tiempo se convirtié en la nueva manera

de trabajar mas usada que consta de cuatro puntos fundamentales.

2.2.2. Scrum

2.2.2.1. Introduccién a Scrum

Fue creado por Ken Schwaber, Mike Beedle y Jeff Sutherland.
Scrum proporciona un marco para gestionar varios proyectos y ha
demostrado ser muy eficaz en los Ultimos afios. Este método esta
especialmente disefiado para proyectos que enfrentan cambios
constantes y requieren una respuesta rapida y bien documentada a
esos cambios. Ademas, se ha llegado a la conclusion que Scrum se
pueden resumir en dos aspectos principales. Primero, Scrum incluye
iteraciones llamadas Sprints que duran 30 dias. Cada Sprint suma al
desarrollo del software y conduce a la presentacion de los resultados

al cliente al final de cada Sprint.
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En la segunda instancia, Scrum incluye diversas reuniones a
lo largo del desarrollo del proyecto. La reunion se realiza diariamente
y su duracion maxima es de 15 minutos. En esta reunion, el equipo
scrum informa el avance anticipado, ademas se actualiza el estado
de los proyectos de desarrollo asignados. (Letelier y Sanchez, 2003,
p. 7).

Scrum es un marco agil basado en los principios de trabajo en
equipo, colaboracién, adaptacion e iteracion. Se centra en desarrollar
productos de alta calidad mas rapido para responder a los cambios
en las necesidades de los clientes o en el entorno. (Jeff Sutherland &
Ken Schwaber, 2014)

Scrum es un método de gestidon de proyectos basado en la idea
de que los equipos pueden alcanzar sus objetivos cuando trabajan de
forma independiente y responsable. Se basa en la idea de que los
equipos pueden ser mas productivos y eficientes cuando tienen la
libertad de tomar sus propias decisiones y trabajar a su propio ritmo
(Raul Herranz, 2012).

Figura 3

Diagrama de Gantt

Nota. Fuente: (Jeff Sutherland y Ken Schwaber, 2014)
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2.2.2.2. Roles Scrum

En un proyecto Scrum, se distinguen roles esenciales y no
esenciales. Los roles esenciales, que constituyen el Equipo
Central/Principal de Scrum, son el Producto Owner, el Scrum Master
y el Equipo Scrum. El Producto Owner se encarga de maximizar el
valor del producto y del trabajo del Equipo Scrum. ElI Scrum Master
tiene la responsabilidad de asegurar la correcta comprension y
aplicacion de Scrum. El Equipo Scrum asume la responsabilidad de
entregar un incremento de producto "Terminado" al final de cada
Sprint.

Adicionalmente, se mencionan los roles no esenciales, que no
son obligatorios para un proyecto Scrum, pero pueden incluir a
miembros del equipo interesados en el proyecto.

Los roles esenciales, constituyendo el Equipo Central/Principal
de Scrum, son:

Producto Owner: Responsable de maximizar el valor del
producto y del trabajo del Equipo Scrum. Define y prioriza elementos
del Product Backlog, asegurando su comprension y aceptando o
rechazando el trabajo completado por el Equipo Scrum:

Scrum Master: Encargado de asegurar la correcta
comprension y aplicacion de Scrum. Facilita eventos de Scrum,
garantizando su efectividad y el cumplimiento de las reglas. Ayuda al
Equipo Scrum a entender y aplicar los valores y practicas de Scrum.:

Equipo Scrum: Responsable de entregar un incremento de
producto "Terminado” al final de cada Sprint. Compuesto por
personas multifuncionales y autoorganizadas que planifican, disefian,
desarrollan, prueban y entregan el incremento de producto. (Guia
SBOK™, 2013, p.37-50).
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Figura 4

Caracteristicas de los roles fundamentales de Scrum
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Nota. Fuente: (Guia SBOK™, 2013, p.40)

2.2.2.3. Eventos Scrum

Scrum establece cinco eventos fundamentales disefiados para
supervisar y ajustar de cerca el avance del trabajo en un proyecto.
Aqui se detallan de manera més técnica:

Reunién de Planificacién del Sprint: Realizada al inicio de cada
Sprint, su proposito es definir las tareas que se abordaran durante
ese periodo.

Reunién Diaria de Standup: Llevada a cabo diariamente
durante el Sprint, su objetivo es sincronizar al equipo y discutir el
progreso del trabajo.

Revision del Sprint: Programada al final de cada Sprint, se
enfoca en examinar el trabajo completado durante ese periodo y
recibir comentarios del cliente.

Retrospectiva del Sprint: También al final de cada Sprint, esta
reunion tiene como objetivo que el equipo reflexione sobre el proceso
y el rendimiento del Sprint, proponiendo mejoras para el siguiente.

Reunion de Planificacion de la Liberacion: Se realiza al final de

cada lanzamiento para planificar la siguiente fase.

29



Estos eventos son cruciales para el éxito de un proyecto
Scrum, ya que permiten al equipo realizar inspecciones y
adaptaciones continuas en su trabajo, asegurandose de que estén
alineados con los objetivos del proyecto. Son herramientas
esenciales para mantener el rumbo y optimizar el rendimiento durante
todo el trayecto del proyecto. (Guia SBOK™, 2013, p.57-70)
Figura 5

Sprint planning
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Nota. Fuente: (Guia SBOK™, 2013, p.33)

2.2.2.4. Artefactos Scrum

Scrum establece tres elementos esenciales, conocidos como
artefactos, que desempefian un papel clave en la gestion del trabajo
en un proyecto. Vamos a profundizar en cada uno de ellos para
entender mejor su funcioén:

Product Backlog (Lista de Producto): Esta es una lista
organizada que contiene todas las caracteristicas, mejoras,

correcciones y funcionalidades que se deben abordar en el producto.
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Propiedad del Product Owner, esta lista sirve como guia para
planificar y priorizar el trabajo del proyecto.

Sprint Backlog (Lista de Sprint): Se trata de una seleccion de
elementos del Product Backlog que el equipo se compromete a
completar durante el Sprint actual. Diferente al Product Backlog, esta
lista es propiedad del equipo de desarrollo y se utiliza para planificar
las tareas especificas a abordar durante el Sprint.

Incremento: Este representa el resultado tangible del trabajo
ejecutado durante el Sprint. El Incremento es esencialmente una
version potencialmente entregable del producto y debe cumplir con
los criterios de aceptacion establecidos por el Product Owner.

Estos artefactos desempefian un papel crucial en el éxito de
un proyecto Scrum. Facilitan al equipo una vision clara del trabajo
pendiente y del progreso general del proyecto. Ademas, el
Incremento posibilita que el equipo entregue valor de manera
continua y frecuente al cliente, marcando un elemento clave para el
éxito en el desarrollo del producto. (Guia SBOK™, 2013, p.71-82)
Figura 6

Diagrama de Flujo del Incremento del Proyecto
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Nota. Fuente: (Guia SBOK™, 2013, p.33)
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2.2.2.5. Principios Scrum

Scrum se fundamenta en 12 principios que orientan la

implementacion y el uso eficiente de este marco de trabajo. Estos

principios incluyen:

1.

Control del proceso empirico: Scrum se apoya en la
transparencia, la inspeccién y la adaptacion para dirigir
el proceso de desarrollo.

Auto-organizacion: Los equipos Scrum son auto-
organizados, asumiendo la responsabilidad de tomar
decisiones y gestionar su propio trabajo.

Colaboracion: Scrum fomenta la colaboracion entre los
miembros del equipo y con los interesados en el
proyecto.

Priorizacion basada en el valor: Scrum se enfoca en
ofrecer el maximo valor de negocio desde el inicio hasta
la conclusion del proyecto.

Boxeo de tiempo: Scrum utiliza el tiempo como una
restriccion limitante para facilitar la planificacion y
ejecucion efectiva del proyecto.

Desarrollo iterativo: Scrum se basa en el desarrollo
iterativo, haciendo hincapié en la gestién efectiva de
cambios y en la creacion de productos que satisfacen
las necesidades del cliente.

Entregables potencialmente listos: Scrum destaca la
creacion de entregables potencialmente listos para ser
entregados al final de cada ciclo de Sprint.

Enfoque en la calidad: Scrum pone énfasis en la calidad
del producto, utilizando practicas agiles de desarrollo de
software para garantizar que el producto cumpla con
estandares de calidad.

Mejora continua: Scrum se apoya en la mejora continua,
promoviendo la reflexion y la adaptacion para

perfeccionar el proceso de desarrollo.
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10. Visibilidad: Scrum destaca la visibilidad del trabajo y el
progreso del proyecto para todos los miembros del
equipo y los interesados.

11.Enfoque en el equipo: Scrum se centra en el equipo y
en su capacidad para trabajar de manera efectiva en
conjunto para alcanzar los objetivos del proyecto.

12.Enfoque en el cliente: Scrum se centra en el cliente y en
la entrega continua y frecuente de valor al mismo. (Guia
SBOK™, 2013, p.31-42)

2.2.2.6. Metodologia Scrum

Scrum representa una metodologia agil de gestion de
proyectos centrada en la entrega rapida y frecuente de valor. Adopta
un enfoque iterativo e incremental para el desarrollo de productos y
se apoya en un marco de trabajo que destaca la transparencia, la
inspeccion y la adaptacion. Scrum se compone de tres roles clave: el
Product Owner, el Scrum Master y el Equipo de Desarrollo. Asimismo,
utiliza tres artefactos fundamentales: el Product Backlog, el Sprint
Backlog y el Incremento. La gestion de trabajo en Scrum se realiza
mediante diversos eventos, como la Reunién de Planificacion del
Sprint, la Reunién Diaria de Standup, la Revisién del Sprint y la
Retrospectiva del Sprint.

Esta metodologia se sustenta en 12 principios que orientan su
implementacion efectiva. Estos principios abarcan aspectos como el
control del proceso empirico, la auto-organizacion, la colaboracion, la
priorizacién basada en el valor, la gestion temporal, el desarrollo
iterativo, la creacion de entregables potencialmente listos, el enfoque
en la calidad, la mejora continua, la visibilidad, la focalizacion en el
equipo y la atencion al cliente. Scrum ha demostrado ser una
metodologia popular y eficaz para la gestion de proyectos en diversas
industrias y proyectos de variada complejidad. (Guia SBOK™, 2013,
p.241)
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2.2.3. Linea de Produccion

Una linea de produccion se define como una serie de etapas o
estaciones organizadas secuencialmente, a través de las cuales los
productos avanzan de una fase a otra para su transformacion gradual.
También se conoce como "cadena de montaje” o "flujo de produccién”. Este
enfoque se aplica en diversas industrias, desde la fabricacion de
automoviles y dispositivos electronicos hasta la produccién de alimentos y
productos quimicos. Cada estacién de trabajo en la linea de produccion
generalmente se especializa en una tarea especifica, lo que asegura una
mayor eficiencia y consistencia en el proceso de fabricacion (Garcia
Sabater, 2020).

2.2.4. Control de Produccion

El control de produccién es un componente esencial en la gestién de
operaciones y tiene como objetivo supervisar y regular la actividad
productiva de una empresa para lograr eficiencia, calidad y cumplimiento de
los objetivos.

El control de produccion involucra varios componentes clave, que
incluyen la planificacion de la produccion, la programacion, el seguimiento y
supervision, el control de calidad y la gestion de inventarios. (Paredes
Roldan Jorge, 2021)

2.2.5. Proceso de Fritura

La técnica culinaria de fritura implica sumergir alimentos en aceite
caliente, y durante este proceso, el alimento y el aceite experimentan
transformaciones estructurales y bioquimicas. Las distintas etapas de la
fritura tienen un impacto significativo en el producto final, siendo la etapa de
enfriamiento donde se absorbe la mayor cantidad de aceite. La absorcion
varia segun el alimento, desde un 6% en frutos secos tostados hasta un 40%
en papas fritas. Factores como temperatura, tiempo, composicion del
alimento, agentes humectantes y técnicas de preparacion antes y después
de la fritura influyen en la cantidad de aceite absorbido durante este proceso.
(Montes et al., 2016).
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De acuerdo con Ortiz, Marin, Noriega, Montserrat e Ifiigo (2013), las
papas prefritas congeladas se obtienen mediante el tratamiento de pelado y
corte en tiras de la papa blanca, seguido de una fritura parcial. Asimismo, se
sefala que, para su preparacion final, requieren de una segunda fritura y un
afiadido de sal, destacando la importancia del proceso de fritura en el
conjunto del procedimiento.

Figura 7

Proceso de Fritura

8 04

Nota. Fuente: (Montes et al., 2016).

2.2.5.1. Acondicionamiento

Se implementa una tecnologia de acondicionamiento que
reduce la actividad de la enzima Polifenoloxidasa (PPO) para mejorar
el color y mantener una textura adecuada en la produccion de papas
prefritas congeladas en forma de bastén. (Ortiz et al, 2013)
2.2.5.2. Cortado

La etapa de cortado en la produccién es fundamental, ya que
implica el corte de materiales, objetos 0 componentes en tamafios o
formas especificas segun las necesidades del producto final. (Ortiz et
al, 2013)
2.2.5.3. Fritura

La fritura en el proceso de produccion implica sumergir los

alimentos en aceite caliente para cocinarlos. Durante este proceso, el
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calor del aceite cocina los alimentos uniformemente, dandoles un
sabor crujiente y atractivo. (Ortiz et al, 2013)
2.2.5.4. Seleccion
La seleccion en la produccion se refiere a la eleccion o
separacion de ciertos elementos, materiales o productos basada en
criterios especificos. Esto implica identificar y clasificar elementos que
cumplen con ciertas caracteristicas 0 estandares, mientras se
descartan o separan aquellos que no cumplen con esos criterios.
(Ortiz et al, 2013)
2.2.6. Proceso de envasado
El proceso de envasado es una etapa critica en la produccion de
shacks y otros productos manufacturados. Se trata de la fase final en la que
los snacks terminados se preparan y protegen para su distribucion y venta
al consumidor. Una de las principales funciones del proceso de envasado es
proteger los snacks de la contaminacion, el dafio y la humedad durante el
almacenamiento y el transporte. Ademas, el envase también juega un papel
importante en la presentacion y la comercializacién del producto, ya que a
menudo es lo primero que los consumidores ven en la tienda. (Maza et al.,
2014)
2.2.6.1. Saborizado
Los snacks pueden envasarse en una variedad de formatos,
que incluyen bolsas de plastico, cajas de cartén, envases de aluminio,
bolsas con cierre hermético y mas. La eleccién del tipo de envase
depende del producto, sus caracteristicas y requisitos especificos.
2.2.6.2. Envasado
El proceso de envasado también implica la aplicacién de
etiquetas con informacion nutricional, de ingredientes, fechas de
vencimiento y otros detalles importantes. Ademas, se pueden
imprimir graficos y logotipos de marca en el envase para promocionar
el producto.
2.2.7. Especificacion Técnica (ET)
La especificacion técnica de un producto es un documento interno que

recoge la informacion basica del mismo. También se llama ficha
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técnica. En ella se recogen datos claves de forma clara y concisa,

pary de las caracteristicas técnicas del producto en concreto ademas

utilizan parametros detallados que establecen los estandares de
calidad y caracteristicas técnicas que deben cumplir los productos
finales, incluyendo aspectos como dimensiones, peso, composicion,

propiedades fisicas. (Maria Bustabad., 2011)

2.2.8. Caracteristicas de C#

* Orientado a objetos

+ Tipo seguro

* Multiacceso a diferentes bases de datos

» Seguridad

* Multiplataforma

+ Comunidad Activa

+ Sintaxis clara y moderna
2.2.9. Caracteristicas de una Base de Datos

Los datos se encuentran organizados: La informacién almacenada en
una base de datos esta estructurada y dispuesta segun criterios especificos,
los cuales generalmente dependen del tipo de base de datos.

Colabora con un administrador de bases de datos: Para gestionar una
base de datos, se emplea un sistema de gestion de bases de datos, una
herramienta que facilita el almacenamiento, la estructuracion, la
modificacion, el acceso y la consulta de informacion.

Capacidad para almacenar grandes volumenes de datos: Un banco
de datos tiene la capacidad de almacenar una gran cantidad de informacion.

La informacion almacenada es facilmente consultable: Los datos
guardados pueden consultarse con rapidez, sin importar la complejidad de
la consulta. Aunque algunas bases de datos puedan presentar lentitud en
sus consultas, estas pueden optimizarse para mejorar sus tiempos de
respuesta.

Es seguro, siempre que se implementen medidas adecuadas: Una
base de datos puede ser un sistema seguro si se aplican las técnicas

correctas para garantizar su robustez. (Oracle,2023)
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2.3.

Definicién de Términos Basicos
2.3.1. Produccion

La produccion se define como el proceso mediante el cual se
transforman elementos o recursos en productos o servicios que satisfagan
las necesidades de los consumidores. (Mayorga & Muioz, 2015)

2.3.2. Daily standup

La Reunién Diaria Scrum es un encuentro breve de aproximadamente
15 minutos que congrega al equipo Scrum. Su propadsito es claro: coordinar
las actividades hacia el objetivo del sprint y realizar ajustes necesarios en el
sprint backlog. (Guia SBOK™, 2013)

2.3.3. Framework

Un framework es una estructura o conjunto de herramientas
comunmente empleadas por programadores para crear software. Su
utilizacion facilita y acelera el proceso de desarrollo al evitar la escritura
repetitiva de cdédigo, garantizando practicas solidas y coherencia en la
programacion. (Lederman, N. G., & Lederman, J. S., 2015)

2.3.4. Base de datos

Una base de datos es una coleccion sistemética y estructurada de
informacion, generalmente se suele almacenar de manera electrénica en un
sistema informatico. Ademas, por lo general es gestionado por un sistema
de gestidon de bases de datos (DBMS). Juntos, los datos y el DBMS y las
aplicaciones relacionadas forman lo que se conoce como un sistema de
base de datos, a menudo denominado "base de datos".

Los datos de los tipos de bases de datos mas comunes en la
actualidad suelen tener la forma de estructuras de filas y columnas de varias
tablas, lo que optimiza el procesamiento de datos y el rendimiento de las
consultas. Este enfoque facilita el acceso, la gestién, la modificacion, la
actualizacion, la gestion y la organizacion de los datos de manera eficiente.
La mayoria de las bases de datos utilizan lenguaje de consulta estructurado

(SQL) para escribir datos y realizar consultas. (Oracle,2023)
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2.3.5. SQL Server

SQL Server, desarrollado por Microsoft, es un sistema de gestion de
bases de datos relacionales que facilita el almacenamiento, administracion
y consulta eficiente de datos mediante el uso del lenguaje SQL. Utiliza tablas
para organizar la informacion en filas y columnas, permitiendo realizar
diversas operaciones como consultas, inserciones, actualizaciones y
eliminaciones de datos. Ademas, ofrece soporte para procedimientos
almacenados, indices para mejorar la velocidad de las consultas y funciones
avanzadas de seguridad. Los administradores de bases de datos (DBA) son
responsables de mantener y optimizar SQL Server, asegurando la integridad
de los datos y la disponibilidad del sistema. Debido a su robustez y
avanzadas capacidades, SQL Server es ampliamente utilizado en
aplicaciones empresariales y sistemas de gestion de datos. (Microsoft, 2023)
2.3.6. C#

C# (pronunciado "si sharp" en inglés) representa un lenguaje de
programacion contemporaneo que se basa en la orientaciéon a objetos y
ofrece seguridad de tipos. Este lenguaje otorga a los desarrolladores la
capacidad de crear diversas aplicaciones seguras y robustas que se
ejecutan en el entorno .NET. C# tiene sus raices en la familia de lenguajes
C, y aquellos familiarizados con C, C++, Java y JavaScript encontraran su
sintaxis inmediatamente reconocible.

C# se destaca como un lenguaje de programaciéon orientado a
componentes y orientado a objetos, proporcionando construcciones de
lenguaje que respaldan directamente estos conceptos. Esto lo convierte en
una opcion natural para la creacion y utilizacion de componentes de
software. Desde su inicio, C# ha evolucionado al agregar caracteristicas que
respaldan nuevas cargas de trabajo y practicas de disefio de software
emergentes. En su nucleo, C# es un lenguaje centrado en objetos que

permite definir tipos y sus comportamientos. (Microsoft, Guia de C#, 2019)

39



CAPITULO Il
. DESARROLLO DEL TRABAJO PROFESIONAL
3.1. Determinacién y andlisis del problema

En un principio, la empresa implementé el sistema ERP Exactus y casi todas
las &reas de la empresa estaban satisfechas, con excepcion del departamento de
produccion. Esto se debidé a que algunos procesos del médulo de produccion del
sistema no se alineaban con los estandares especificos de produccion de la
empresa de snacks. En su lugar, el equipo de produccion en algunos procesos
utilizé métodos manuales, como hojas de Excel, papel y l4piz, para gestionar sus
procesos fritura y envasado. A medida que la empresa siguié creciendo, estas
soluciones manuales resultaron insuficientes y se hizo evidente la necesidad de
automatizar los procesos de produccion. La empresa considero la posibilidad de
solicitar a la empresa encargada de implementar el ERP el desarrollo e instalacién
de un moédulo de produccién altamente personalizado que se ajustara a sus
necesidades especificas. Sin embargo, la respuesta fue que el tiempo y el costo
para desarrollar un modulo dentro del ERP serian excesivamente altos, ya que
requeriria ajustes significativos para satisfacer las necesidades especificas del area
de produccién.

Esta situacion llevé a considerar la posibilidad de utilizar un sistema web
externo que pudiera cubrir las crecientes necesidades de la empresa. Dado que el
ERP no abarcaba completamente el area de produccion, surgio la intervencién de
la empresa Serviam. Como Serviam y la empresa productora de snacks formaban
parte del mismo conglomerado, y, ademas, Serviam estuvo a cargo del proceso de
implementacion del ERP, esta Ultima empresa proporcionaba servicios de Tl y otros
a la empresa productora de snacks. Esta colaboracioén facilitd la comunicacion entre
ambas empresas.

Cuando surgi6 esta nueva necesidad por parte de la empresa productora de
shacks, Serviam intervino proponiendo un sistema web que cubriria las areas que
no estaban cubiertas por el ERP. A diferencia del ERP, este nuevo sistema web
ofrecia una solucion mas flexible y moldeable. Al ser un desarrollo propio, el
software era altamente adaptable; si surgian nuevas necesidades o se requerian
modificaciones en el futuro, Serviam podria implementarlas de manera eficiente.

Esto se debia a que el codigo fuente del sistema estaba disponible, lo que permitia
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realizar ajustes y mejoras de forma continua para asegurar que el sistema se
alineara perfectamente con las operaciones en evolucion de la empresa productora
de snacks. Esta flexibilidad garantizaba que el sistema no solo abordara los
desafios actuales, sino que también estuviera preparado para enfrentar cualquier
desafio futuro que pudiera surgir debido al crecimiento y desarrollo continuo de la
empresa. Esta capacidad de adaptaciobn se convirti6 en una caracteristica
fundamental del nuevo sistema, asegurando una solucion a largo plazo para las
necesidades dindmicas de la empresa.

La problemética de los desajustes en el proceso de fritura, detectados a
veces cuando era demasiado tarde, necesitaba una solucion inmediata. Para
abordar este problema, se implementé un médulo de monitoreo en tiempo real.
Este sistema proporciona a los operarios acceso continuo a datos en vivo por cada
hora. Si la maquinaria no se ajusta a los pardmetros predefinidos, se generan
alertas autométicas. Los supervisores pueden ver la informacion en el sistema 'y
realizar paradas cuando sea necesario, ajustando los pardmetros para asegurar
gue la produccion cumpla exactamente con las especificaciones técnicas.

El proceso de envasado, a menudo complicado y dificil de gestionar
completamente a través del ERP, requeria una solucion mas integral. Por tanto, se
desarrolld6 un modulo especifico para controlar las maquinas envasadoras en
tiempo real. Ahora, se puede ver qué 6rdenes se estan procesando en cada
maquina envasadora y monitorizar la produccién en vivo. Si surge alguna
irregularidad, como un tamafio de empaque incorrecto, un sabor inadecuado, un
peso inexacto o variaciones en el color, el sistema genera alertas visuales. Esto
permite a los supervisores intervenir inmediatamente, realizar ajustes y corregir los
problemas identificados, asegurando la calidad y consistencia del producto final.

Ademas, es importante destacar que antes de la implementacién del sistema
web, la empresa productora de snacks enfrentaba altos indices de merma, los
cuales se registraban minuciosamente en las hojas de Excel. Estos indices de
merma eran significativamente altos tanto en los envasados, productos fritos como
en la materia prima, como se detalla en las siguientes figuras. La necesidad de
reducir estas pérdidas se convirtié en otro factor clave que impulsoé la busqueda de

una solucion mas eficiente y precisa para el proceso de produccion.
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Tabla 1

Merma envoltura (En kg y %) - 2022 y Enero-Abril 2023

MERMA TOT
UND Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23
ENVOLTURA 2022
Consumo 186,210. 19,552.
Kg 15581.7 16,395.2 20,591.4
Envoltura 8 0
Envoltura en
Sobres Kg 9,449.4 872.37 840.88 984.7 810.5
Fallados
% MERMA % 5.1% 5.6% 5.1% 4.8% 4.1%
Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
Tabla 2
Merma producto frito (En kg y %) - 2022 y Enero-Abril 2023
MERMA
PRODUCTO TOT 2022 Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23
FRITO
Producto K 5,711,662. 460,097. 426,904. 518,929. 441,361.
Frito J 3 7 1 9 2
Merma
_ Kg 619,747.4 55,781.1 48,847.9 52,251.9 48,2245
Producto Frito
% MERMA % 9.8% 10.8% 10.3% 9.1% 9.9.0%
Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
Tabla 3
Merma materia prima (En kg y %) - 2022 y Enero-Abril 2023
MERMA MATERIA TOT Mar-
Ene-23 Feb-23 Abr-23
PRIMA UND 2022 23

42



Consumo de 13,950,75 1,205,56 1,144,1 1,434, 1,177,7

K
Materia Prima J 6.0 9.5 63.0 868.0 18.6
Merma Materia 46,884. 65,647 65,636.
) Kg 430,251.0 49,324.4
Prima 4 .2 3
% MERMA % 3.1% 4.1% 4.1% 4.6% 5.6%

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023

Ademas de los desafios mencionados anteriormente, la empresa se
encontraba ante la problematica de optimizar los costos de produccién y maximizar
la eficiencia en la cantidad producida. La falta de un sistema de monitoreo integral
dificultaba la capacidad de la empresa para analizar detenidamente los datos de
produccion y costos asociados. Ante esta situacion, resultaba esencial contar con
herramientas visuales que permitieran un analisis detallado y en tiempo real de los
costos y la cantidad de produccién para tomar decisiones informadas y

estratégicas.

Figura 8
Costo de Produccién

MOVIMIENTO DE INDICADORES

Toneladas producidas con Tarifa por K

oneladas @ Tarifa por Kilo

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
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Figura 9

Cantidad de Produccién

KILOS PRODUCCION

953.314
" Kilos Fritos 'd=ales
= 620.876

626.635

Total Kilos Fritura

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023

Para finalizar, otro aspecto critico enfrentado por la empresa fue el Fill Rate,

un indicador esencial que mide la eficiencia en el cumplimiento de 6rdenes y la

satisfaccion del cliente. El Fill Rate representa el porcentaje de pedidos

satisfactoriamente cumplidos respecto a la demanda total de los clientes. En la

imagen adjunta, se presenta una representacion visual de nuestro Fill Rate durante

un periodo especifico.
Tabla 4

Fil rate - 2022 y enero-abril 2023

TOT Ene- Feb- Mar- Abr-
UND
2022 23 23 23 23
SKU's Programados SKU's 2,808.0 222.0 200.0 340.0 209.0
SKU's Realizados SKU's 2,279.0 168.0 160.0 280.0 170.0
SKU's Incompletos-Total SKU's 529.0 75.0 32.0 36.0 23.0
SKU's Incompletos x Otras .
Unid 254.0 39.0 8.0 24.0 16.0
Areas
FILL RATE % 81.2% 75.7% 80.0% 82.4% 81.3%

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
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3.2.

Modelo de Solucién Propuesto

3.2.1. Organizacion en SCRUM

Como se indica en la tabla 4, la persona a cargo del producto fue

Guiliana L. El equipo Scrum estuvo compuesto por 6 miembros, incluyéndome
a mi, quien cumplia la funcién de programador dentro del equipo Scrum. Por

otro lado, Jorge L. desempefio el rol de Scrum Master.

Tabla 5

Roles Scrum
Recursos Humanos Cargos Roles
Guiliana Leyva Encargada de area produccion Product Owner
Jorge Ludeia Jefe de sistemas Scrum Master
Juan Huanuco Analista de Base de datos Equipo Scrum
Miguel Barcenas Programador Equipo Scrum
Jose Leon Programador Equipo Scrum
José Tapia Testing Equipo Scrum

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023

3.2.2. Product Backlog

A continuacion, se presenta un cuadro que exhibe el backlog de
productos, meticulosamente revisado y seleccionado por el equipo de
producto. Para establecer la prioridad de las historias de usuario en este
backlog, el equipo de desarrollo ha empleado la técnica conocida como
"Scrum Poker". En esta metodologia, las historias de usuario se califican
mediante valores numéricos como 0, %, 1, 2, 3, 5, 8, 13, 20, 40, 100, y
también se incluye un signo de interrogacion cuando un miembro del equipo
no esta seguro del valor adecuado. Ademas, se utiliza el simbolo infinito
cuando una historia se considera demasiado grande y debe dividirse.
También se ha incorporado la opcion "café" para indicar que es momento de
tomar un descanso. De esta manera, se ha llevado a cabo una cuidadosa
seleccion de tres historias épicas que se abordaran en el proyecto,

basandose en esta priorizacion.
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Tabla 6

Product Backlog

N° Epica N° Historia de Usuario Puntos
Como encargado, quiero que el
sistema registre de manera completa

HO1 _ _ 40
todo el flujo de control de fritura y
) envasado en una base de datos.
El sistema ) o
Como encargado, quiero un inicio de
debe _ .
_ sesion diferente para obreros que
gestionar _ _ _
intervienen en el control de fritura,
E1 elacceso _ _
de | HO2 obreros que intervienen en el control 40
e los
_ de envasado y usuarios del area de
diferentes . L _
_ investigacion y desarrollo junto y
usuarios o
administradores.
Como encargado quiero poder
HO3 gestionar los usuarios que acceden al 40
sistema.
Como maquinista del proceso de
HO4  fritura, quiero poder visualizar las 40
ordenes que se han dado en la linea.
) Como maquinista del proceso de
El sistema _ _ .
fritura, quiero poder ver y registrar
debe
- todas las paradas de la linea de
permitir HO5 - o 20
produccién, ya sea por limpieza,

E2 controlar el _ )

ajustes de parametros 0
proceso de o .
, mantenimiento de la maquina.
fritura por o
Como maquinista del proceso de
orden. _ _ _
fritura, quiero poder ingresar a la
HO6 orden a un panel de control donde 40

visualice parametros de arranque,

pardmetros de control, consumos,
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E3

El sistema
debe
permitir
controlar el
proceso de
envasado

por orden.

HO7

HO8

HO9

H10

H11l

H12

merma Yy poder visualizar la ET

asignada.

Como maquinista del proceso de
fritura, quiero poder registrar los
pardmetros de arranque Yy los
parametros de control durante el
proceso de fritura

Como maquinista del proceso de
fritura, quiero poder registrar el
consumo de materia prima, aceite
fritura y otros insumos durante el

proceso de fritura.

Como maquinista del proceso de
fritura, quiero poder registrar y
controlar la merma de materia prima

y producto terminado.

Como maquinista del proceso de
envasado, quiero acceder al sistema
y escoger en que envasadora
trabajar. Esto permitira que el
sistema tenga dividido las ordenes
por cada envasadora.

Como maquinista del proceso de
envasado quiero que al ingresar a la
envasadora poder visualizar las
ordenes y las paradas que se han

dado en la maquina.

40

20

20

20

20

40
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Como magquinista de envasado,
quiero que el sistema me permita
ingresar a la orden y tener las
opciones claras para empezar,
ajustar los parametros, registrar
paradas y finalizar la orden.
Como magquinista de envasado,
necesito poder registrar y actualizar
los parametros de arranque y control.
Esto me permite tener un monitoreo

H13 40
en tiempo real del funcionamiento de
la maquina y mantener un control
efectivo sobre el proceso de
envasado.
Como magquinista de envasado,
quiero tener una forma de gestionar
los componentes necesarios para el

H14 40
envasado para evitar interrupciones
en el proceso debido a la falta de
componentes.
Como maquinista quiero tener
herramientas para evaluar la calidad
del producto a granel. Esto me

H15 40
permitira asegurar que solo los
productos de alta calidad se utilicen

en el proceso de envasado.

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023

3.2.3. Sprint Planning Meeting

En el inicio de cada ciclo del proyecto, conocido como Sprint, se
llevaba a cabo una reunion de planificacion. Esta etapa, detallada en este
documento, comprendia sesiones para la seleccion de historias que serian

abordadas en cada Sprint. Los desarrolladores llevaban a cabo las tareas
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asignadas en cada iteracién, asegurando su finalizacion segun las fechas

acordadas y cumpliendo con los entregables que fueron previamente

definidos. A continuacion, se presentan los resultados obtenidos en cada

Sprint, junto con el correspondiente plan de trabajo.

3.2.3.1. Entregables por Sprint

La tabla 7, podemos se observar que se planificaron cuatro

reuniones, donde cada una de las cuales muestra las historias de

usuario del sprint como resultado pactado.

Tabla 7

Entregables por Sprint

Historia de Usuario

Sprint N°
HO1

1
HO2
HO3
HO4
2 HO5

Como encargado, quiero que el sistema registre de
manera completa todo el flujo de control de fritura
y envasado en una base de datos.

Como encargado, quiero un inicio de sesién
diferente para obreros que intervienen en el control
de fritura, obreros que intervienen en el control de
envasado y usuarios del area de investigacion y
desarrollo junto y administradores.

Como encargado quiero poder gestionar los

usuarios que acceden al sistema.

Como magquinista del proceso de fritura, quiero
poder visualizar las ordenes que se han dado en la

linea.

Como magquinista del proceso de fritura, quiero
poder ver y registrar todas las paradas de la linea
de produccion, ya sea por limpieza, ajustes de

parametros o mantenimiento de la maquina.
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HO6

HO7

HO8

HO9

H10

H11l

H12

Como magquinista del proceso de fritura, quiero
poder ingresar a la orden a un panel de control
donde visualice parametros de arranque,
parametros de control, consumos, merma y poder

visualizar la ET asignada.

Como magquinista del proceso de fritura, quiero
poder registrar los parametros de arranque y los

parametros de control durante el proceso de fritura

Como magquinista del proceso de fritura, quiero
poder registrar el consumo de materia prima,
aceite fritura y otros insumos durante el proceso de

fritura.

Como magquinista del proceso de fritura, quiero
poder registrar y controlar la merma de materia

prima y producto terminado.

Como maquinista del proceso de envasado, quiero
acceder al sistema y escoger en que envasadora
trabajar. Esto permitird que el sistema tenga

dividido las ordenes por cada envasadora.

Como maquinista del proceso de envasado quiero
gue al ingresar a la envasadora poder visualizar
las ordenes y las paradas que se han dado en la

maquina.

Como magquinista de envasado, quiero que el

sistema me permita ingresar a la orden y tener las
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opciones claras para empezar, ajustar los

parametros, registrar paradas y finalizar la orden.

Como maquinista de envasado, necesito poder
registrar y actualizar los parametros de arranque y
control. Esto me permite tener un monitoreo en
His tiempo real del funcionamiento de la maquina y
mantener un control efectivo sobre el proceso de

envasado.

Como maquinista de envasado, quiero tener una
H14 forma de gestionar los componentes necesarios
para el envasado para evitar interrupciones en el

proceso debido a la falta de componentes.

Como maquinista quiero tener herramientas para
HS evaluar la calidad del producto a granel. Esto me
permitira asegurar que solo los productos de alta

calidad se utilicen en el proceso de envasado.

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023

3.2.3.2. Plan de Trabajo

La realizacién del proyecto abarc6 un periodo total de 80 dias,
desde el 27 de marzo de 2023 hasta el 14 de junio de 2023, tal como
se describe detalladamente en la tabla siguiente. Ademas, en la
misma tabla, se proporciona un minucioso desglose de las tareas
acordadas por Sprint, las fechas potenciales de realizacion para cada
historia, entre otros detalles, junto con las respectivas historias de

usuario.
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Tabla 8

Plan de Trabajo

Sprint  N° Tareas Inicio Fin

Desarrollo de los Casos de Uso del negocio.

HO1 Modelado de la base de datos. 27/03/2023  31/03/2023
Implementacion de la base de datos.
Creacion de la interfaz de inicio de sesion que adapta las autenticaciones
segun el rol del usuario. Los administradores ingresaran con usuario y
contrasefia, mientras que los maquinistas de fritura seleccionaran la linea
ademas de ingresar sus credenciales. Para los maquinistas de envasado, se

1 H02 requerird solo usuario y contrasefa. 3/04/2023 11/04/2023

Desarrollo del backend conectando con Servicios SOAP para la
autenticacion de usuarios
Pruebas Funcionales y no Funcionales.
Desarrollo de interfaz para gestionar a los usuarios.

HO3 Desarrollo del backend conectando con Servicios SOAP para gestionar los 12/04/2023  18/04/2023

Usuarios.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.
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HO4

HO5

HO6

HO7

Crear una interfaz para tablets que muestre y gestione O6rdenes de
produccion de frituras. La interfaz incluira una tabla con filtros ademas tendra
una columna de opciones para ver o iniciar ordenes.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de la interfaz para ver y registrar la paradas que se realizan en
la linea.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracién de un panel de control que visualiza informacién clave como
merma, paradas y la ET asignada. Ademas, incluye botones de acceso
rapido para iniciar y gestionar arranques, realizar cambios, ajustar
pardmetros, revisar el consumo y salir del sistema.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.
Elaboracion de interfaz para gestionar los parametros de arranque.

Elaboracion de interfaz para gestionar los parametros de control.

19/04/2023

25/04/2023

25/04/2023

2/05/2023

22/04/2023

28/04/2023

2/05/2023

5/05/2023
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HO8

HO9

H10

Mostrar una especie de seméaforo cada vez que se registra los parametros
de control en funcién a la ET.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de interfaz para gestionar los consumos dentro de la interfaz se
mostrara una tabla de Materia prima, Aceites de fritura e insumos.
Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de la interfaz para gestionar la merma de materia prima y de
productos terminados.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de interfaz que muestre todas las envasadoras disponibles en la
planta ademas cada envasadora tendré la opcién para ser seleccionada.
Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

8/05/2023

15/05/2023

23/05/2023

13/05/2023

20/05/2023

26/05/2023
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H11l

H12

H13

H14

Desarrollo de una interfaz optimizada para tablets que presenta las 6rdenes
en una tabla con funciones de filtrado para facilitar la busqueda. Cada orden
incluira opciones para iniciar y visualizar las finalizadas, junto con una lista
de paradas registradas en la maquina.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Desarrollo de la interfaz principal de la envasadora, que incluird opciones
para gestionar los parametros de arranque y control, realizar evaluaciones y
finalizar la orden. Ademas mostrar las paradas que se realizan en la orden.
Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracién de interfaz para gestionar los parametros de arranque y de
control.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de interfaz para gestionar los componentes utilizados para el

proceso de envasado.

23/05/2023

29/05/2023

29/05/2023

5/06/2023

26/05/2023

3/06/2023

2/06/2023

8/06/2023
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Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.
Pruebas Funcionales y no Funcionales.
Elaboracién de interfaz para gestionar la evaluacion de los productos
terminados.

H15 Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

9/06/2023

14/06/2023

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
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3.2.4. Sprint Backlog
3.2.4.1. Sprint 1
Para comenzar el sprint 1 comprende un total de 120 puntos.
En la Tabla 9, se presenta de manera detallada las tareas asociadas
a cada historia de usuario del Sprint 1, junto con sus respectivos
responsables.
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Tabla 9

Sprintl
. Duracion
N° Tipo Estado Tareas Responsable(s) .
(Dias)
Analisis Terminado Desarrollo de los Casos de Uso del negocio. Miguel Barcenas 1
HO1 Analisis Terminado Modelado de la base de datos. Juan Huanuco 3
Desarrollo Terminado Implementacion de la base de datos. Juan Huanuco 1
Creacion de la interfaz de inicio de sesion que adapta las
autenticaciones segun el rol del usuario. Los administradores
_ ingresaran con usuario y contrasefia, mientras que los maquinistas
Desarrollo Terminado ) ) ) ) ) _ Miguel Barcenas 2
de fritura seleccionaran la linea ademas de ingresar sus
HO2 credenciales. Para los maquinistas de envasado, se requerira solo
usuario y contrasefia.
_ Desarrollo del backend conectando con Servicios SOAP para la _
Desarrollo Terminado o _ Miguel Barcenas 2
autenticacion de usuarios
Calidad Terminado Pruebas Funcionales y no Funcionales. Jose Tapia 1
Desarrollo Terminado Desarrollo de interfaz para gestionar a los usuarios. Miguel Barcenas 1
_ Desarrollo del backend conectando con Servicios SOAP para _
HO3 Desarrollo Terminado _ _ Miguel Barcenas 3
gestionar los Usuarios.
Calidad Terminado Pruebas Funcionales y no Funcionales. Jose Tapia 1
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Crear una interfaz para tablets que muestre y gestione 6rdenes de

produccion de frituras. La interfaz incluira una tabla con filtros

Desarrollo Terminado _ o Jose Leon
ademas tendra una columna de opciones para ver o iniciar
ordenes.

HO4 ) _
_ Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del

Desarrollo Terminado Jose Leon
proceso.

Desarrollo Terminado Creacién de stored procedures. Juan Huanuco

Calidad Terminado Pruebas Funcionales y no Funcionales. Jose Tapia

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023

Tabla 10

Cronograma del Sprint 1

Sprint  N° Tareas Duracion (Dias) Inicio Fin
Desarrollo de los Casos de Uso del negocio. 1 27/03/2023 27/03/2023
HO1 Modelado de la base de datos. 3 28/03/2023 30/03/2023
1 Implementacion de la base de datos. 1 31/03/2023 31/03/2023
Creacion de la interfaz de inicio de sesion que adapta las
HO2 2 3/04/2023  4/04/2023

autenticaciones segun el rol del usuario. Los administradores
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HO3

HO4

ingresardn con usuario y contrasefia, mientras que los maquinistas
de fritura seleccionaran la linea ademas de ingresar sus
credenciales. Para los maquinistas de envasado, se requerira solo
usuario y contrasefa.

Desarrollo del backend conectando con Servicios SOAP para la
autenticacion de usuarios

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Desarrollo de interfaz para gestionar a los usuarios.

Desarrollo del backend conectando con Servicios SOAP para
gestionar los Usuarios.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Crear una interfaz para tablets que muestre y gestione érdenes de
produccion de frituras. La interfaz incluird una tabla con filtros
ademas tendra una columna de opciones para ver o iniciar
ordenes.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del
proceso.

Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

5/04/2023

11/04/2023
12/04/2023

13/04/2023

18/04/2023

19/04/2023

20/04/2023

21/04/2023
22/04/2023

10/04/2023

11/04/2023
12/04/2023

17/04/2023

18/04/2023

19/04/2023

20/04/2023

21/04/2023
22/04/2023

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
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a) Historia 1.

En la figura 10, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 1. Esta historia recibio una
calificacion de usuario de 40 puntos y se estim6 que tomaria 5 dias
para completarse, distribuidos en tres tareas.
Figura 10

Historia 01

Como encargado, quiero que el sistema tenga Puntuacion
un almacenamiento de todo el flujo de control de

fritura y envasado. 4 0

Descripcion:

- Desarrollo de los Casos de Uso del negocio. Duracion
- Modelado de la base de datos.

- Implementacién de la base de datos. 5

Como probarlo:
- Realizacidn de consultas a la BD
- Comprobacidn de consultas ala BD

En la figura 11, se podran observar los diversos actores y sus
interacciones con los distintos casos de uso que han sido

identificados en el proyecto.
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Figura 11

Diagrama de Casos de Uso
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Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En las siguientes figuras 12 y 13 mostramos el disefio fisico de
la base de datos, el cual surge tras examinar los diversos casos de
uso del negocio.

62



Figura 12

Modelo Fisico de la Base de Datos - Fritura
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Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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Figura 13

Modelo Fisico Base de datos - Envasado
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Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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Para terminar con la historia de usuario, se implementé de la base de
datos, esto se puede apreciar en la figura 14, la cual nos muestra una
consulta utilizando un motor de base de datos Microsoft SQL server,
donde la tabla CPE_Orden muestra informacion en sefial de la buena
implementacion con lo que podemos concluir que se implemento la

base de datos de manera exitosa.

Figura 14

Implementacion de la Base de Datos

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

b) Historia 2.

En la figura 15, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 2. Esta historia recibié una
calificacion de usuario de 40 puntos y se estim6 que tomaria 5 dias
para completarse, distribuidos en cuatro tareas distintas.

Figura 15

Historia 2

Come encargado, quiero un inicio de sesion diferente para obreros que
intervienen en el control de fritura, obreros que intervienen en el control de
envasado y usuarios del drea de investigacion y desarrollo junto y

administradores. 40

Puntuacion

Descripcion:

- Creacidn de |a interfaz de inicio de sesidn que adapta las autenticaciones segtin
el rol del usuario. Los administradores ingresaran con usuario y contrasefia,
mientras que los magquinistas de fritura seleccionaran la linea ademas de

ingresar sus credenciales. Para los maguinistas de envasado, se requerira solo Duracion
usuario y contrasefia.

- Desarrollo del backend conectando con Servicios SOAP para la autenticacion de

usuarios 5

- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Comao probarla:

- Revisar la interfaz inicio de sesion de fritura, envasado y administrador
- Revizar si la autenticacion se esta cumpliendo

-Revisar la contrasefia del usuario es hasheado
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En las figuras 16, 17 y 18 se exhibe el disefio de la interfaz

gréfica de usuario (GUI), que facilita el proceso de inicio de sesion en

el sistema. Esta interfaz esta disefiada para su utilizacion por parte

de administradores, maquinistas de fritura y maquinistas de

envasado. Estos usuarios podrdn acceder al sistema mediante la

insercién de un usuario y una contrasefia.

Figura 16

Login Administradores

@)

SOFTWARE EMPRESARIAL

Para ingresar al portal Introduzca su Usuario y Contraseiia con las gue Ud
Ingresa a Exactus, luago dé click en el botdn "Acceder”.

5t no cuenta con usuario de Exactus, desactive el check "Usar Usuario
Exactus” ¢ ingrese con sus credenciales asignadas para esta plataforma.

kS

Usa Usuario Exactus

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
Figura 17

Login obreros de proceso de fritura

CONTROL DE PROCESO DE

FRITURA
— -- Seleccione — ~
-
*

= INGRESAR

Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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Figura 18

Login obreros de proceso de envasado

CONTROL DE PROCESO DE

ENVASADO

% INGRESAR

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la figura 19, se pueden observar los usuarios que han sido
registrados manualmente. Este hecho confirma la existencia de
usuarios en el sistema y nos indica que utilizarlos nos permitira
acceder al sistema, ya que los mismos usuarios que se emplean para

acceder al sistema se encuentran en la tabla de credenciales de la
base de datos.

Figura 19

Usuarios con permisos de acceder al sistema

SELECT FROM [SEGU].[Credgencial)

Q0 Y%

A Results gl Messages

Credencialld Empleado Usuano UsuanoAlias UsuanoRed Contrasefa

i | Too3s2e T003829 JRETIS 1W2DKQbgZOBmM TXNIOM19A=m
2 2 T003727 T003727 JFLORES LtKbQCOJRPaDGISAAURKQ «a
3 3 T002502 T002502 JLUDENA Lt KbQCOJRPaDGISAAURKG w
4 El TOO4076 TOD4076 JGASTIABLIRL HKEQCOIRPaDGISAAsURK G » =
5 5 TO04023 TOD4023 HARPE LKLbOQCOIRPaDGISAAeURKE ==
6 6 TO03607 TO03607 PVICENTE LKLQCOJRPaDGJISAASURKC w=

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

c) Historia 3.

En la figura 20, se muestra un elemento del Product Backlog.

Esta historia identificada con el nimero 3. Esta historia recibié una
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calificacion de usuario de 40 puntos y se estim6 que tomaria 5 dias

para completarse, distribuidos en cuatro tareas distintas.

Figura 20

Historia 3

SOAP para gestionar los Usuarios.
- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

- Desarrollo del backend conectando con Senvicios

Como encargado quiero poder gestionar los Puntuacion
usuarios gque acceden al sistema. 1 0
Descripcion:
- Desarrollo de interfaz para gestionar a los usuarios.

Duracion

9

Comao probarlo:

- Revisar la interfaz de usuarios

- Revisar si el usuario se actualiza en la BD

- Revisar la funcionalidad de crear, eliminar y actualizar usuarios

En la Figura 21, se muestra la pantalla destinada para

administrar los usuarios que tendran acceso al sistema. Ademas, en

las Figuras 22 y 23, podemos observar los formularios disefiados para

la insercion y actualizacion de usuarios, respectivamente.

Figura 21

Lista de Usuarios

Empresa

| USUARIO ERP NOMEBRE

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

v

Descnpoon

ANEXO
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Figura 22

Formulario para registro de usuario

Credencial

=
Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
Figura 23
Formulario para actualizacion de usuario
Credencial
=3 EE23

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la figura 24 podemos ver que los usuarios registrados en la
aplicacion se reflejan en la base de datos demostrando o verificando
el cumplimiento de las tareas, y evidenciando asi la coherencia y la
integridad del sistema.
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Figura 24
Implementacion de acceso al sistema
SELECT FROM [SEGU].[Creagencial)]

90 Y%

A Results gl Messages

Credencialld Empleado Usuano UsuanoAlias UsuanoRed Contraseiia
1 l 1 1 T003829 ronas2s JRETIS NMTW2zDkQbgZOSM TXNIOM19A «-
2 2 TO03727 TO03727 JFLORES LKbQCOIRPaDGJISAAsURKQ «
3 3 T002502 T002502 JLUDENA LKbQCOJRPaDGJSAAsURKQws
4 ) TOD4076 TOD4076 JGASTIABLIRL HKEQCOIRPaDGISAAURKGI »»
5 5 TOO40D23 TOD4023 HARPE LKLQCOIRPaDGISAAeURKE ==
6 6 TO03607 TO03607 PVICENTE LKLQCOJRPaDGJISAAaURKC ==

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

d) Historia 4.

En la figura 25, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 4. Esta historia recibié una
calificacion de usuario de 40 puntos y se estimo6 que tomaria 4 dias
para completarse, distribuidos en cuatro tareas distintas.

Figura 25

Historia 4

Como maquinista del proceso de fritura, quiero poder Puntuacion
visualizar las ordenes y las paradas que se han dado en la

linea. 40

Descripcion:

- Crear una interfaz para tablets que muestre y gestione
drdenes de produccidn de frituras. La interfaz incluira una

tabla con filtros ademas tendra una columna de opciones Duracion
parawver o iniciar drdenes.

- Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del

proceso. 4

- Creacion de stored procedures.
- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Como probarlo:
- Revisar si se estan mostrando las ordenes y paradas en la interfaz
- Zomparar la informacion de la BD con lo que se muestra

En la figura 26 podemos apreciar que se esta mostrando una
bandeja de trabajo que contiene una lista de las 6rdenes del proceso
de fritura pendientes o finalizadas ademas de unos filtros que se

pueden aplicar a la lista mostrada.
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Figura 26

Interfaz que muestra lista de 6rdenes

@ MAGALY FERRER- @ CERRAR SESION

Og ¥ CONTROE DE PROCESO DE FRITURA L1-CONTINUA 1

[5 BANDELS DE TRABAJO

ORDENFR ARTICULO FECHA ESTADO —Toéas— v

ARTICULO | cEsCRPCION

FRIS345T T 2158CH0€047Le TCSTORES YUCAIC HOSO EXPELLER P S SALXKG-U1 ES53KG
FRI34E: RT3 2158000 TOSTORES YUCAICHOSO EXPELLER P S SALX¥G-U1 ISLAKG
FRI54433 19872023 2158000603311 PLETARO FRITO IKA CROPS HOSO SIN SALX XB-L1 S351XG
FRI54432 BR72023 21580H0083L PLATARO FRITO INKS CRCPS BOSO SIN SAL X KG-L1 125800K5
FRIS4S BAT2023 215ACH0II0 PLATANC FRITO AXACACPS HOSO SIN SALX KG- 11 MR NXG

(W]l e sistr e = s ] o =] ] =] = | =] =] =] =] =] =]« ]=]w]

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la Figura 27, se observa la evolucion del Burn down Chart
durante la ejecucion del trabajo. Aunque la tercera historia se finalizd
con un dia de demora, la cuarta se completé segun lo programado,

logrando asi cumplir con los 120 puntos de historia del Sprint.

Figura 27

Burn down Chart del Sprint 1

Burn down Chart Sprint 1
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3.2.4.2. Sprint 2

El segundo Sprint abarca un total de 140 puntos de historias
de usuario. La Tabla 10 proporciona un desglose del avance del
segundo Sprint, presentando las tareas particulares asignadas a cada
historia de usuario, junto con sus respectivos responsables y la

estimacion de la duracion en dias para su ejecucion.
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Tabla 11
Sprint 2
. Duracion
N° Tipo Estado Tareas Responsable(s) .
(Dias)
_ Elaboracion de la interfaz para ver y registrar la paradas que se _
Desarrollo Terminado _ ) Miguel Barcenas 1
realizan en la linea.

HO5 Desarrollo Terminado Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.  Miguel Barcenas 1
Desarrollo Terminado Creacion de stored procedures. Miguel Barcenas 1
Calidad Terminado Pruebas Funcionales y no Funcionales. Jose Tapia 1

Elaboracién de un panel de control que visualiza informacion clave
) como merma, paradas y la ET asignada. Ademas, incluye botones
Desarrollo Terminado o o . _ Jose Leon 1
de acceso rapido para iniciar y gestionar arranques, realizar

HO6 cambios, ajustar parametros, revisar el consumo y salir del sistema.

Desarrollo Terminado Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.  Jose Leon 2
Desarrollo Terminado Creacion de stored procedures. Jose Leon 1
Calidad Terminado Pruebas Funcionales y no Funcionales. Jose Tapia 1

HO7 Desarrollo Terminado Elaboracion de interfaz para gestionar los parametros de arranque.  Miguel Barcenas 1

Desarrollo Terminado Elaboracion de interfaz para gestionar los parametros de control. Jose Leon 1
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HO8

HO9

Desarrollo

Desarrollo
Desarrollo
Calidad

Desarrollo

Desarrollo
Desarrollo
Calidad

Desarrollo

Desarrollo
Desarrollo
Calidad

Terminado

Terminado
Terminado

Terminado

Terminado

Terminado
Terminado

Terminado

Terminado

Terminado
Terminado

Terminado

Mostrar una especie de seméforo cada vez que se registra los
parametros de control en funcién a la ET.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de interfaz para gestionar los consumos dentro de la
interfaz se mostrara una tabla de Materia prima, Aceites de fritura e
insumos.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracién de la interfaz para gestionar la merma de materia prima
y de productos terminados.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Jose Leon

Miguel Barcenas

Miguel Barcenas

Jose Tapia

Jose Leon

Jose Leon
Jose Leon

Jose Tapia
Jose Leon

Jose Leon
Jose Leon

Jose Tapia

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
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Tabla 12

Cronograma del Sprint 2

_ Duracion o _
Sprint  N° Tareas . Inicio Fin
(Dias)
Elaboracion de la interfaz para ver y registrar la paradas que se
_ 1 25/04/2023 25/04/2023
realizan en la linea.
HO5 Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso. 1 26/04/2023 26/04/2023
Creacion de stored procedures. 1 27/04/2023 27/04/2023
Pruebas Funcionales y no Funcionales. 1 28/04/2023 28/04/2023
Elaboracién de un panel de control que visualiza informacién clave
como merma, paradas y la ET asignada. Ademas, incluye botones de
2 o o . _ . 25/04/2023 25/04/2023
acceso rapido para iniciar y gestionar arranques, realizar cambios,
HO6 ajustar parametros, revisar el consumo y salir del sistema.
Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso. 2 26/04/2023 27/04/2023
Creacion de stored procedures. 1 28/04/2023 28/04/2023
Pruebas Funcionales y no Funcionales. 1 2/05/2023  2/05/2023
HO7 Elaboracioén de interfaz para gestionar los parametros de arranque. 1 2/05/2023  2/05/2023
Elaboracion de interfaz para gestionar los pardmetros de control. 1 3/05/2023  3/05/2023
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HO8

HO9

Mostrar una especie de seméforo cada vez que se registra los
parametros de control en funcién a la ET.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de interfaz para gestionar los consumos dentro de la
interfaz se mostrara una tabla de Materia prima, Aceites de fritura e
insumos.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de la interfaz para gestionar la merma de materia prima y
de productos terminados.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.
Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

4/05/2023

2/05/2023
4/05/2023
5/05/2023

8/05/2023

10/05/2023
12/05/2023
13/05/2023

15/05/2023

17/05/2023
19/05/2023
20/05/2023

4/05/2023

3/05/2023
4/05/2023
5/05/2023

9/05/2023

11/05/2023
12/05/2023
13/05/2023

15/05/2023

18/05/2023
19/05/2023
20/05/2023

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
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a) Historia 5.

En la figura 28, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 5. Esta historia recibio una
calificacion de usuario de 20 puntos y se estimo que tomaria 4 dias
para completarse, distribuidos en cuatro tareas distintas.

Figura 28

Historia 5

Como maquinista del proceso de fritura, quiero poder
registrar todas las paradas del proceso, ya sea por
limpieza, ajustes de parametros o mantenimiento de la

magquina. 20

Puntuacion

Descripcion:
- Elabaracidn de la interfaz para ver y registrar la paradas

que se realizan en la linea. Duracion
- Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo

del proceso. 4

- Creaciagn de stored procedures.

- Pruebas Funcionales v no Funcionales.

Como probarlo:
- Revisar la interfaz registro de paradas.
-Visualizar si los cambios se registran en la BD.

En las Figuras 29 y 30 se muestra la implementacion del
sistema de registro de paradas en la linea de produccion. Estas
imagenes ilustran el proceso, desde un botdn de inicio de parada en
las pantallas, pasando por el formulario de registro, hasta que la
parada se guarda en la base de datos y se refleja en la lista de
paradas en la linea de produccion.

Figura 29
Lista de paradas y boton para Finalizar Parada

L]

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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Figura 30

Formulario para registrar y actualizar paradas

Control de Parada - Motivo

Categoria

Tipe

Clase

Técnico de Mantenimiento [3dlo si fue requerido)

Detalle u Obszervacién

TEST]

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

b) Historia 6.

En la figura 31, se muestra un elemento del Product Backlog.

Esta historia identificada con el nimero 6. Esta historia recibié una

calificacion de usuario de 40 puntos y se estim6 que tomaria 5 dias

para completarse, distribuidos en cuatro tareas distintas.

Figura 31

Historia 6

Como maquinista del proceso de fritura, quiero poder ingresar a la
orden a un panel de control donde visualice parametros de arrangue,
parametros de control, consumos, merma y poder visualizar la ET
asignada.

Descripcion:

Puntuacion

40

- Elabaracion de un panel de control que visualiza informacidn clave comao
merma, paradas y la ET asignada. Ademas, incluye botones de acceso
rapido para iniciar y gestionar arrangues, realizar cambios, ajustar
parametros, revisar el consumo y salir del sistema.

- Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso.

- Creacian de stored procedures.

- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Duracion

S

Como probarlo:

- Revisar si la pantalla panel de control cuenta con lo que se requiere.
- Revisar si la informacion mostrada coincide con lo que esta en la BD.
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En la Figura 32, se muestra la lista de 6rdenes junto con un
botdn que tiene el icono de una lupa, el cual nos permite acceder a
detalles especificos de la orden. En este caso, se ha aplicado un filtro
para mostrar solo 6rdenes cerradas, lo que nos permite visualizar los
detalles de la orden en la Figura 33.
Figura 32

Funcionalidad Ingresar a una orden

CANTINAD FATADO

-

UHudUU R UL DRl Rl i s L L

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la Figura 33, se presenta el panel de control de una orden,
destacando diversos botones y parametros como los controles de
inicio, ajustes de arranque, y detalles sobre el consumo, entre otras
funcionalidades.

Figura 33

Panel de control de la orden

n L e o WS CANE A T MOWTASA SR AT n

(mivirjefefafelrjujejwinialnlwiwimiirjmiofmirfalssion]on]m

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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c) Historia 7

En la figura 34, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 7. Esta historia recibio una
calificacion de usuario de 40 puntos y se estimo que tomaria 7 dias
para completarse, distribuidos en seis tareas distintas.
Figura 34

Historia 7

Como maguinista del proceso de fritura, quiero poder registrar los Puntuacion
parametros de arranque y los parametros de control durante el

proceso de fritura 4 0

Descripcion:

- Elaboracion de interfaz para gestionar los parametros de arranque.

- Elaboracion de interfaz para gestionar los parametros de contral. Duracion
- Mostrar una especie de semaforo cada vez que se registra los

parametros de control en funcién ala ET.

- Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso. 7

- Creacidn de stored procedures.

- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Como prabarlo:
- Realizar pruebas de insercion, actualizacion y eliminacion de los parametros.
- Revisar si el los parametros de la orden en la BD

Enlas figuras 35y 36, se presenta la gestién de los pardmetros
de arranque de manera detallada. Estas imagenes muestran tanto la
lista completa de parametros de arranque que han sido registrados
en el sistema como el formulario de registro correspondiente.
Ademas, se incluyen algunos botones de ayuda para mejorar la
experiencia del usuario.

Figura 35

Interfaz intuitiva de parametros de arranque

@ W COMTHOL OF FROCE SO DE FRITMMA 7 xrmmr @ MAGALY ITRRTR « » CrRRAR SERON

R HTORMACION DF ARRANQUE ¥ CAMIND S

1

AJUSTE FINO (SEG) | DOMEN SION DE CROUTOMN (M)

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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Figura 36

Formulario para registrar los parametros de arranque

INFORMACION DE ARRANQUE

PARAMETRO VALOR m OBSERVACION
2 SEG

AJUSTE FING

DIMENSION DE CROUTON 2 MM

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En las figuras 37 y 38, se observa detalladamente el proceso
de gestién de los pardmetros de control. Estas imagenes ilustran
tanto la lista completa de parametros de control registrados en la
orden como el formulario de registro correspondiente. Ademas, se
han incorporado botones de ayuda estratégicamente ubicados para
enriquecer la experiencia del usuario.

Figura 37

Interfaz intuitiva de los pardmetros de control

‘€ o CONTROL OF PROCE SO OC FRITURA LI RETTLE @ MAGALY FERNER « » CENRAS SESON

ORDEN:  FRIZIM ARTIOAD  2NS55QMK01 20T - 7] S 25 Ta OMOLADA IS MOS0 30 AL X K3 -L CANTIDAD 30020 w3 FECHA

B - - =3 |

AJO Y ISERVAS - INKACMIPS JCMLE) XCE BOX (USA) (%)

1ORA ] USUARO

.50

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

81



Figura 38

Formulario para registrar los parametros de control

INGRESO DE PARAMETROS DE CONTROL

PROCESO PARAMETRO VALOR VALOR REAL UNIDAD | OBSERVACION
oBJ.

O Y HIERVAS - INKACHIPS 5.C
AcONDICIONAMIENTD 1C VIAS = INKAC 00 -
(CHILE), ICE BOX (USA) 200
ACONDICIONAMIENTO oy . X 200
% % QRASA - ETAPA S
DE GRANOS 15 00

s SOR HOJUELA (MM)-
BREBANADO ESPESO .DE HOJUELA (MM} MM
PROMEDIO

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

Para concluir la historia 7, la figura 39 nos presenta un
indicador visual similar a un seméforo para los parametros de control.
Esta representacion grafica nos brinda una comprension instantanea
lo que permite identificar rapidamente cualquier desajuste.

Figura 39

Indicador Visual de Estado del proceso de una orden

LU COWIRA | ACACT T - CEIAN S

RCRA | UL AODOR | CORMADORA | L3N S0% | € w— MILS | TEAMPLRAYRA | TEMPLIMALNA | GARMENTT DX AL [ | WELOODAD | V0L OOIAD | VELOCKMAD | VANSLADOHE | O
AR | ) o RARSTY | e ACLITE w\m a ACTE A CIA CMIA sPf e ¢
[FE [T i PRk " LRI | SSTION | S OO | Ay

™~ e MOS0 (O] | WALIDA e 1968 o "y

v m

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

d) Historia 8.

En la figura 40, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia designada con el nimero 8. Esta historia de usuario ha
sido valorada con 20 puntos y tiene una estimacién de duracién de 6

dias, distribuidos en 4 tareas separadas.
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Figura 40

Historia 8

Como maquinista del proceso de fritura, quiero poder Puntuacion
registrar el consumo de materia prima, aceite fritura y otros

insumos durante el proceso de fritura. 20

Descripcion:

- Elaboracian de interfaz para gestionar los consumaos dentro
de la interfaz se mostrara una tabla de Materia prima, Aceites Duracian
de fritura e insumos.
- Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del 6

proceso.
- Creacion de stored procedures.
- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Como probarlo:
- Revisar la interfaz permite gestionar los consumos.
- Revisar si el registro de los consumaos coinciden con la BD.

En las Figuras 41, 42 y 43 se ilustra detalladamente la gestion
de consumos de varios elementos fundamentales: el aceite de fritura,
la materia prima y otros insumos necesarios para la produccion de
nuestros snacks finales.

Figura 41

Interfaz de Insumos: Lista de Insumos sin Configurar

fwu(uﬁ!nu E POCE 3O O T ERA A7 XETme S MAGALY ITRAER - » CERAAR WrRON

ACOMMNO NETO

| MUEN R0 ANTICULO. JEME i . 2 . s m
m AR S

‘ | #amna BESCIIPCION [rore | comsemo | wwo ‘

CONBUMD TOTAL DE ACEITE: 4 90 XG

|
TAMILIA DE SCRIPOION (o1 |CONSUNO |UND. | ESTADO

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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Figura 42

Formulario de registro de Materia Prima

COMSUMO - OTROS

ARTICULO: ﬂ

DESCRIPCIOM:
FAMILLA:

LOTE:
CANTIDAD ():

OB SERVACION:

——— |

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
Figura 43

Formulario de registro de aceite de fritura

CONSUMO QOTROS

TIFO: L7 INCRE

n

o L7 SALIDA

il o

DESCRIFPCION:
FAMILIA:

Lore:
CANTIDAD ():

OBSERVACION:

o | o

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la Figura 44, se presentan las tablas de consumos
configuradas, detallando la lista de materias primas, aceite de fritura

e insumos utilizados durante el proceso de fritura.
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Figura 44

Interfaz de Insumos: Lista Completa y Configurada de consumos

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

e) Historia 9.

En la figura 45, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 9. Esta historia recibié una
calificacion de usuario de 20 puntos y se estim6 que tomaria 5 dias
para completarse, distribuidos en cuatro tareas distintas.

Figura 45

Historia 9

Como magumlsta del proceso de fritura, qmerq Punfuacion
poder registrar y controlar la merma de materia

prima y producto terminado. 20

Descripcion:

- Elaboracion de la interfaz para gestionar la merma de
materia prima y de productos terminados. Duracian
- Desarrollo del backend encargado de gestionar el

flujo del proceso.
- Creacidn de stored procedures. 5

- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Coma probarlo;
- Revisar la interfaz y revisar si funciona la gestion de mermas.
- Revisar si la infarmacion que registra o muestra coincide con la BD.




En las Figuras 46, 47 y 48 se presenta detalladamente la
gestién de la merma, una parte crucial en el proceso de produccion
debido a que representa un gasto no recuperable. Estas imagenes
muestran como se registran los diversos tipos de merma en la
plataforma web de fritura, incluyendo la merma de materia prima y la
merma de producto frito. Este analisis minucioso proporciona una
vision clara de los desperdicios, ayudando asi a optimizar el proceso
y reducir pérdidas innecesarias en la produccion.

Figura 46

Interfaz de merma: Lista de merma sin configurar

| Conea VERECM TESCRPOON aRE PROCEDENTA | ‘

g MCDESEL S 3} TEST emsEnn FROCEDEN0R u

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
Figura 47

Formularios para registrar la merma

INGRESO DE MERMA DE MP INGRESO DE MERMADE PT

TIPO TIFO

- Seleccione v -- Seleccione -- v

OBSERVACION OBSERVACION

CANTIDAD (KG) CANTIDAD (KG)

XCERRAR EIAGREGAR XCERRAR BAGREGAR

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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Figura 48

Interfaz mermas: Lista completa y configurada

u LOEAD M = ATl PTGt R T S ML Pl Tia TOLRLmE n

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la Figura 49, se presenta la evolucién del Burn down Chart
durante el transcurso del trabajo realizado en el segundo sprint. En
este sprint, el equipo Scrum se organiz6 de manera mas efectiva,
logrando cumplir con las fechas acordadas en las historias de usuario
sin experimentar ningdn tipo de demora. Este grafico refleja el
progreso constante y la eficiencia del equipo en la gestion del
proyecto, destacando un desempefio puntual y cumplimiento de
objetivos.

Figura 49

Burn down Chart del Sprint 2

Burn down Chart Sprint 2

160
140
120
100
80
60
40

20 \

0

% > ¥ > > > ¥l 3> 3 ”)6{/’) 6{/’) ¥l

U S S W \
VS N
R GER CERE CE CER CER CE CEE CECE e
N N N ¢ ¢ ¢ @ @ @ @ & & &

AN\ AR\ cb\Q\c,\@@@@\

e ESPERADQO e REAL
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3.2.4.3. Sprint 3

El tercer Sprint abarca un total de 180 puntos de historias de
usuario. En la tabla siguiente se detallan exhaustivamente las tareas
asignadas a cada historia de usuario del tercer Sprint, junto con sus
responsables. Ademas, cabe destacar que, al trabajar en paralelo con
varias historias de usuario, este Sprint, a pesar de tener la mayor

cantidad de puntos, se completé en menor tiempo.
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Tabla 13

Sprint 3
. Duracion
N° Tipo Estado  Tareas Responsable(s) .
(Dias)

Elaboracion de interfaz que muestre todas las envasadoras

Desarrollo Terminado disponibles en la planta ademas cada envasadora tendra la Jose Leon 1
opcion para ser seleccionada.

H10 ' Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del

Desarrollo Terminado Jose Leon 1
proceso.

Desarrollo Terminado Creacion de stored procedures. Jose Leon 1

Calidad Terminado Pruebas Funcionales y no Funcionales. Jose Tapia 1
Desarrollo de una interfaz optimizada para tablets que
presenta las 6rdenes en una tabla con funciones de filtrado

Desarrollo Terminado para facilitar la bdsqueda. Cada orden incluird opciones para Miguel Barcenas 1
iniciar y visualizar las finalizadas, junto con una lista de

H11 paradas registradas en la maquina.
_ Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del .

Desarrollo Terminado Miguel Barcenas 1
proceso.

Desarrollo Terminado Creacion de stored procedures. Miguel Barcenas 1

Calidad Terminado Pruebas Funcionales y no Funcionales. Jose Tapia 1
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H12

H13

H14

Desarrollo

Desarrollo

Desarrollo
Calidad

Desarrollo

Desarrollo

Desarrollo
Calidad

Desarrollo

Desarrollo

Desarrollo
Calidad

Terminado

Terminado

Terminado

Terminado

Terminado

Terminado

Terminado

Terminado

Terminado

Terminado

Terminado

Terminado

Desarrollo de la interfaz principal de la envasadora, que
incluira opciones para gestionar los parametros de arranque y
control, realizar evaluaciones y finalizar la orden. Ademas
mostrar las paradas que se realizan en la orden.
Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del
proceso.

Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracién de interfaz para gestionar los pardmetros de
arranque y de control.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del
proceso.

Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de interfaz para gestionar los componentes
utilizados para el proceso de envasado.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del
proceso.

Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Jose Leon

Jose Leon

Jose Leon

Jose Tapia

Miguel Barcenas

Miguel Barcenas

Miguel Barcenas
Jose Tapia

Jose Leon

Jose Leon

Jose Leon

Jose Tapia
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Elaboracion de interfaz para gestionar la evaluacion de los

Desarrollo Terminado _ Miguel Barcenas
productos terminados.
' Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del .
H15 Desarrollo Terminado Miguel Barcenas
proceso.
Desarrollo Terminado Creacion de stored procedures. Miguel Barcenas
Calidad Terminado Pruebas Funcionales y no Funcionales. Jose Tapia
Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
Tabla 14
Cronograma del Sprint 3
_ Duracion o _
Sprint  N° Tareas _ Inicio Fin
(Dias)
Elaboracién de interfaz que muestre todas las envasadoras
disponibles en la planta ademas cada envasadora tendra la opcion 1 23/05/2023 23/05/2023
para ser seleccionada.
3 H10 Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del
1 24/05/2023 24/05/2023
proceso.
Creacion de stored procedures. 1 25/05/2023 25/05/2023
Pruebas Funcionales y no Funcionales. 1 26/05/2023 26/05/2023
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H11

H12

H13

Desarrollo de una interfaz optimizada para tablets que presenta las
ordenes en una tabla con funciones de filtrado para facilitar la
busqueda. Cada orden incluira opciones para iniciar y visualizar
las finalizadas, junto con una lista de paradas registradas en la
maquina.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del
proceso.

Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Desarrollo de la interfaz principal de la envasadora, que incluira
opciones para gestionar los parametros de arranque y control,
realizar evaluaciones y finalizar la orden. Ademas mostrar las
paradas que se realizan en la orden.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del
proceso.

Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracién de interfaz para gestionar los pardmetros de arranque

y de control.

23/05/2023

24/05/2023

25/05/2023
26/05/2023

29/05/2023

31/05/2023

2/06/2023
3/06/2023

29/05/2023

23/05/2023

24/05/2023

25/05/2023
26/05/2023

30/05/2023

1/06/2023

2/06/2023
3/06/2023

29/05/2023
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H14

H15

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del
proceso.

Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de interfaz para gestionar los componentes utilizados
para el proceso de envasado.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del
proceso.

Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Elaboracion de interfaz para gestionar la evaluacién de los
productos terminados.

Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del
proceso.

Creacion de stored procedures.

Pruebas Funcionales y no Funcionales.

bR

30/05/2023

1/06/2023
2/06/2023

5/06/2023

6/06/2023

7/06/2023
8/06/2023

9/06/2023

12/06/2023

13/06/2023
14/06/2023

31/05/2023

1/06/2023
2/06/2023

5/06/2023

6/06/2023

7/06/2023
8/06/2023

9/06/2023

12/06/2023

13/06/2023
14/06/2023

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
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a) Historia 10.

En la figura 50, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 10. Esta historia recibié una
calificacion de usuario de 20 puntos y se estimo que tomaria 4 dias
para completarse, distribuidos en cuatro tareas distintas.
Figura 50

Historia 10

Como maquinista del proceso de envasado, quiero
acceder al sistema y escoger en que envasadora
trabajar. Esto permitira que el sistema tenga dividido

las ordenes por cada envasadora. 2 0

Puntuacion

Descripcion:

- Elaboracidn de interfaz que muestre todas las
envasadaras disponibles en la planta ademas cada Dwuracion
envasadara tendra la opcion para ser seleccionada.
- Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo

del proceso. 4
- Creacidn de stored procedures.

- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Coma probarlo;

- Revisar si la interfaz y la accion de seleccionar envasadora cumple con las tareas
- Revisar si la informacidn que se muestra es de l[a BD

En la Figura 51, se muestra la lista completa de envasadoras
a las que los usuarios que participan en el proceso de envasado
tendran acceso al iniciar sesion. Esto les permite seleccionar la
envasadora con la que desean trabajar, ofreciendo una opcion facil y
rapida para elegir su estacién de trabajo al momento de iniciar el

proceso de envasado.
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Figura 51
Seleccion de Envasadora: Eleccion de Envasadora para Iniciar

O 5 CONTROL DE PROCE B0 DE ENWA BADD @ sruRsl Y FERRER - B¢ CERRAR BEBHM

Bl 5L ECCHIME LML ERAE. B

P T a—

T

iy
i

T

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

b) Historia 11.

En la figura 52, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 11. Esta historia recibié una
calificacion de usuario de 20 puntos y se estimo6 que tomaria 4 dias
para completarse, distribuidos en tres tareas distintas.

Figura 52

Historia 11
- . - Puntuacion
Como maquinista del proceso de envasado quiero poder visualizar las
ordenes y las paradas que se han dado en la maquina. 2 0
Descripcion:
- Desarrollo de una interfaz optimizada para tablets que presenta las
ardenes en unatabla con funciones de filtrado para facilitar la bisqueda. Duracion
Cada orden incluira opciones para iniciar y visualizar las finalizadas, junto
con una lista de paradas registradas en la maguina.
- Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso. 4
- Creacidn de stored procedures.
- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Como probarlo:
- Revisar si la interfaz disefiada es orientada a tabletas.
- Revisar si la informacidn mostrada es coincidente con la que esta en la BD.

En la figura 53, se presenta una vista detallada de las 6rdenes

disponibles en el proceso de envasado, junto con la opcion de iniciar
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el proceso de una orden especifica. Esta tabla que se muestra,
después de seleccionar la envasadora es parte de la interfaz de
envasado en la que se trabajara, incluye componentes clave, como
la lista de 6rdenes, y un filtro de busqueda.

Figura 53

Interfaz de envasado: Tabla de ordenes

ENEANDEJA DE TRABAJO

ORDEN ENRE ARTICULD FECHA ESTADO - Todos — w

ORBEN FECHA |ARTICULO |DESCRIPCION CANTIDAD | REEMPAQUE | EVALUANDOSE EN | ESTADO

PARA NATIVA FRITA KETTLE INKA CHIPS

= EN173462 05/08/2023 21561C0122656 SALADAHOSO (PERU)CJAx12UNxBLS 1000.00 CJ THA E15, TNAETG
’ 1359
PLATANO MADURO FRITO FRESH THYME
EMN173454 04/08/2023 2151FT132001 DULCE HOSO CJAX 12 UND XBLS50Z 840.00 CJ THA E10, TNAETZ EN PROCESO
(142g)

MIX ANDING DEL CAMPO SALADD HOSO CJA
47305 041082023 21550C 130,
RE147885 041082023 21530C012007 o o' o 10 130.00C ASTRO T s0

— PAFA FRITA KETTLE INKA CHIFS JALAPENO TNAETD, TNAETT,
K EN173444 030872023 21561C3T2240 - 0o cJ =
| EN173444 03/0872023 21561C3T2248 HOSO CJAX BUN x BLS 135 G§18.00 THAZ13 [EH PROCESO

caimmssr P - PAFA FRITA KETTLE INKA CHIFS JALAPENO - -
EN173445 03/0872023 IC3T: .00 C. E13. 1 EM PROCESO
N173 03/08/2023 21561C372243 HOSO CJAX 12 UN X BLS 115g 1000.00 CJ TNA E13, TNAEIG

0 e i i ) i i) i ) i e e i i e e )

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la Figura 54, se muestra la lista detallada de paradas
registradas en el sistema, asociadas a la envasadora donde se esta
llevando a cabo el proceso de la orden. Estas paradas revisten una
gran importancia, ya que cada interrupcion representa un costo
significativo y solo se ejecutan si son absolutamente necesarias.

Figura 54

Interfaz de envasado: Tabla que de paradas

m FIN CATEGORIA TIPO CLASE TECNICO OBSERVACION

NO MATERIALES £ FALTADE LAMINADD ~ RIVERA CANOD
20102023 10:44  20110/2023 10:44 e B -

FROGRAMADAS  INSUMGS (BOBIN) CHRISTIAN JOSUE
(00820230027 OTIOBN23065 LIMPIEZA SUPERFICIA
. FROGRAMADAS ' SRR
0610220230202 08/08:202303:25 FPROGRAMADAS  CAMBID BOBINA
0SNR0230025  0BIOBZIO0AT o 0TROS 0TROS
FROGRAMADAS
UsER0IZ225  pamAmZEIZE O 0TROS 0TROS
FROGRAMADAS

(] 1]2[s]efs]efrfa]o]ofuifua]osfuefus]cfur]re]esfan]zfor]os]aefou

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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c) Historia 12.

En la figura 55, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 12. Esta historia recibié una
calificacion de usuario de 40 puntos y se estimo que tomaria 6 dias
para completarse, distribuidos en cuatro tareas distintas.

Figura 55

Historia de usuario 12

Como maquinista de envasado, quiero que el sistema me permita Puntuacion
ingresar a la orden y tener las opciones claras para empezar,
ajustar los parametros, registrar paradas y finalizar la orden. 40

Descripcion:

-Desarrollo de |a interfaz principal de 1a envasadaora, que incluira
opciones para gestionar los parametros de arrangue y control, Duracion
realizar evaluaciones y finalizar la orden. Ademas maostrar las
paradas que se realizan en la orden.

- Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo del proceso. 6
- Creacian de stored procedures.

- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Como probarlo:
- Revisar sila interfaz y la accion de seleccionar envasadora cumple con las tareas
- Revisar si la informacidn que se muestra es de la BD

En la Figura 56, se muestra el panel de control al iniciar el
proceso de envasado de una orden. Este panel presenta botones
similares a los utilizados en el proceso de fritura, como parametros de
arranque y de control. Ademas, se incluyen opciones para gestionar
las paradas, junto con componentes que se asemejan a los
consumos. También se incorporan botones adicionales para realizar
evaluaciones detalladas del proceso. Esta interfaz integral
proporciona a los usuarios un control completo sobre la orden de
envasado, facilitando una gestion eficaz y precisa del proceso de

produccion.
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Figura 56

Panel de control de una orden de envasado

EEPANEL DE CONTROL

ORDEN REVWTIST  PRODUCTO SEOCHIN0T « MIX ANDING OEL CAMPO SALADO MDS0 CJA X 12 UN X BOLEA 139g FECMA OTOR20)

& Termmar
EWALUACKON oo TEmaNO ESTADO | DUSERVACIKONE & CALF TENMINADO  CALF. GRAREL | INDNCADON
EalUADON
L= ] "Iﬂ I“‘[m | mo CLASE I TECNICO | OWmSERWADON

- - D

(] cfefsfafsfefrfafsfofnlofo]ulelulolafmma]a]n]n]esim

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

d) Historia 13.

En la figura 57, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 13. Esta historia recibié una
calificacion de usuario de 40 puntos y se estim6 que tomaria 5 dias
para completarse, distribuidos en cuatro tareas distintas.

Figura 57

Historia 13

Como maguinista de envasado, necesito poder

registrar y actualizar los parametros de arranque y Puntuacion
control. Esto me permite tener un monitoreo en tiempo

real del funcionamiento de la maquina y mantener un 40
control efective sobre el proceso de envasado.

Descripcion:

- Elaboracian de interfaz para gestionar los parametros

de arranque y de control. Duracion
-Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo

del proceso.

- Creacidn de stored procedures. 5

- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Como probarlo:

- Revisar la interfaz de gestion de parametros

- Revisar si la pantalla permite registrar y actualizar la informacion de los parametros
- Revisar si sevisualiza |a informacion de los parametros en la BD
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En las Figuras 58 y 59, se presenta la gestion detallada de los
parametros de arranque que se registraran en la orden. La Figura 56
muestra una tabla con los parametros de arranque. Por otro lado, la
Figura 57 muestra el formulario utilizado para el registro y la
actualizacion de estos parametros, facilitando la entrada y edicion de
datos de manera eficiente.

Figura 58

Tabla con los parametros arranque registrados

(g’ K CONTROL DE FROGE 80 DE ENVASADO E1-ASTRO @ MAGALY FERRER ~ % CERRAR 5ESION

HORA | T" SELLADO HORIZ | T* SELLADO VERT GOLFES POR MIN | SOBRESICAIA PROM. VOLUMEN
ESPESOR LLENADO (%)

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
Figura 59

Formulario de registro de pardmetros de control

PAF ~TROS VALOR OB SERVACION
T* Sellado Hornzontal
T* Sellado Vertical
Golpes por minuto

Poso 1

Espesor
Espesor 2
Cspesor 3
Capenor 4
Espeor %
Alto-Pdio
Alto-Envase
Sobres/cajalunid )

Poso Mermma (Kg )

=

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023
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En las Figuras 60 y 61, se presenta la gestion detallada de los
parametros de control que se registraran en la orden. La Figura 58
muestra una tabla con los parametros de control ya registrados,
proporcionando una vision clara y organizada de la informacion. Por
otro lado, la Figura 60 exhibe el formulario utilizado para el registro y
la actualizacion de estos parametros, facilitando la entrada y edicion
de datos de manera eficiente.

La interfaz ha sido disefiada de forma intuitiva, especialmente
adaptada para tablets, lo que se traduce en una experiencia de
usuario mejorada.

Figura 60

Tabla de parametros de control arranque

"'EI(IIHTH:I.EEFWIEHJEEEIHM E1-ANTRD  ([@MAGALY FERRER- D¢ CERRAR BEHON

DIEDER: ENTFE AIICULD: 21SEIET0ESRS - 1 A0% KA FHITA KET | LE IS CHIS SaLa0 HOSO EHU CIAx 12 UK e BLS 135y LAS TIOAL: FEHA

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
Figura 61

Formulario de registro de pardmetros de arranque

T
I
1
I
a1
m
m

TURMO: R . -
LOTE:
OB IEFVACION:

FESO E0Las
[Taraj:

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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e) Historia 14.

En la figura 62, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 14. Esta historia recibié una
calificacion de usuario de 40 puntos y se estim6 que tomaria 5 dias
para completarse, distribuidos en tres tareas distintas.

Figura 62

Historia 14

Como maquinista de envasado, quiero tener una forma
de gestionar los componentes necesarios para el
envasado para evitar interrupciones en el proceso

debido a la falta de componentes. 40

Puntuacion

Descripcion:

- Elaboracidn de interfaz para gestionar los

componentes utilizados para el proceso de envasado. Duracion
- Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo

del proceso.

- Creacion de stored procedures. 5

- Pruebas Funcionales ¥y no Funcionales.

Como probarlo:

- Registrar si la interfaz de gestion de componentes
- Revisar si la informacion se refleja en la BD

En las Figuras 63 y 64, se muestra la gestion de evaluacion del
componente o producto terminado, donde podemos evaluar el lote, la
humedad y si se esta conforme, esta evaluacion es rapida son los
productos que viajan en la linea hasta llegar a la maquina de
envasado. En la primera figura muestra el formulario de registro y en
la segunda figura podemos observar la informacion registrada en la

tabla de componentes.
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Figura 63

Formulario de registro de componentes

COl COMPONENTES DE LAORDEN

mm N e

YUCAFRITA INKA CROPS
2154IC000003 (VAR. C58) HOSO SIN SAL v
XKG

M

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
Figura 64

Tabla de componentes registrados

COMPOMENTES

YUCA FRITA INKA CROPS (VAR
. .
E Q41172023 DB:38 - oe) oSO SIN SAL X KG 100 CONFORME

L)

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

f) Historia 15.

En la figura 65, se muestra un elemento del Product Backlog.
Esta historia identificada con el nimero 15. Esta historia recibié una
calificacion de usuario de 40 puntos y se estim6 que tomaria 5 dias

para completarse, distribuidos en cuatro tareas distintas.
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Figura 65

Historia 15

Como madquinista quiero tener herramientas para
evaluar la calidad del producto a granel. Esto me

permitira asegurar gque solo los productos de alta
calidad se utilicen en el proceso de envasado.

Puntuacion

Descripcion:

- Elaboracidn de interfaz para gestionar la evaluacidn de
los productos terminados. Duracion
- Desarrollo del backend encargado de gestionar el flujo

del procesao.
- Creacidn de stored procedures. 5

- Pruebas Funcionales y no Funcionales.

Comao probarlo:
- Registrar si la aplicacién permite registrar la evaluacion de snacks
- Revizar sila informacion se refleja en la BD.

En las Figuras 66 y 67, se presenta la gestion detallada de las
evaluaciones del producto. En la Figura 66, se muestra una tabla que
presenta las evaluaciones previamente registradas para una orden
especifica. Estas evaluaciones permiten hacer un seguimiento
preciso del progreso de la orden, brindando informacion sobre la
calidad del producto.

Figura 66

Tabla de evaluaciones de una orden

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

La Figura 66muestra el formulario utilizado para el registro de
nuevas evaluaciones, donde asignamos a los evaluadores,

evaluacion del producto terminado y del granel. Estas pruebas se
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hacen abriendo un empaque sellado para corroborar que sabor y
olor del producto sigue intacto y el de granel es probar solo la fritura.

Figura 67

Formulario especializado para la evaluacién del producto

EVALUACION SENSORIAL
W=
Evaluacien del producto terminado

Parametros Valor Observacion
Aparienciz general dzl sobre "
Codificacitn v
Aplicacidn de| 02 Residua v
02 Residual | oo e
Hermeticidad w

E Pre evaluar

Evaluacien del producto a granel

Parametros Valor Observacion
Qlar w
Calar w
Sabor W
Textura W
Apariencia gensral del prod w
Ohbservaciones de lz evaluacion

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la Figura 68, se presenta la evolucion del Burn down Chart
durante el transcurso del trabajo realizado en el tercer sprint. En este
sprint, el equipo Scrum nuevamente logro cumplir con las fechas
acordadas en las historias de usuario sin experimentar ningun tipo de
demora. Este gréfico refleja el progreso constante y la eficiencia del
equipo en la gestion del proyecto, destacando un desempefio puntual

y cumplimiento de objetivos.
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Figura 68

Burn down Chart Sprint 3

[oNoNe)
O < N

200
180
160
140

[oNoNe)
N O o0
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3.3.

Resultados

Se analizaron los procesos de fritura y envasado del area de
produccion, mediante reuniones con el personal a cargo del area (ver anexo
2). Como resultado de estas evaluaciones, se elaboré documentacion que
establece los procedimientos especificos que seran cubiertos con el sistema

de informacion.

Se modelaron los requisitos funcionales en historias de usuario, las
cuales se implementaron a lo largo del proyecto, dividiéndose en 3 Sprint.
Estos requerimientos fueron sometidas a validacion por parte de los usuarios

durante las pruebas realizadas al concluir con cada fase del desarrollo.

Con la implementacion del madulo de fritura, se alcanzaron mejoras
considerables en el proceso de produccion como se muestran a
continuacion:

Figura 69

Disminucion de produccion de merma de producto frito

Producto Frito

700000 12.0%
600000 10.0%

500000

400000
300000
200000
100000
0 [ | [ | [ | | | = —- - 0.0%

Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23  Jul-23  Ago-23

8.0%

6.0%

4.0%

2.0%

s Producto Frito Kg mmm Merma Producto Frito Kg

e % MERMA PRODUCTO FRITO %

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.
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La figura 69 nos muestra la cantidad total consumida de producto frito,
la cantidad de merma y su porcentaje, con datos recopilados de enero a
mayo antes de la implementacion del sistema, en base a los porcentajes se
obtuvieron que oscilan entre el 9.1% y 10.8%. En comparacion a los meses
posteriores a la implementacién, de julio a agosto, se observd una
disminucién promedio a un 2.4%.

Figura 70

Disminucion en la produccion de merma de materia prima

Materia Prima

1600000 6.0%
1400000
1200000
1000000
800000
600000
400000

200000
0 - - | | | | — — 0.0%

Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23  Jul-23  Ago-23

5.0%

4.0%

3.0%

2.0%

1.0%

mm Consumo de Materia Prima Kg mmmm Merma Materia Prima Kg

e % MERMA MATERIA PRIMA %

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

La figura 70 nos muestra la cantidad total consumida de materia
prima, la cantidad de merma y porcentaje, con datos recopilados de enero a
mayo, antes de la implementacion del sistema, se obtuvieron porcentajes
gue fluctuaban entre el 4.1% y 5.6%. En contraste, a los meses posteriores
a laimplementacion, de julio a agosto, se observé una disminucién promedio
a 1.8%.

Con la implementacion del médulo de envasado, se logré6 un mejor

control en el proceso de produccion, como se evidencian los resultados a

continuacion:
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Figura 71
Disminucion en la produccion de envolturas

Merma Envoltura

25,000.0 6.0%

l I 5.0%

4.0%

N
15,000.0
3.0%
10,000.0
2.0%
5,000.0 1.0%
0.0 | - | - | | — — 0.0%

Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23  Jul-23  Ago-23

20,000.0

mm Consumo Envoltura Kg I Envoltura en Sobres Fallados Kg

% MERMA ENVOLTURA %

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la figura 71 se observa la cantidad total de envoltura consumida,
cantidad de merma y su porcentaje, con estos datos recopilados de enero a
mayo, antes de la implementacién, se identificd que el porcentaje de merma
estaba en el rango de 4.1% y 5.6%. En comparacion, a los meses posteriores
a la implementacion, de julio a agosto, que se observé una disminucion
promedio de merma a 2.2%.

Tabla 15

Tiempos de Registro de informacién x hora

Proceso Sin Sistema Con Sistema
Cada Hora (min) Cada Hora (min)
Proceso Fritura 15 4
Proceso Envasado 12 3
Total 27 7

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la tabla 15 se alcanz6 una mejora notable en los procesos de

registro de envasado y fritura, logrando una reduccion de los tiempos en
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ambas fases. A través de entrevistas directas con los maquinistas, quienes
son usuarios clave en la ejecucion completa de estos procedimientos

Figura 72

Aumento en la Fill rate

Fill rate

400.0 100.0%
350.0 —

200.0 80.0%
250.0 60.0%
200.0
108'2 I I I 20.0%
50.
0.0 [ - - - - = - - 0.0%

Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23

mm SKU's Programados SKU's mm SKU's Realizados SKU's
SKU's Incompletos-Total SKU's mmmm SKU's Incompletos x Otras Areas Unid

e FILL RATE %

Nota. Fuente: SERVIAM S.A, 2023.

En la figura 72, se presenta el Fill rate durante los meses de enero a
agosto. En ella, se observa un aumento significativo en el Fill Rate, lo que
se traduce en un incremento en la eficiencia operativa.

Ademas, se realiz6 una entrevista con el encargado de produccion
(Ver Anexo 3), donde sefialo que la implementacion de los dos modulos ha
generado una respuesta mas rapida en ambos procesos, proporcionando un
control mejorado sobre la fritura y el envasado. La capacidad de visualizar
en tiempo real la produccién ha permitido al equipo identificar desviaciones
de manera inmediata, evitando pérdidas significativas y asegurando el
cumplimiento de las 6rdenes.

Para concluir, se realiz6 el analisis de costo-beneficio. En la Tabla 16,
se destaca una inversion de S/. 60,000 y una tasa de descuento del 8.6%.
La Tabla 17 detalla los egresos e ingresos mensuales de julio a octubre. En
tltima instancia, la Tabla 18 revela un andlisis de costo-beneficio con un

resultado superior a 1, indicando la viabilidad del proyecto
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Tabla 16

Inversién y Tasa de descuento

Inversion S/ 60,000.00
Tasa de descuento 8.60%
Tabla 17

Ingresos y Egresos Periodicos

Periodo Mes Inversion Ingresos Egresos Beneficio
0 Junio S/ 60,000.00 0 0
1 Julio S/ 732,032.00 S/ 551,854.00 S/ 180,178.00
2 Agosto S/ 728,889.00 S/ 556,765.00 S/ 172,124.00
3 Septiembre S/ 771,952.00 S/ 592,300.00 S/ 179,652.00
4 Octubre S/ 765,023.00 S/ 590,989.00 S/ 174,034.00
Tabla 18

Analisis Costo Beneficio

VNA Ingresos S/ 2,444,771.49
VNA Egresos S/ 1,867,539.84
VNA Egresos + Inversion S/1,927,539.84
Costo - Beneficio 1.26833772
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CONCLUSIONES

La implementacion del sistema ha demostrado una mejora en el control de
produccion, tanto en el proceso de envasado como en el de fritura. Los resultados
obtenidos, como la reduccién de merma, el incremento en el Fill rate y la eficiencia
en la gestion del tiempo, respaldan de manera concreta los objetivos establecidos
inicialmente.

Se analiz6 los procesos relacionados al control de produccion, lo cual no
solo facilito el modelado de los requerimientos, sino que también ayudo a tener mas
claros los procesos de produccidon de la empresa, estableciendo los cimientos
principales sobre la cual se basaron para desarrollar las mejoras implementadas.

Se modelaron los requerimientos identificados en los procesos de
produccion de la empresa, representandolos en forma de historias de usuario, las
cuales fueron implementadas a lo largo del proyecto, brindando una visibn mas
precisa de las mejoras desarrolladas. Este enfoque no solo garantizo una
alineacion estratégica del negocio, sino que también aseguro la calidad de las
implementaciones.

La implementacion del médulo de fritura ha resultado ser un elemento
fundamental para mejorar la eficacia en el monitoreo del proceso de fritura,
evidenciandose a traves de la reduccion del indice de fallas, la disminucion de
merma y una gestién general mejorada.

De manera similar, la implementacion del modulo de envasado ha
demostrado ser un elemento esencial, al optimizar el uso de recursos, disminuir la
merma y evidenciar un incremento en el indice de Fill rate, que corroboran la
efectividad del sistema.

Finalmente, se concluye que la implementacion del sistema de informacion
para mejorar el control de produccién en una empresa productora de snacks,
cumplié con todas las especificaciones solicitadas por el cliente. De esta manera,

se logro satisfactoriamente los objetivos presentados en el presente proyecto.
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RECOMENDACIONES

- Se recomienda implementar programas de capacitacion periddicos para el
personal involucrado en el uso del sistema. Esto asegurara un conocimiento solido
de las funcionalidades y fomentara una utilizacion mas efectiva del software.

- Con la finalidad de mejorar el seguimiento del producto, se recomienda
mejorar el modulo de fritura mediante la implementacién de gréficos. Esta mejora
no solo enriquecerd la experiencia de usuario, sino también facilitara la
comprension del proceso, proporcionando asi una vision mas clara del proceso del
producto.

- Para una version futura, se recomienda integrar un médulo de gestion de
proveedores. Esto ayudaria a mejorar la relacion con los proveedores optimizando
la adquisicién de materia prima de calidad y disponibilidad de recursos necesarios.

- Para finalizar se recomienda tener un control continuo de los sistemas
implementados que orbitan al ERP, de tal manera que a largo plazo no suponga un
peligro.
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ANEXOS

Anexo 1. Certificado Scrum Fundamento.

J

@ 'SCRUMstudy

Targeting success

s
This is to certify that

[JoséCarlos Leon Tito

has successfully passed the certification exam for

Scrum Fundamentals Certified

and is hereby designated as an SFC"

Granted Date : December 1, 2023

008247 F -

Caertificate 1D Chaiman Academic Councl

The Certilicare remulns the property of VMEdu, Ing, and shall be returned lmmedlately on request,
VMEdu, Inc, 12725 W. [ndian School Road, Suite F-112, Avandale, AZ - 85392
Web: www.SCRUMstudy. com; Emaih supportiscrumstady com
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Anexo 2. Reuniones de coordinacion.
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Anexo 3. Entrevista

La entrevista fue realizada a la encarga del area de produccion de la empresa
productora de snacks.

1. ¢Como haimpactado la implementacion de los médulos en la
reduccion de la merma?

2. ¢Como describiria la respuestay eficiencia en los procesos de fritura
y envasado antes de la implementacién de los moédulos?

3. ¢En qué aspectos especificos notd una respuesta mas rapida en los
procesos de frituray envasado después de la implementacion de los
maodulos?

4. ¢Como ha mejorado el control sobre la frituray el envasado desde la
implementacion de los médulos?

5. ¢Qué beneficios concretos ha experimentado el equipo al poder
visualizar en tiempo real la produccion?

6. ¢Qué cambios ha observado en el fill rate y la merma de productos en
las &reas de produccion desde la implementacién de los moédulos?

7. ¢Como hainfluido laimplementacion de los sistemas en latoma de
decisiones estratégicas y operativas en el proceso de produccion?

8. ¢Hay algun desafio o area que aun necesita mejoras después de la

implementacion de los médulos?
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Anexo 4. Constancia de Trabajo — Serviam S.A.

@ SERVIAM S.A.

DISPUESTO A AYUDARTE

CONSTANCIA DE TRABAJO

Conste por el presente documento, dejar constancia que el Sr.
José Carlos Ledn Tito, identificado con DNI N° 73809619, labora
en nuestra representada, en el Area de Sistemas, desde el 10 de
abril del 2023, ocupando la posicién de Analista Programador,
desempefiando las funciones encomendadas a cabalidad y con
diligencia.

Se expide el documento a solicitud del interesado para los fines
que estime pertinente.

San Juan de Lurigancho, 29 de noviembre del 2023.

ot

William Basilio Ventura

Jefe de Recursos Humanos

O +51{1} 5145800
® Av. El Samtuario 1119-Urb. Zarate-Lima 15427
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