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Prologo

Este libro forma parte de los tres tomos que resumen el
desarrollo de la primera etapa del proyecto de desarrollo
de un Software ERP realizado en la Universidad del Azuay
para las MIPYMES del Ecuador, orientado a los médulos
de inventarios y manufactura.

El proyecto mencionado, surge como una solucién para las MIPYMES, en-
globando ademas a pequefios emprendimientos de empresarios emergen-
tes y artesanos de la regi6n, cuyos recursos econdmicos por la naturalezay
tiempo de incubacién de la empresa, no abastecen para la inversién de un
producto para la gestion comercial. Con esta solucién tecnolégica, la Univer-
sidad se proyecta hacia la vinculacién y servicio de los grupos mencionados.

Definir con claridad los requisitos de software es el punto de partida en todo
proceso de desarrollo. En el presente documento se ha considerado como
modelo base el estandar IEEE 830. En primer lugar, se presenta una especifi-
cacion detallada de los requerimientos funcionales y no funcionales del soft-
ware, mediante la elaboracion de una serie de diagramas de casos de usoy
actividad, los cuales dan una perspectiva del alcance y funcionamiento del
software desde el punto de vista de los actores. Luego, se realiza el disefio
orientado a objetos, que comprende la identificacion y disefio de las clases
de objetos del sistema y sus interacciones. Para ello se utilizan diagramas
de clase que describen la estructura estatica del sistema y diagramas de
secuencia que muestran las interacciones dinamicas entre los objetos del
sistema. Finalmente, se presenta el disefio arquitecténicoy de la interfaz de
usuario del sistema.

La metodologia empleada para el desarrollo del sistema tiene un enfoque
orientado a objetos, por lo que se utilizan varias de las técnicas y artefactos
contemplados en UML 2.0.

Asi mismo, como parte del proceso de desarrollo de software, las pruebas
son indiscutiblemente reconocidas como necesarias; sin embargo, es una
de las actividades menos comprendidas. Esto es debido a las caracteristicas
intrinsecas del producto software, principalmente su intangibilidad, resul-
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tado de un proceso intelectual, que casi con una probabilidad cercana a la
certeza tendra errores, en contraposicion con los deseos del cliente o de los
usuarios finales que, en un sentido ideal, requieren de un producto libre de
errores, siendo en consecuencia imposible realizar todas las pruebas para
demostrar este cometido. A su vez, al ser un producto légico, a diferencia de
otros productos, no es posible reemplazar los componentes que presentan
fallos, de ahi que deben ser corregidos en el mismo producto, cuyo arreglo
puede introducir nuevos errores.

En base a las limitaciones expuestas, las pruebas del software deben ser en-
focadas como un conjunto de actividades tendientes a encontrar y prevenir
errores, mas no a demostrar que no hay errores en el software, es decir, las
pruebas son un proceso para establecer una medida de calidad y confianza
de un software, cuya rigurosidad dependera de la criticidad del producto.
Por ejemplo, esta diferencia puede ser claramente marcada entre un sistema
de control de inventarios y sistema de control de trafico aéreo.

Adicionalmente a la falta de claridad en los objetivos de las pruebas, han
surgido otros interrogantes que han desencadenado una serie de conflictos
y problemas en el desarrollo de software, tales como: ;dénde y cuando se
realizan las pruebas en proceso de desarrollo de software?, ;c6mo se hacen
las pruebas?, ;quién realiza las pruebas?, ;para quién se realizan las prue-
bas?

Este libro esta dirigido a desarrolladores de aplicaciones empresariales del
sector MIPYME, en los cuales se despliega el software de Manufactura e In-
ventarios como un recurso de consulta de conceptos y fundamentos teéricos
para el levantamiento de requisitos y ejecucion de pruebas. También esta
orientado a docentes y estudiantes de las asignaturas relacionadas a las
areas de ingenieria de software y desarrollo de software.
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1 Analisis y diseio del software

1.1 Especificacion de requerimientos del software

Proyecto: Sistema ERP para PYMES.

Maédulos: Administracion, inventarios y manufactura.

1.1.1  Definicion del problema

En la actualidad la mayoria de las empresas locales se desempefian en nive-
les de productividad y competitividad inadecuados, en especial la pequena
y mediana empresa (PYME), debido a que no cuentan con un sistema in-
formatico integrado, que optimice sus procesosy recursos, ya sea por limita-
ciones econdmicas, desconocimiento, o porque las aplicaciones informati-
cas no se adaptan a sus necesidades. El presente proyecto tiene como
propésito desarrollar de forma incremental un sistema de planificacion de
recursos empresariales (ERP) que apoye principalmente a la gestion admin-
istrativa, financiera, comercial y de produccién de una empresa. En este
sentido, los médulos que se pretenden implementar dentro del sistema ERP
son: inventarios, manufactura, contabilidad, costos, compras, ventas, recur-
sos humanos, entre los mas importantes, los cuales deben ajustarse fun-
damentalmente a los requerimientos y necesidades del sector de las PYME.
Este capitulo contempla la primera etapa del proyecto UDA-ERP, que incluye
la documentacion del analisis y disefio de los mddulos de administracién,
inventarios y manufactura.

1.1.2 Propésito

Las buenas practicas de ingenieria de software recomiendan, como primer
paso para el desarrollo de un software de calidad, realizar un proceso de
recoleccién, especificacion, validacién y aprobacion de los requerimientos
del software, con la participacién activa de los principales actores involucra-
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dos en el dominio de estudio. Siendo consecuentes con lo expuesto, en los
siguientes apartados se documentan, de forma completa, clara y precisa,
los requerimientos funcionales y no funcionales relacionados con los méad-
ulos de manufactura e inventarios, de conformidad con las necesidades del
sector de las PYMES, para lo cual se ha considerado como estudio de caso,
empresas que se dedican a la fabricacion y comercializacion de muebles.

1.1.3 Alcance y requerimientos funcionales del software

Desarrollar los médulos de inventarios y manufactura en un entorno Web a
fin de que en un futuro pueda ser comercializado bajo la modalidad de soft-
ware como servicio (SaaS), y cuyos requerimientos funcionales de alto nivel

se presentan en la tabla 1.

Tabla 1. Requisitos funcionales de alto nivel

Médulo Codigo

RF-INV-001

Descripcion

Gestionar toda la informacion relacio-
nada con productos y atributos como:

Clasificacion
Modelo

Marco

Ubicacién

Unidad de medida
Tipo

RF-INV-002

Controlar las transacciones de ingresos
y egresos de productos, que afectan
tanto en cantidad como en costo a los
mismos.

Inventarios

RF-INV-003

Controlar apertura o cierre de un mes,
a fin de evitar registros de movimientos
en los productos en fechas en las que ya
se han efectuado informes.

RF-INV-004

Apertura del periodo contable, en
dénde se trasladan los saldos y costos
de productos al nuevo periodo, que va
ligado con el inicio de un nuevo ano.

RF-INV-005

Obtener informes de movimientos por
producto, por bodegay por empresa.

RF-INV-006

Obtener informes de existencias y cos-
tos de los productos.
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Manufactura

RF-PRO-001

Gestionar maquinaria existente en la or-
ganizacion, clasificarla de acuerdo con
los tipos existentes de las mismas y las
diferentes operaciones que puede efec-
tuar cada una.

RF-PRO-002

Clasificar secciones y sub-secciones ex-
istentes en la planta de produccion.

RF-PRO-003

Gestionar los puntos de controly sus el-
ementos de control, a fin de especificar
qué se debe examinar al momento en
que un producto recorre la ruta de pro-
duccién asignada.

RF-PRO-004

Gestionar la estructura del producto, a
fin de identificar sus componentes, pla-
Zos para requerir su abastecimiento, ti-
empos de fabricacién.

RF-PRO-005

Establecer la ruta de produccion, es
decir, identificar para cada producto,
cuales seran las secciones de la planta
por las que debe trasladarse hasta ob-
tener el producto final.

RF-PRO-006

Planificar la produccion, en funcién de
pedidos de clientes, mas el criterio del
gerente de produccion. Se planifica la
cantidad de productos en un momento
determinado, analizando los posibles
conflictos por cuellos de botella que se
puedan ocasionar.

RF-PRO-007

Liberar 6rdenes de produccién, como
resultado de una planificacién previa o
a criterio del gerente de produccién.

RF-PRO-008

Controlar la orden de produccion, regis-
trando informacién relacionada al paso
de un producto a lo largo de la ruta de
produccién asignada.

RF-PRO-009

Cierre de la orden de produccién, cuan-
do se cuenta con los productos termina-
dos, fruto de una orden de produccién
liberada anteriormente. Este proceso al-
imenta al médulo de inventarios lo que
genera un movimiento de ingresos de
los productos involucrados.
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1.1.4 Caracteristicas de los usuarios

Los usuarios que interactuaran con el software deben cumplir con ciertas
caracteristicas basicas para su uso eficiente, entre las que se incluyen:

Conocimientos basicos sobre el manejo de un computador.

Conocimientos basicos sobre el manejo de software in-

formatico.

Conocimientos de procesos de inventarios y manufactura.
e (Conocimientos para interpretacidon de informes.

1.1.5 Restricciones

Las restricciones hacen referencia a las limitaciones que se imponen sobre
el proceso de desarrollo de software y las funcionalidades del sistema. En el
presente proyecto se considera:

e la plataforma de desarrollo Oracle Application Express
(APEX) tiene limites en cuanto a interaccién con otros len-
guajes de programacion, asi como con otros gestores de
base de datos.

e laarquitectura adoptada por la aplicacion, es la propia de
Oracle Application Express (APEX).

e Elsistema de gestion de base de datos que se va a utilizar
es Oracle Database 11g Release 1 Enterprise Edition.

e Elsistema de gestion de base de datos permite una longi-
tud maxima de 30 caracteres para nombrar una columna.

1.1.6  Suposiciones y dependencias

La herramienta de desarrollo APEX se ejecuta con una base de datos Oracle.
Si se presenta la necesidad de cambiar la base de datos del sistema, esto
afectara la codificacién de todos los requerimientos del software.
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1.1.7 Actores del sistema

Identificacion de actores

Gerente Administrador Gerente de Supervisor Usuario Encargado Bodeguero Asistente de
General del Sistema Produccién final de Inventarios Produccién

Figura 1. Identificacion de actores

Gerente general: Persona que tiene acceso total a la parte administrativa
del sistema. Incluye gestion de usuario y gestion de cargos.

Administrador del sistema: Persona que tiene acceso total a la configura-
cién y administracion del sistema. Incluye las opciones del gerente de pro-
duccién, supervisor y usuario final.

Gerente de produccion: Persona encargada de tomar las decisiones para
ejecutar los procesos de fabricacién de un producto.

Supervisor: Persona encargada de controlar y registrar el cumplimiento de
las actividades, de acuerdo con los plazos establecidos en la orden de pro-
duccién.

Usuario final: Persona encargada de ejecutar las actividades de gestion de
los datos basicos para el proceso de manufactura.

Encargado de inventarios: Persona encargada de ejecutar las actividades
de gestion de los datos basicos para el proceso de inventarios.

Bodeguero: Persona encargada de ejecutar las actividades de gestién de
bodega y movimientos de los items dentro de la organizacion.

Asistente de produccion: Persona encargada del control de los recursos
que van a utilizarse para elaborar los productos en la organizacién.
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1.1.8 Modulos del sistema

Los modulos que se van a desarrollar en la primera etapa del proyecto son:
inventarios y manufactura, sin embargo, debido a que se requiere configurar
aspectos generales en el sistema se ve necesario implementar un médulo de
administracion, que gestione esta informacion. A continuacién, se describe
el alcance de cada uno de ellos:

Modulo de administracion

Gestiona la informacién bésica sobre usuarios, rolesy permisos del sistema,
ademas de parametros de configuracién para la personalizacidn y correcto
funcionamiento del sistema.

Modulo de inventarios

Administra la informacion relacionada con los items y sus movimientos
transaccionales. Es un mddulo que recibe y proporciona informacién a las
otras aplicaciones, y es uno de los médulos nucleares en la estructura de
un sistema ERP, puesto que determina con exactitud los ftems o articulos en
cuanto a cantidades y costos, con qué se cuenta y qué hace falta en stock.
Ademas, gestiona los movimientos de los productos que se registran diaria-
mente en la organizacion, ingresos o egresos en cantidad y costos.

Modulo de manufactura

Incluye las funcionalidades relacionadas con el proceso de ensamblaje de
un producto tales como: registro de informacién de la planta (secciones,
maquinas, operaciones, otros), la generacion de la estructura de los produc-
tosy la creacion, controly cierre de las 6rdenes de produccién.

1.1.9 (Casos de usos del sistema

Una manera facil y eficaz de describir los requisitos funcionales del siste-
ma, desde el punto de vista de los actores, es mediante diagramas de casos
de uso. Para facilitar la organizacion del documento, y mejorar el nivel de
acoplamiento y cohesion del sistema, los casos de uso se clasificaron y
agruparon por médulos, de conformidad con lo especificado en la tabla 2,
mientras que en la figura 2 se muestra un diagrama de contexto general con
todos los casos de uso del sistema, incluyendo su interaccién con los prin-
cipales actores.
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Tabla 2. Clasificacion de casos de uso

Clasificacion casos de uso

27

) Caso de uso .
Madulo o Prioridad
Codigo Nombre

- CUS_ADM_oo1 Iniciar sesién
)
® CUS_ADM_oo2 | Gestionar rol
k7] Esencial
E CUS_ADM_oo03 Gestionar usuario
o<
< CUS_ADM_oo4 Cerrar sesion
CUS_INV_oo1 Gest'lgna(Elpo de
clasificacion
CUS_INV_oo02 Gestionar clasificacién
CUS_INV_oo03 Gestionar modelo
CUS_INV_oo04 Gestionar marca
CUS_INV_oos Gestionar ubicacion
CUS_INV_006 Gest]onar unidad de
medida
CUS_INV_oo7 Gestionar tipo de item
CUS_INV_008 Gest'|9n§r campos infor-
macién item
,§ CUS_INV_oo9 Gestionar item
g CUS_INV_o10 Gestionar bodega Esencial
2 CUS_INV_o11 Gestionar transaccion
CUS_INV_o12 G_estlonar apertura/
cierre mes
CUS_INV_013 Gegtlonar apertura de
periodo
CUS_INV o014 Reporte de kardex em-
presa
CUS_INV_o15 Reporte de kardex
bodega
CUS_INV_016 Reporte de existencias
y costos
CUS_INV_017 Ggstmnar pedidos de
clientes
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Manufactura

CUS_PRO_oo01 Gestionar operacion

CUS_PRO_oo02 Gestionar tipo maquina

CUS_PRO_oo03 Gestionar maquina

CUS_PRO_oo4 Gestionar seccion

CUS_PRO_oos5 Gestionar sub-seccion

CUS_PRO_006 Gestionar elemento de
control

CUS_PRO_007 Gestionar punto de
control

CUS_PRO_008 Gestionar item a bo-
dega

CUS_PRO_009 Gestionar estructura del
producto

CUS_PRO_010 Gestionar producto
punto de control

CUS_PRO_o11 Gest.lfmartlempo op-
eracion

CUS_PRO_o012 Ggsthnartlempo
maquina.

CUS_PRO_ 013 Gest[qnar ruta de pro-
duccién.

CUS_PRO_o14 Gestionar pl:amlﬁcauon
de produccién

CUS_PRO_015 Sest[qnar orden de pro-

uccion

CUS_PRO_016 Gestionar c.o’ntrol orden
de produccion

CUS_PRO_017 Gestionar cierre orden

de produccién

Esencial
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1.1.10 Descripcion de casos de uso

A continuacidn, se enlistan los casos de uso mas relevantes para cada uno
de los médulos especificados con anterioridad y que seran descritos de for-
ma amplia en este apartado, incluyendo el disefio de su flujo funcional, me-
diante la utilizacién de diagramas de actividad.

Modulo administracion:

Iniciar sesion
Gestionar rol
Gestionar usuario
Cerrar sesion

Modulo inventarios

Gestionar item

Gestionar transaccion
Gestionar apertura/cierre mes
Gestionar apertura periodo
Reporte de kardex empresa
Reporte de kardex bodega
Reporte de existencias y costos
Gestionar pedidos de clientes

Modulo manufactura

Gestionar estructura del producto
Gestionar ruta de produccién
Gestionar planificacion de produccion
Gestionar orden de produccion
Gestionar control orden de produccion
Gestionar cierre orden de produccion

La documentacion de los casos de uso no incluidos en este listado se pre-
sentan en elanexo 1y 2.
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1.1.10.1 Médulo administracion

Modulo Administracion

Gerente
general

Asistente de
produccién

Administrador
del sistema

31

Gerente
produccion

Iniciar Sesion

i
<<extender>>
i

I
|‘ Gestionar usuario

Cerrar Sesion

Figura 3. Modulo administracion

Supervisor

Bodeguero

Encargado
e Inventarios

Usuario
final
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1.1.10.1.1 Iniciar sesion (CUS_ADM_oo1)

Tabla 3. Iniciar sesion

CUS_ADM _oo1 Iniciar sesion

5 Gerente general, administrador del sistema, gerente de
o produccién, supervisor, usuario final, encargado de in-
< ventarios, bodeguero, asistente de produccion.
[
©
E. El sistema debe permitir el acceso a la pantalla y mend
S principal al usuario autenticado.
3
a
S Ejecutar el sistema.
‘S
S El sistema debe encontrarse en la pantalla de inicio de
S sesion.
9
(] . . .
a El usuario debe estar registrado en el sistema.
) El sistema presenta al usuario un formulario para el
ingreso de datos.
El usuario ingresa el coédigo de la empresa, selec-
2 | cionael periodoy la sucursal, y finalmente ingresa
© el nombre de usuario y la contrasena.
§ g 3 El usuario presiona la opcién 3.1 6 3.2.
= .
g2 3.1. | Clicen Aceptar.
« 3.2. Clic en Cancelar.
Al presionar el botén Aceptar el sistema muestra la
pantalla principal con su mend, en caso contrario
4 1al presionar Cancelar el sistema limpia los campos
de inicio de sesién.
3.1. Error al Aceptar
a. Campos incompletos.
b. Campos incorrectos.
-g E c. Error en la base de datos.
[~ . .1
g2 11 El sistema alerta e indica el error
08 3-1.1. en pantalla.
S =
© 3.1.2. El usuario regresa a la opcion 2.
3.2. Error al Cancelar
Elsistema alerta e indica el error
3.2.1.
en pantalla.
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Diagrama de actividad:

Usuario Sistema

Mostrar formulario de
inicio de sesién

Mostrar mensaje de
error
A

Ingresar

datos requeridos

Validar datos ingresados

‘ [Datos incorrectod

[Datos correctog

Mostrar pantallaprincipal

del médulo

rh

Figura 4. Iniciar sesion
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1.1.10.1.2 Gestionar rol (CUS_ADM_o02)

Tabla 5. Gestionar rol

CUSs_

ADM_002 Gestionar rol
S
3 Gerente general, administrador del sistema.
S
g El sistema permite enlistar, agregar, modificar y eliminar datos de ti-
S pos de usuario, relacionados con los distintos cargos que posee el
o personal de la empresa.
a
Ejecutar el sistema.
5 El usuario debe autenticarse en el sistema.
% El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del manten-
§ imiento de roles.
@ Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar los
o roles almacenados en la base de datos, en la pantalla del reporte de
roles.
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Secuencia normal

1 | Agregar nuevo registro
1.1 El usuario presiona el botén Agregar.
1.2 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de rol.
1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.
14 El usuar.io.rellena los campos del formulario de
mantenimiento.
1.5 El usuario presiona el botén Guardar.
16 El sistema regresa a la opcidn del reporte y muestra un mensaje
de datos guardados.
2 | Modificar registro
2.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2.
2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 | Presiona el bot6n Buscar.
- El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-
do.
2.3 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de rol.
2 El sistema c'arga y visualiza los datos del registro en los campos
correspondientes.
2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.
2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
27 El sistema regresa a la opcidn del reporte y muestra un mensaje
de datos guardados.
3 | Eliminar registro
3.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2.
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 Presiona el botén Buscar.
El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-
32 | do.
3.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de rol.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los cam-
34 pos correspondientes.
3.5 El usuario presiona en el bot6n Eliminar.
El sistema presenta un mensaje de confirmacién previo a la
3.6 eliminacién del registro.
3.7 El usuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacion.
El sistema regresa a la opcidn del reporte y muestra un mensaje
3-8 de datos eliminados.
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1.5 Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

¢) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 No se guardan los datos.

© -
2 1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.
e
g 2.6 | Error al modificar registro
Q
7“; a) Campos incompletos.
© -
E b) Campos incorrectos.
g ¢) Error al modificar el registro en la base de datos.
(%)
3 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 | No se guardan los datos.
2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.
3.5 Error al eliminar el registro
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.
3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.
En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
§ reporte de roles.
=)
= En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de
§ datosy en el listado de la pantalla del reporte de roles.
%
S En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la

base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacion es de forma
légica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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Diagramas de actividad:

Crear rol

Gerente General, Administrador del
sistema

Iniciar sesion
i

Sistema

. Mostrar pantalla de
Seleccionar opcién Rol
reporte deRol

Seleccionar of Mostrar pantalla de
Crear mantenimiento deRol

l

Ingresar campos

necesarios para crear
el registro

Mostrar mensaje de error

[Datos incorrectod I
Datos correctod l

Mostrar mensaje . -
registro creado Cerrar sesion o

Agregar registro Validar datos delRol

Figura 5. Crear rol
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Modificar rol

Gerente General, Administrador del
sistema

Iniciar sesién

Seleccionar opcién
Rol
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Sistema

reporte de Rol

éBuscar
registro?
[No] sl

1

Seleccionar registro del
listado en pantalla

Buscar

Rol

Seleccionar opcién
Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento deRol

Modificar los
datos deseados

Modificar registro

Validar datos
de Rol

Mostrar mensaje de error

[Datos incorrectod f

Cerrar sesion

[Datos correctod i

Mostrar mensaje de regis

Eliminar rol

Gerente General, Administrador del
sistema

Seleccionar opcién
Rol

Seleccionar registro del

Mostrar pantalla de reporte|
de Rol

Figura 6. Modificar rol

Sistema

iBuscar
registro?

listado en pantalla

[No) ‘ isil

Seleccionar op:
Modificar

Mostrar pantalla de

mantenimiento deRol

¢Eliminar

\2

¢ registro

registro?

isi) ?[an

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 7. Eliminar rol
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Buscar rol

Gerente General, Administrador del

7 Sistema
sistema

Iniciar sesion

Ingresar datos de
registro a buscar

Mostrar mensaje

de error
SR i

[Datos incorrectod

[Datos correctog

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion
; rh

Figura 8. Buscar rol
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1.1.10.1.3 Gestionar usuario (CUS_ADM_o003)

Tabla 5. Gestionar usuario

CUs . .
Gestionar usuario

ADM_003

Gerente general, administrador del sistema.

Actor

El sistema permite enlistar, agregar, modificar y eliminar datos de
usuarios que laboran en la empresa.

Descripcion

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos en el
caso de uso CUS_ADM_oo2.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del manten-
imiento de usuarios.

Pre-condicion

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar los
usuarios almacenados en la base de datos, en la pantalla del reporte
de usuarios.
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Secuencia normal

1 Agregar nuevo registro
1.1 El usuario presiona el botén Agregar.
12 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento
: de usuario.
1 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
3 el registro.
) El usuario rellena los campos del formulario de man-
“4 | tenimiento.
1.5 El usuario presiona el botén Guardar.
1.6 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
: mensaje de datos guardados.
2 Modificar registro
51 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
: punto 2.2
2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 Presiona el botén Buscar.
_— El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
: identificado.
5 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento
3| de usuario.
5 El sistema carga y visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.
2.5 | El usuario modifica los campos deseados.
2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
5 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
7 mensaje de datos guardados.
3 Eliminar registro
) El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
3 punto 3.2
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 Presiona el botén Buscar.
5 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
3. identificado.
El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento
3:3 | de usuario.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en
34 |los campos correspondientes.
3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.
6 El sistema presenta un mensaje de confirmacién previo
3 a la eliminacién del registro.
El usuario presiona el boton Aceptar para confirmar la
37 operacion.
8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
3 mensaje de datos eliminados.
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1.5 Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 No se guardan los datos.

E 1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.
g 2.6 | Error al modificar registro
% a) Campos incompletos.
§ b) Campos incorrectos.
% ¢) Error al modificar el registro en la base de datos.
@ 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.
2.6.3 El usuario regresa al punto 2.5.
3.5 Error al eliminar registro
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.
3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.
En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se almacena
en la base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la
:E pantalla del reporte de usuarios.
“-é En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la
$ base de datos y en el listado de la pantalla del reporte de usuarios.
<
§ En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro

en la base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la elimi-
nacion es de forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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Diagramas de actividad:

Crear usuario

Gerente general, Administrador del
sistema

Seleccionar opcién

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle fa
gestion de casos de uso de
CUS_ADM_002

Mostrar pantalla de reporte]

Usuario

Mostrar pantalla de

Seleccionar opci
Crear

mantenimiento deUsuario

|

Ingresar campos
necesarios para crear

Solicita datos J

43

Usuario

Entregar datos
personales

el registro

Agregar registro |

Validar datos del usuario

[Datos incorrectod I

[Datos correctod

Modificar usuario

Administrador del Sistema(Usuario)/
Gerente General

Seleccionar opcion
Usuarios

Seleccionar registro del

Figura 9. Crear usuario

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle fa
gestion de casos de uso de
CUS_ADM_002

Mostrar pantalla de
reporte de Usuarios

¢Buscar
registro?
Isil

listado en pantalla

Buscar usuario

Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Usuario

L2
Solicitar datos de

modificacién
3 usuario

’74 Entregar dato:

Usuario

J

Modificar los
datos deseados

Validar datos
del usuario

Mostrar mensaje de error

[Datos incorrectod

[Datos correctod

Mostrar mensaj
modificado

Cerrar sesion

@

Figura 10. Modificar usuario
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Eliminar usuario

Administrador del Sistema(Usuario)/

Sistema
Gerente General

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion de casos de uso de
CUS_ADM_002

Iniciar sesion

Seleccionar opcion
Usuario

Mostrar pantalla de
reporte de Usuarios

¢Buscar

registro?

[No] ‘ [si]
D

Seleccionar registro del
listado en pantalla

Buscar usuario

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Usuario

2liminar

registro?

Isi) l

Mostrar mensaje de

Cerrar sesion

Figura 11. Eliminar usuario

Buscar usuario

Administrador del Sistema(Usuario)/

Gerente General Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle fa
gestion de casos de uso de

Iniciar sesion CUS_ADM_002

Ingresar datos de
registro a buscar

Mostrar

Validar datos

’ [Datos incorrectod
[Dates correctod l

Mostrar registro
solicitado

Buscar regist ——

Figura 12. Buscar usuario
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1.1.10.1.4 Cerrar sesion (CUS_ADM_oo4)

Tabla 6. Cerrar sesion

CUS .2
Cerrar sesion

ADM_004

Gerente general, administrador del sistema, gerente
Actor de produccién, supervisor, usuario final, encargado de
inventarios, bodeguero, asistente de produccién.

Descripcion El sistema termina la sesidn activa.

Ejecutar el sistema.

Pre-condicion 5 - .
El usuario debe estar registrado en el sistema.

Secuencia 1. | Elusuario selecciona opcion Cerrar Sesion.
normal 2. | El sistema retorna al caso de uso CUS_ADM_oo1.
Secuencia 1 El sistema muestra el error provocado y regresa al
alternativa " | punto 1.
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Diagrama de actividad:

Cerrar sesion

Usuario Sistema

Mostrar opcidn de
Cerrar Sesion

Seleccionar opcién
Cerrar Sesion

éCerrar Sesion?

[No]

[si]

Iniciar sesién

Figura 13. Cerrar sesion
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1.1.10.2 Modulo inventarios

En
deIn

47

Médulo Inventa

Gestionar tipo clasificacion

i
} <<include>>

Gestionar clasificacion

Gestionar modelo

Gestionar item
extension points
Gestionar clasificacion
Gestionar marca Gestionar modelo
Gestionar marca
Gestionar ubicacion
Gestionar ubicacion Gestionar campos informacion item

Gestionar atributos
adicionales

. . <<exter/|d>>
Gestionar unidad a
de medida s
/
. . <<extend>>
Actualizar costo AN Ry
S, <<extend>>
N ~

\

N N

N R
Apertura/Cierre mes <<extend>>

Apertura periodo

Gestionar pedido Consultar existencias y costos

Bodeguero

Figura 14. Mddulo inventario
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1.1.10.2.1 Gestionar item (CUS_INV_o009)

Cus

INV_009

Tabla 7. Gestionar item

Gestionar item

S
g Encargado de inventarios
c
o
.§ El sistema permite enlistar, agregar, modificar y eliminar datos
3] de items.
(7]
[
(a]
Ejecutar el sistema.
El usuario debe autenticarse en el sistema.
c El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos en
28 los casos de uso CUS_INV_oo2, CUS_INV_oo3, CUS_INV_oo4,
5 CUS_INV_oos, CUS_INV_o06, CUS_INV_ooy y CUS_INV_o008.
c
$ El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del man-
g tenimiento de item.
a
Para los procesos de modificar y eliminar, el sistema debe en-
listar los items almacenados en la base de datos, en la pantalla
del reporte de items.
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Secuencia normal

Agregar nuevo registro

1.1 | El usuario presiona el botén Agregar.

1.2 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de item.

13 El sistema visualiza los campos necesarios para crear el re-
"~ | gistro.

14 El usuario rellena los campos del formulario de mantenimien-
" | to.

1.5 | El usuario presiona el botén Guardar.

16 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un men-

saje de datos guardados.

Modificar registro

El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al

2.1 punto 2.2
2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 | Presiona el botén Buscar.
> El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
2 | identificado.
El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de
2.3 -
item.
> El sistema carga y visualiza los datos del registro en los
4 campos correspondientes.
2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.
2.6 | El usuario presiona el botén Guardar.
2.7 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un

mensaje de datos guardados.

Eliminar registro

El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al

31 punto 3.2
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 | Presiona el bot6n Buscar.
5 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
3-2 | identificado.
El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de
3:3 | ftem.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los
3-4 campos correspondientes.
3.5 | El usuario presiona en el botén Eliminar.
6 El sistema presenta un mensaje de confirmacion previo a
3-® 1 |a eliminacién del registro.
El usuario presiona el boton Aceptar para confirmar ope-
3-7 | racién.
3.8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un

mensaje de datos eliminados.
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Secuencia alternativa

1.5

Error al agregar registro

a) Campos incompletos

b) Campos incorrectos

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 | Elusuario regresa al punto 1.4

2.6

Error al modificar registro

a) Campos incompletos

b) Campos incorrectos

¢) Error al modificar el registro en la base de datos.

2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 | No se guardan los datos.

2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5

3-5

Error al eliminar registro

3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | El usuario regresa al punto 3.4

Post-condicion

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se al-
macena en la base de datos y se visualiza en el listado que se
incluye en la pantalla del reporte de items.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan
en la base de datos y en el listado de la pantalla del reporte de

items.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del reg-
istro en la base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo
la eliminacion es de forma l6gica, y no se presenta en el listado
en pantalla.
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Diagrama de actividad:

Crear item

Inventarios

Iniciar sesion

Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestién de casos de uso
de:

CUS_INV_001 a CUS_INV_008

Mostrar pantalla de

Seleccionar opcién
ftem

reporte de ftem

antalla de

Seleccionar opcion
Crear

antenimiento de item

!

Ingresar campos

necesarios para crear
el registro

Agregar registro

Mostrar mensaje de error

Validar datos de ftem

[Datos incorrectod

[Datos correctog

Mostrar mensaje de reg
creado

Cerrar sesion
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Modificar item

Inventarios

Seleccionar opcién

Figura 15. Crear item

Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestion de casos de uso
de:

CUS_INV_001 a CUS_INV_008

Mostrar pantalla
de reporte item

Iltem

i éBuscar
registro?

Seleccionar registro del
listado en pantalla

[No] ’ [si]

Mostrar pantalla de

Buscar item
rh
ar

Seleccionar opcién
M

mantenimientode ftem

!

Modificar los
datos deseados

Modificar registro

Validar datos
de ftem

Mostrar mensaje de error

[Datos incorrectog ?

[Datos correctod l

Mostrar mensaje de regist
modificado

Figura 16. Modificar item
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Buscar item

Inventarios

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Item
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Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestion de casos de uso
de:

CUS_INV_001 a CUS_INV_(

Mostrar pantalla de reporte de

ftem

Ingresar datos de
registro a buscar

Buscar registro

Mostrar mensaje
dee

Validar datos

[Datos incorrectod

[Datos correctod

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesién

Eliminar item

Inventarios

Figura 17. Eliminar item

Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestién de casos de uso

CUS_INV_001 a CUS_INV_008

Seleccionar opcién
item

Seleccionar registro del

—

Mostrar pantalla de
de Item

iBuscar
registro?

listado en pantalla

ol ’ s

-

Seleccionar opcién
Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de ftem

]

<Eliminar
registro?

Eliminar registro

, [No)
Isil

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesién

Figura 18. Buscar item




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

1.1.10.2.2 Gestionar transaccion (CUS_INV_o11)

Tabla 8. Gestionar transaccion

CUS_ . qa
Gestionar transaccion
INV_o11
S
3 Encargado de inventarios.
: . . . . .
:g El sistema permite enlistar, agregar, consultar y eliminar
o transacciones; transacciones que corresponden a los dif-
E erentes movimientos de ingresos o egresos que ocasion-
2 an los items en bodega.
Ejecutar el sistema.
El usuario debe autenticarse en el sistema.
(= .
© El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del
;‘g mantenimiento de transaccién.
[ . . .. .
S El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de
@ datos en los casos de uso CUS_INV_oog y CUS_INV_o1o0.
Para los procesos de consultary eliminar, el sistema debe
enlistar las transacciones almacenadas en la base de da-
tos, en el reporte de transacciones.

53
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Secuencia normal

1 | Agregar nuevo registro
1.1 | El usuario presiona el botén Agregar.
1o El sistema se dirige a la pantalla del manten-
"~ | imiento de transaccién.
) El sistema visualiza los campos necesarios para
3 | crearel registro.
) El usuario rellena los campos del formulario de
“4 | mantenimiento.
1.5 | El usuario presiona el botén Guardar.
Elsistema regresa a la opcién del reportey mues-
1.6 g
tra un mensaje de datos guardados.
3 | Eliminar registro
X El usuario puede buscar el registro deseado o
3 pasar al punto 3.2
11 Ingresa los datos en el campo del bus-
31 cador.
3.1.2 | Presiona el botén Buscar.
2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del
3 registro identificado.
El sistema se dirige a la pantalla del manten-
3-3 | imiento de transaccién.
El sistema carga y/o visualiza los datos del regis-
34 | tro en los campos correspondientes.
3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.
6 El sistema presenta un mensaje de confirmacion
3 previo a la eliminacion del registro.
El usuario presiona el botén Aceptar para confir-
37 | mar operacidn.
Elsistemaregresa alaopcion delreportey mues-
3.8 > N
tra un mensaje de datos eliminados.
1.5 | Error al agregar nuevo registro
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a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

©
2 - Elsistema alerta e indica el error en pan-
g > talla.
% 1.5.2 | No se guardan los datos.
-8 1.5.3 | Elusuario regresa al punto 1.4.
o
% 3.5 | Error al eliminar registro
bt Elsistema alerta e indica el error en pan-

3.5.1

talla.
3.5.2 | No se eliminan los datos.
3.5.3 | Elusuario regresa al punto 3.4.
En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion

c se almacena en la base de datos y se visualiza en el lis-
‘© .
'S tado que se incluye en la pantalla del reporte de transac-
-] ciones.
S
2 En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado
2 del registro en la base de datos (campo ESTADO = ‘E’),
a.

de este modo la eliminacién es de forma légica, y no se
presenta en el listado en pantalla.
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Diagrama de actividad:

Crear Transaccién

Inventarios Sistema

Iniciar sesion

Mostrar pantalla de
reporte de Transaccion

Mostrar pantalla de
antenimiento de Transaccién

Ingresar campos
necesarios para crear
el registro

Agregar registro sy V/alidar datos de Transaccion
‘ [Datos incorrectog

[Datos correctog l

Mostrar mensaje de regi Cerrar sesion
creado

Figura 19. Crear transaccion

Mostrar mensaje de error

iminar Transaccién

Inventarios Sistema

Iniciar sesién
Mostrar pantalla d
reporte de Transaccion

Seleccionar opcion
Transaccion

¢Buscar
registro?

INo) ’ sl

Seleccionar registro del
listado en pantalla

Buscar Bodega

Mostrar pantalla de
mantenimiento deTransaccién

¢liminar
registro?

[No]

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 20. Eliminar transaccion
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Buscar Transaccién

Inventarios Sistema

Iniciar sesion

Seleccionar opci
Transacci

Ingresar datos de
registro a buscar

Mostrar pantalla de reporte de
Transaccién

Mostrar mensaje
de error

Validar datos

[Datos incorrectod
[Datos correctog

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 21. Buscar transaccion
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1.1.10.2.3 Gestionar apertura/cierre mes (CUS_INV_o12)

Tabla 9. Gestionar apertura/cierre mes

CUS_INV_o12 Gestionar apertura/cierre mes

S
=] . .
] Encargado de inventarios.
<
a
= £ El sistema permite abrir o cerrar un mes; este proceso se
[T=}
P relaciona con las transacciones.
a
WL Ejecutar el sistema.
=
s .5 El usuario debe autenticarse en el sistema.
(& e
o v El sistema debe encontrarse en la pantalla de apertura/
o cierre mes.
_ 1 | Apertura de mes
©
E El usuario presiona el botén Abrir mes.
=]
; El sistema abre o habilita el Gltimo mes cerrado.
§ 2 | Cierre de mes
- . . 2
2 El usuario presiona el botén Cerrar mes.
0
El sistema cierra o inhabilita el dltimo mes cerrado.
&g 1 | El sistema encuentra un error al realizar la consulta.
[
S®
c
= . Py
2 § 2 | El sistema alertara sobre el error en pantalla.
2
c
O
— . . .2
5 En el caso de abrir o cerrar un mes, la informacién se
§ almacena en la base de datos y se visualiza en el listado
= en pantalla de apertura/cierre mes.
o
a
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Diagrama de actividad:

Apertura/Cierre mes

Inventarios Sistema

Seleccionar opcién
Apertura/Cierre Mes
¢Abrir mes?
Seleccionar opcién Isil [NoJ
Abrir mes
Seleccionar opcion
Cerrar mes

Mostrar pantalla de
reporte de Apertura/Cierre Mes

Abre el dltimo mes cerrado

C el 0 mes abierto
SRS

idar datos
‘ [Datos incorrectog T

[Datos corectod |

N\
WS SRR Cerrar sesion 4»‘\
registro creado == N4

Figura 22. Gestionar apertura/cierre mes
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1.1.10.2.4 Gestionar apertura periodo (CUS_INV_o13)

Tabla 10. Gestionar apertura periodo

CUS_INV_o13 Gestionar apertura periodo

e

(=] . .

2 Encargado de inventarios.
A El sistema permite abrir un nuevo periodo, que consiste
5.5 en obtener porbodega, los saldos en cantidadesy costos
HCS] de todos los items al fin del periodo actual y trasladarlos
a a un nuevo periodo, como saldos iniciales.

S Ejecutar el sistema.

:_g El usuario debe autenticarse en el sistema.

s El nuevo periodo debe estar previamente creado.

(]

@ El sistema debe encontrarse en la pantalla de apertura

o de periodo.

1 | Apertura de periodo

£ El usuario selecciona el nuevo periodo.

S

2 El usuario indica la fecha, generalmente el primer

.g dia laborable del nuevo periodo.

[

g El usuario indica el tipo de documento de inventari-

b os con el que se registrara el ingreso de bodega.

)

El usuario presiona el botén Generar.
© . .
s3> 1 | El sistema encuentra un error al realizar la consulta.
o= hd
S g
2 2 2 | El sistema alertara sobre el error en pantalla.
<

s

S En el caso de abrir un periodo, la informacién se alma-

2 cena en la base de datos y se consulta el detalle de los

$ documentos de ingreso a bodega, en las transacciones

‘g’ de inventarios.

o
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Diagrama de actividad:

Apertura de Periodo

Inventarios Sistema

Iniciar sesion

Seleccionar opcién Mostrar pantalla de
Aperturade Periodo reporte de Aperturade Periodo

Seleccionar opcién
nuevo periodo

Mostrar pantalla de mantenil
Aperturade Periodo
]

Ingresar datos:

fecha, tipo de

documento de
inventarios

4’—’ Val Mostrar mensaje de error
7 I

idar datos
‘ [Datos incorrecto
do v
Cerrar sesién

Figura 23. Apertura periodo

Mostrar mensaje de per
aperturado correctal
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1.1.10.2.5 Reporte de kardex empresa (CUS_INV_o14)

Tabla 11. Reporte de kdardex empresa

CUS_INV_o14 Reporte kardex empresa

S
o
s Bodeguero.
<
c . . .
:g El sistema permite obtener un detalle de todos los movi-
o mientos dentro de la organizacién, de ingresosy egresos
E que afectan a un item especifico, en un periodo de tiem-
@ po.
a
c Ejecutar el sistema.
38 El usuario debe autenticarse en el sistema.
e El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de
$ datos en el caso de uso CUS_INV_o11.
[} . Py
a El sistema debe encontrarse en la pantalla de kdrdex em-
presa.
1 | Consulta de movimientos
© . . -
E El usuario selecciona el item.
[=] .. . .
= El usuario indica el rango de fechas dentro del peri-
2 odo actual.
[
g El usuario indica el tipo de unidad de medida en la
é cual desea consultar.
El usuario presiona el botén Consultar.
s s 1 | El sistema encuentra un error al realizar la consulta.
<3
© =
g = 2 2 | El sistema alertara sobre el error en pantalla.
(%)
g c Elsistemarealiza la consulta de acuerdo con los paramet-
e ‘g ros indicados por el usuario y visualiza el resultado en
4 pantalla.
o
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Diagrama de actividad:

Consultar Reporte Kardex Empresa

Bodeguero

Sistema

Seleccionar opcion —-—
B Mostrar pantalla de mantenimiento de
Reporte Kardex e
Kardex Empresa
Empresa

Seleccione el item

Indique el rango de
fechas dentro del
periodo actual

Indique la unidad de
medida

4’—' Validar datos Mostrar mensaje de error
7
‘ [Datos incorrectod

[Datos correctog l
Mostrar reporte i6 /‘\
> Cerrar sesion )
de kardex empresa -

Figura 24. Kdrdex empresa
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1.1.10.2.6 Reporte de Kardex bodega (CUS_INV_o15)

Tabla 12. Reporte de kdardex bodega

CUS_INV_o15 Reporte de kardex bodega

S
s Bodeguero.
<
& El sistema permite obtener un detalle de todos los movi-
5.5 mientos dentro de la organizacién en una bodega concreta,
) de ingresos y egresos que afectan a un item especifico, en
a un periodo de tiempo.
Ejecutar el sistema.
[
:g El usuario debe autenticarse en el sistema.
2 El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos
S en el caso de uso CUS_INV_o11.
(]
a El sistema debe encontrarse en la pantalla de kdrdex bode-
ga.
1 | Consulta de movimientos.
_ El usuario selecciona la sucursal.
g El usuario selecciona la bodega.
E El usuario selecciona el item.
S El usuario indica el rango de fechas dentro del periodo
% actual.
A El usuario indica el tipo de unidad de medida en la cual
desea consultar.
El usuario presiona el botén Consultar.
© O 1 | El sistema encuentra un error al realizar la consulta.
) omm
g8
P _‘a_'.; 2 | El sistema alertara sobre el error en pantalla.
e
c
©
2
2 El sistema realiza la consulta de acuerdo con los pardmetros
$ indicados por el usuario y visualiza el resultado en pantalla.
g
o
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Diagrama de actividad:

Consultar Reporte Kardex Bodega

Bodeguero Sistema

Iniciar sesion
Seleccionar opcién Mostrar pantalla de mantenimiento de
.
Reporte Kardex Bodega Kardex Bodega
Seleccione la sucursal
Seleccione la bodega
Seleccione el item —] Validar datos
Indique el rango de
fecha de periodo
actual
‘ [Datos incorrectod

Indique Ia unidad de
medida J
i [Datos correctod

Consultar — de kardex bodega rh A4

Figura 25. Kdrdex bodega

Mostrar mensaje de error




66 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

1.1.10.2.7 Reporte de existencias y costos (CUS_INV_016)

Tabla 13. Reporte de existencias y costos

CUS_INV_o16 Reporte de existencias y costos

S
[=]
s Bodeguero.
<
& El sistema permite obtener un detalle de todos los movi-
T 5 mientos dentro de la organizacién en una bodega concreta,
HT] de ingresos y egresos que afectan a un item especifico, en
a un periodo de tiempo.
Ejecutar el sistema.
c
18 El usuario debe autenticarse en el sistema.
2 El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos
$ en el caso de uso CUS_INV_o11.
()]
a El sistema debe encontrarse en la pantalla de reporte de ex-
istencias y costos.
1 | Consulta de existencias y costos
g El usuario selecciona el rango de items.
S
= El usuario indica las fechas de corte.
(1] . . .
'S El usuario selecciona el tipo de reporte que desea ob-
% tener.
& El usuario selecciona las bodegas.
El usuario presiona el botén Consultar.
=S 1 | El sistema encuentra un error al realizar la consulta.
23
9 c
= . Py
S e 2 | El sistema alertara sobre el error en pantalla.
n
:E
S El sistema realiza la consulta de acuerdo con los pardmetros
o indicados por el usuario y visualiza el resultado en pantalla.
[=]
o
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Diagrama de actividad:

Consultar Reporte de Existencias y Costos

Bodeguero

Seleccionar opcién
Reporte de Existencias

Sistema

y Costos

Seleccione rango de
items

Mostrar pantalla de manteni
Existencias y Costos

Indique las
fechas de corte

Seleccione el tipo de
reporte

Seleccione las bodegas

Consultar —

idar datos
‘ [Datos incorrectog

[Datos correctod

\Cll
Mostrar mensaje de error

Mostrarel tipo . 7 )
Cerrar sesién ( )
de reporte consultado

-/

Figura 26. Existencias y costos
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1.1.10.2.8 Gestionar pedidos de clientes (CUS_INV_o17)

Tabla 14. Gestionar pedidos de clientes

cus_ Gestionar pedidos de clientes
INV_o17
‘3 Usuario final.
<
c
©
a El sistema permite enlistar, agregar, modificary eliminar pedidos de
g clientes.
)]
a
Ejecutar el sistema.
5 El usuario debe autenticarse en el sistema.
S El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del manten-
§ imiento de pedidos de clientes.
A.é Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar los

pedidos almacenados en la base de datos, en la pantalla del reporte
de pedidos de clientes.
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Secuencia normal

Agregar nuevo registro

1.1 El usuario presiona el boton Agregar.

1a El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de pedido
del cliente.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 El usuario presiona el botén Guardar.

16 El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un mensaje

de datos guardados.

Modificar registro

2.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2
2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 Presiona el botén Buscar.
- El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-
’ cado.
) El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de pedido
3 | del cliente.
, El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos
4 correspondientes.
2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.
2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
27 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

de datos guardados.

Eliminar registro

3.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 Presiona el bot6n Buscar.
El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-
3.2
cado.
El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de pedido
33 | del cliente.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los cam-
34 pos correspondientes.
3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.
6 El sistema presenta un mensaje de confirmacién previo a la elim-
3 inacion del registro.
3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacion.
8 El sistema regresa a la opci6én del reporte y muestra un mensaje
3 de datos eliminados.
1.5 Error al agregar nuevo registro
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Secuencia alternativa

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

2.6 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos

b) Campos incorrectos

c) Error al modificar el registro en la base de datos.

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.5

3.5 | Error al eliminar registro

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4

Post-condicion

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de pedidos de clientes.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de
datosy en el listado de la pantalla del reporte de pedidos de clientes.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacién es de
forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 71

Diagrama de actividad:

Crear Pedido

Usuario final Sistema

®

Seleccionar opcién Mostrar pantalla de
Pedidos reporte de Pedidos
Seleccionar opcién Mostrar pantalla de mantenimiento de
Crear Pedido

Ingresar datos
requeridos de pedido

Validar datos de
Pedido

Mostrar mensaje de
registro creado

Crear registro Mostrar mensaje de error

[Datos correctog

Cerrar sesién

Figura 27. Crear pedido

Modificar Pedido

Usuario final Sistema

Iniciar sesion

Pedidos

¢Buscar registrc?
[si]

[NoJ

Seleccionar registro del
listado en pantalla

Buscar Pedido

Mostrar pantalla de mantenimiento de
Pedido

Modificar datos
deseados

Validar datos
de Pedido

Mostrar mensaje de error

[Datos incorrectod ‘

[Datos correctod

Mostrar mensaje de registro
modificado

Figura 28. Modificar pedido
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Eliminar Pedido

Usuario final

Iniciar sesién

Seleccionar opcién
Pedidos

Seleccionar registro del
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Sistema

Mostrar pantalla de reporte de
Pedidos

¢Buscar

listado en pantalla

registror
iNol ‘ 5

Buscar Pedido

jonar opcién
Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de Pedido

Eliminar

v

registro?
[No

Eliminar registro

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesion

Buscar Pedido

Usuario final

Iniciar sesio

Seleccio

Figura 29. Eliminar pedido

Sistema

Mostrar pantalla de reporte de

Pedidos

Ingresar datos de

registro a buscar

Buscar registro

Mostrar mensaj;
de error

Validar datos

[Datos incorrectog

[Datos correctog l

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 30. Buscar pedido
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Modulo manufactura

73
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Figura 31. Médulo manufactura
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1.1.10.3.1 Gestionar estructura del producto (CUS_PRO_o009)

Tabla 15. Gestionar estructura del producto

cus .
— Gestionar estructura del producto
PRO_oo9 P
‘6
k= Gerente de produccion.
<
g
g El sistema permite ingresar, modificar y eliminar la estructura de
S un producto en donde se defina la lista de materiales y las subsec-
b ciones necesarias para la fabricacion del mismo.
a
Ejecutar el sistema.
El usuario debe autenticarse en el sistema.
El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos en los
§ casos de uso CUS_INV_oog y CUS_PRO_oo0s5.
;'g’ El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del manten-
s imiento; ademas debe ejecutar el caso de uso CUS_INV_oo9 y en-
z listar la informacién en el reporte con los articulos idéneos para la
a fabricacion.

Para los procesos de modificar y eliminar, el sistema debe enlistar
las estructuras almacenadas en la base de datos, en la pantalla del
reporte de estructuras del producto.
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1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.
1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.2 | Presiona el botén Buscar.
) El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-
cado.
El sistema se cambia a un mantenimiento secundario (el objetivo
3 es gestionar una o varias estructuras de un mismo producto).
3.1 | Agregar nuevo registro
3.1.1 El usuario presiona el botén Agregar.
s El sistema se cambia a la pantalla del manten-
3.1 imiento de estructura del producto.
. El sistema visualiza los campos necesarios para
313 crear el registro.
El sistema genera una region detalle
- 141 para la gestion de la lista de materia-
g 3.1.3. les requerida para fabricar el produc-
S to.
[=
© . El usuario rellena los campos del formulario de
§ 314 mantenimiento.
§ 3.1.5 El usuario presiona el botén Guardar.
n El sistema regresa al reporte y muestra un men-
3.1.6 .
saje de datos guardados.
3.2 | Modificar registro
- El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del
3.2. registro identificado.
5 El sistema se cambia a la pantalla del manten-
3.2 imiento de estructura del producto.
) El sistema carga y visualiza los datos del registro
323 lenlos campos correspondientes.
El sistema genera una region detalle
3.2.3.1 para la gestion de la lista de materia-
les del producto.
3.2.4 | Elusuario modifica los campos deseados.
3.2.5 El usuario presiona el botén Guardar.
El sistema regresa al reporte y muestra un men-
3.2.6 .
saje de datos guardados.
3.3 | Eliminar registro
s El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del
33 registro identificado.
) El sistema se cambia a la pantalla del manten-
33 imiento de estructura del producto.
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3.3.3

El sistema carga y/o visualiza los datos del regis-
tro en los campos correspondientes.

El sistema genera una regién detalle
3.3.3.1 y carga la informacién de la lista de
materiales.

3.3.4

El usuario presiona en el botén Eliminar.

3.3.5

El sistema presenta un mensaje de confirmacién
previo a la eliminacién del registro.

3.3.6

El usuario presiona el botén Aceptar para confir-
mar operacion.

3.3.7

El sistema regresa al reporte y muestra un men-
saje de datos eliminados.

Secuencia alternativa

Error al agregar nuevo registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

El sistema alerta e indica el error en

3151 pantalla.

3.1.5.2 No se guardan los datos.

3.1.5.3 El usuario regresa al punto 3.1.4.

3.2.5

Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al modificar el registro en la base de da-
tos.

El sistema alerta e indica el error en

3-2:5:1 pantalla.

3.2.5.2 No se guardan los datos.

3.2.5.3 El usuario regresa al punto 3.2.4.

3.3.4

Error al eliminar el registro

El sistema alerta e indica el error en

3:3-5-1 pantalla.

3.3.5.2 No se eliminan los datos.

3.3.5.3 El usuario regresa al punto 3.3.3

Post-condicion

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena
en la base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la
pantalla del reporte de estructuras del producto.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la
base de datosy en el listado de la pantalla del reporte de estructuras

del producto.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro
en la base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la elimi-
nacion es de forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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Diagrama de actividad:
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Figura 32. Crear estructura del producto

Modificar Estructura del Producto
Gerente Producccién Sistema
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Figura 33. Modificar estructura del producto
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Eliminar Estructura del Producto

Gerente Producccion
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/
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Figura 34. Eliminar estructura del producto
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Seleccionar opcién
Estructura del
Producto

Previamente es requisito que se desarrolle
la gestion de casos de usa
CUS_PRO_005:Gestionar subseccién
CUS_INV_009:Gestionar item

Mostrar pantalla de reporte de

Estructura del Producto

Ingresar datos de

registro a buscar

Buscar registro

Mostrar mensaje
de error

Validar datos

[Datos incorrectog

[Datos correctod

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 35. Buscar estructura del producto
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1.1.10.3.2 Gestionar ruta de produccion (CUS_PRO_o013)

Tabla 16. Gestionar ruta de produccion

CUS_PRO_o13 Gestionar ruta de produccion

S
§ Gerente de produccién.
a . - -
55 El S|s‘t’ema permite ingresar y modificar la ruta de pro-
$c duccién de los productos.
a
Ejecutar el sistema.
El usuario debe autenticarse en el sistema.
c El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de
© datos en el caso de uso CUS_PRO_009.
(=)
E El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte
S del mantenimiento de rutas de producciény enlistar los
) productos que cuenten con una estructura.
Para los procesos de agregar y modificar, el sistema
debe enlistar las estructuras almacenadas en la base
de datos, en la pantalla del reporte de rutas de produc-
cion.
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Secuencia normal

1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.1 6 3.1.

1.1

Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.2

Presiona el botén Buscar.

2 | Agregar nuevo registro

2.1

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del
registro identificado.

2.2

El sistema se cambia a la pantalla del man-
tenimiento de ruta de produccién.

2.3

Através de la estructura del producto, el siste-
ma recupera la informacién de las sub-sec-
ciones que intervienen en la fabricacion de
dicha estructura y visualiza los campos de
forma dindmica en el mantenimiento de la
ruta de produccién.

2.4

El usuario rellena los campos del formulario
de mantenimiento.

2.5

El usuario presiona el botén Guardar.

2.6

El sistema regresa al reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

3 | Modificar registro

3.1

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del
registro identificado.

3.2

El sistema se cambia a la pantalla del man-
tenimiento de la ruta de produccion.

33

A través de la estructura del producto, el
sistema recupera la informacién de las
sub-secciones de dicha estructura, luego car-
ga y visualiza los datos en los campos corre-
spondientes.

3.4

El usuario modifica los campos deseados.

3.5

El usuario presiona el botén Guardar.

3.6

El sistema regresa al reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.
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2.5 Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de da-

tos.
El sistema alerta e indica el error en
© 2.5.1
> pantalla.
g 2.5.2  No se guardan los datos.
(]
= 2.5.3 Elusuario regresa al punto 2.4
©
g 3.5  Error al modificar registro
3} .
§ a) Campos incompletos.
0 b) Campos incorrectos.
¢) Error al modificar el registro en la base de
datos.
El sistema alerta e indica el error en
3.5.1
pantalla.
3.5.2 No se guardan los datos.
3.5.3 Elusuario regresa al punto 3.4
c En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion
© se almacena en la base de datos y se visualiza en el lis-
(=] .
5 tado que St'e’mcluye en la pantalla del reporte de rutas
5 de produccion.
U oo . .
o En el caso de modificar un registro, los cambios se ac-
& tualizan en la base de datos y en el listado de la pan-

talla del reporte de rutas de produccion.
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Diagrama de actividad

Crear Ruta de Produccién

Gerente Producccion
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Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_009:Gestionar estructura del

producto

Seleccionar opcién

Mostrar pantalla de reporte

Ruta de Produccion

de Ruta de Produccién

Mostrar pantalla de manten

Ruta de Produccién

Ingresar campos

necesarios para crear el
registro

Agregar registro

Validar datos de
Ruta de Produccion

¢

oatoscorecod |

Mostrar mensaje de error

[Datos incorrectod

Mostrar men:
creado

Cerrar sesién

Modificar Ruta de Produccién

Gerente Producccion

Figura 36. Crear ruta de produccion

Sistema

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Ruta de Produccién

Seleccionar registro del
listado en pantalla

Buscar Ruta de

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa

CUS_PRO_009:Gestionar estructura del producto

Mostrar pantalla de reporte
de Ruta de Produccio

¢Buscar
registro?

!
‘&

iNo]

Produccién

r opcion

Seleccional
odificar

Modi

Mostrar pantalla de mantenimiento
de
Ruta de Produccion

]

Modificar los
datos deseados

Validar datos
de Ruta de Produccién

Mostrar mensaje
de error

[Datos incorrectog

[Datos correctog l

Mostrar mensa
modificado

Figura 37. Modificar ruta de produccion
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Buscar ruta de produccién

Gerente Producccién Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_009:Gestionar estructura del

o o roducto
Iniciar sesion P

Mostrar pantalla de reporte de

Seleccionar opcién
ruta de produccién

ruta de produccién

Ingresar datos de
|

registro a buscar
Mostrar mensaje
de error

Validar datos

[Datos incorrectod

[Datos correctod

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 38. Buscar ruta de produccién
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1.1.10.3.3 Gestionar planificacion de produccion
(CUS_PRO_o014)

Tabla 17. Gestionar planificacion de produccion

Gestionar planificacion de produccion

e
o
= Gerente de produccion.
<
c
©
§. El sistema permite ingresar, modificary eliminar datos del plan de pro-
g duccién que se generara en la planta.
o
a
Ejecutar el sistema.
El usuario debe autenticarse en el sistema.
[
© El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos en el caso
% de uso CUS_PRO_13.
c
$ El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del manten-
o imiento de planificaciones de producciéon.
a
Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar las
planificaciones almacenadas en la base de datos, en la pantalla del
reporte de planificaciones de produccion.
1 | Agregar nuevo registro
1.1 | Elusuario presiona el botén Agregar.
1.2 El sistema se cambia a la pantalla del mantenimiento de
: planificacién de produccion.
1.3 | El sistema visualiza los campos fecha y observacion.
1.4 | Elusuario rellena los campos obligatorios (campo fecha).
© 1.5 | Se genera el mantenimiento de forma dinamica.
-
S E El sistema consulta el caso de uso CUS_INV_17 y
3235 1o, | 8enerauna region detalle con la lista de los pedidos
g = £ pendientes en inventario y un campo checkbox para
cada registro.
1.2 El sistema genera una region detalle con el plan mae-
£ stro de produccion.
1.6 | Elusuario seleccionay/o rellena los campos presentados.
1.7 | Elusuario presiona el botén Guardar.
1.8 El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos
’ guardados.




Secuencia

normal
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Modificar registro
2.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.2.
2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 | Presiona el bot6n Buscar.
- El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro iden-
= | tificado.
5 El sistema se cambia a la pantalla del mantenimiento de
3 planificacién de produccién.
) El sistema genera las regiones con sus respectivos camposy
4 carga los datos del registro.
2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.
2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
) El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos
7 guardados.
Eliminar registro
3.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 3.2.
3.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 | Presiona el botén Buscar.
) El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro iden-
3 tificado.
El sistema se cambia a la pantalla del mantenimiento de
33 planificacién de produccién.
El sistema genera las regiones con sus respectivos camposy
34 carga los datos del registro.
3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.
6 El sistema presenta un mensaje de confirmacion previo a la
3 eliminacién del registro.
El usuario presiona el botén Aceptar para confirmar op-
37 | eracién.
8 El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos
3 guardados.
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1.4 Validar fecha.
1.4.1 Elsistema alerta e indica el error en pantalla.
1.4.2 Elusuario regresa al punto 1.3
1.5.1  Se produce un error al consultar los datos.
El sistema alerta e indica el error en
1.5.1.1
pantalla.
1.7 Error al agregar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al crear el registro en la base de datos.
1.7.1  El sistema alerta e indica el error en pantalla.
o ©
E 2 1.7.2 No se guardan los datos.
o ©
§ g 1.7.3  Elusuario regresa al punto 1.6
Vs 2.6 Error al modificar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al modificar el registro en la base de datos.
2.6.1 Elsistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.
2.6.3 Elusuario regresa al punto 2.5.
3.7 Error al eliminar registro
3.5.1 Elsistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.
3.5.3 Elusuario regresa al punto 3.4.
En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se al-
macena en la base de datos y se visualiza en el listado que se
incluye en la pantalla del reporte de planificaciones de produc-
S cion.
%’ En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan
s en la base de datos y en el listado de la pantalla del reporte de
.E planificaciones de produccion.
& En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del

registro en la base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este
modo la eliminacién es de forma légica, y no se presenta en el
listado en pantalla.
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Diagrama de actividad:

Crear Planificacién de Produccién

Gerente Producccién

Iniciar sesion

Seleccionar opcién

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_013:Gestionar ruta de produccion

Mostrar pantalla de reporte

Planificacién de
Produccion

de Planificacion de Produccién

Mostrar pantalla de mantenimiento de

Seleccionar op
Crear

Planificacién de Produccién

!

Ingresar campos

necesarios para crear el
registro

Agregar registro

Validar datos de

e - Mostrar mensaje de error
Planificacién de Produccién J

[Datos incorrectod

[Datos correcto l

Mostrar mensaje de regi
creado

Cerrar sesiol

Figura 39. Crear planificacion de produccion

Modificar Planificacién de Produccién

Gerente Producccién

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Planificacion de
Produccién

Seleccionar registro del
listado en pantalla

Buscar Planificacion de
Produccién

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la gestion del
caso de uso:
CUS_PRO_013:Gestionar ruta de produccién

l ¢Buscar
registro?
/M’ ]

Mostrar pantalla de reporte
de Planificacion de Produccién

Mostrar pantalla de mantenimiento
de
Planificacién de Produccién

{

Modificar los
datos deseados

Validar datos
de Planificacién de Produccion

Mostrar mensaje
de error

[Datos incorrectog f

[Datos correctog

Mostrar mensaje de registro
Cerrar sesio|
modificado

87

Figura 40. Modificar planificacion de produccion
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Buscar Planificacién de Producci

Gerente Producccion Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle |a gestion del caso de uso

—
HICIEESESION CUS_PRO_013:Gestionar ruta de
producci

Seleccionar opcién
Y P Mostrar pantalla de reporte de
Planificacion de oy iy s
Planificacion de Produccién
Produccién

Ingresar datos de
registro a buscar

Mostrar mensaje
de error

Buscar registro Validar datos

[Datos incorrectod
[Datos correctog

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 41. Eliminar planificacién de produccion

Eliminar Planificacién de Produccién

Gerente Producccién Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestion del caso de uso

CUS_PRO_013:Gestionar ruta de
produccion
Mostrar pantalla de reporte de
> Planificacién de Produccion
Seleccionar opcion
Planificacién de Produccion

¢Buscar
egistro?
Seleccionar registro del [No] (i)
listado en pantalla

Buscar Planificacién de
Produccién

Seleccionar opcién Mostrar pantalla de mantenimiento de
s . .
Modificar Planificacién de Produccién
! esliminar
registror

Eliminar registro [No]

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 42. Buscar planificacion de produccion
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1.1.10.3.4 Gestionar orden de produccién (CUS_PRO_o15)

Tabla 18. Gestionar orden de produccion

CUS_PRO_o15 Gestionar orden de produccion

S

o L

° Gerente de produccion.

<

[

°

"é. El sistema permite ingresar, modificar y eliminar datos de la or-

‘g den de produccién.

[

a
Ejecutar el sistema.
El usuario debe autenticarse en el sistema.

[

38 El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos en

B el caso de uso CUS_PRO_13.

[

S El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del man-

@ tenimiento de 6rdenes de produccion.

o Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlis-
tar las érdenes de produccion almacenadas en la base de datos,
en la pantalla del reporte de 6rdenes de produccion.




90

PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Secuencia

normal

1 | Agregar nuevo registro
1.1 Elusuario presiona el bot6n Agregar.
10 El sistema se cambia a la pantalla del mantenimiento
*“ | de orden de produccién.
1 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
3 el registro.
El sistema genera dos regiones detalle para
1.3.1 S "
la gestion de productos que se van a fabricar.
1 El usuario rellena los campos del formulario de man-
4 | tenimiento.
1.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.
16 El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de
" | datos guardados.
2 | Modificar registro
2.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.2.
2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 Presiona el botén Buscar.
El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
2.2 | . .
identificado.
5 El sistema se cambia a la pantalla del mantenimiento
3| de orden de produccién.
5 El sistema genera las regiones con sus respectivos
4 campos y carga los datos del registro.
2.5 | El usuario modifica los campos deseados.
2.6 | Elusuario presiona el bot6n Guardar.
) El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de
/| datos guardados.
3 | Eliminar registro
3.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 3.2.
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 Presiona el botén Buscar.
5 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
3-2 | identificado.
El sistema se cambia a la pantalla del mantenimiento
3:3 | de orden de produccién.
El sistema genera las regiones con sus respectivos
341 cam posy carga los datos del registro.
3.5 | El usuario presiona en el botén Eliminar.
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a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

©
> S—
® 2.6 | Error al modificar registro
i ||
_§ a) Campos incompletos.
: b) Campos incorrectos.
§ ¢) Error al modificar el registro en la base de datos.
§ 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
n 2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.5.

3.7 | Error al eliminar registro.

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se al-
macena en la base de datos y se visualiza en el listado que se

S incluye en la pantalla del reporte de 6rdenes de produccion.
S En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan
b en la base de datos y en el listado de la pantalla del reporte de
$ ordenes de produccion.
'§ En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del reg-
o istro en la base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo

en pantalla.

la eliminacion es de forma légica, y no se presenta en el listado
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Diagrama de actividad:

Crear Orden de Produccion

Gerente Producccién

Iniciar sesion

Seleccionar opcién

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_013:Gestionar ruta de produccién

Mostrar pantalla de reporte

Orden de Produccién

de Orden de Produccion

Mostrar pantalla de manteni

Seleccionar opcién
Crear

Orden de Product

!

Ingresar campos

necesarios para crear el
registro

Agregar registro

Validar datos de

= Mostrar mensaje de error
Orden de Produccién J

[Datos incorrectod

ostorcorecod |

Cerrar sesion

creado

Figura 43. Crear orden de produccion

Modificar Orden de Produccién

Gerente Producccién

Seleccionar opcién
Orden de Produccién

Seleccionar registro del
listado en pantalla

Buscar Orden de
Produccion

Seleccionar opcién
M

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_013:Gestionar ruta de produccion

Mostrar pantalla de reporte
de Orden de Produccién
l ¢Buscar
registro?

[No] ‘ [si]

Mostrar pantalla de mantenimiento de
Orden de Produccién

Modificar los
datos deseados

Validar datos

de Orden de Produccién )
Mostrar mensaje

de error

‘ [Datos incorrectod

[Datos correctod i

Figura 44. Modificar orden de produccion
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Eliminar Orden de Produccién

Gerente Producccién

Mostrar pantalla de reporte de
Orden de Produccién
Seleccionar opcién Orden
de Produccién

Seleccionar registro del
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Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_013:Gestionar ruta de produccion

Buscar
registro?

listado en pantalla

Buscar Orden de

[Nol ‘ i

Produccién

seleccionaropcien |l Mostrar pantalla de mantenimiento de
Modificar > Orden de Produccién

!

eEliminar
registro?

[No]

Eliminar registro

[si ‘
Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 45. Eliminar orden de produccion

Buscar Orden de Produccién

Gerente Producccion

Iniciar sesién

Seleccionar opcién

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_013:Gestionar ruta de produccién

Mostrar pantalla de reporte de

Orden de Produccién

Orden de Produccién

Ingresar datos de

registro a buscar

Buscar regis

Mostrar mensaje
de error

Validar datos

[Datos incorrectod
[Datos correctog

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

7~ N\
\‘
N4

Figura 46. Buscar orden de produccion
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1.1.10.3.5 Gestionar control orden de produccion
(CUS_PRO_o016)

Tabla 19. Gestionar control orden de produccion

Gestionar control orden de produccion

S

=] .

° Supervisor.

<<

[

]

§. El sistema permite ingresar, modificary eliminar datos del control de

E la orden de produccion.

O

a
Ejecutar el sistema.
El usuario debe autenticarse en el sistema.

[

38 Elusuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos en CUS_

:E PRO_15.

S El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del manten-

@ imiento del control de ordenes de produccién.

e Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar los
controles de 6rdenes de produccién almacenadas en la base de da-
tos, en la pantalla del reporte de control de érdenes de produccién.
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Secuencia normal

1 | Agregar nuevo registro

1.1 Elusuario presiona el boton Agregar.
19 El sistema se cambia a la pantalla del mantenimiento de
’ control de orden de produccién.
) El sistema visualiza los campos necesarios para crear el
3 registro.
El sistema genera dos regiones detalle para la
1.3.1 o ;
gestion de productos que se van a fabricar.
) El usuario rellena los campos del formulario de manten-
4 imiento.
1.5 Elusuario presiona el botén Guardar.
1.6 El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de

datos guardados.

2 | Modificar registro

2.1 Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.2.
2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 Presiona el botén Buscar.
El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
2.2 :
identificado.
El sistema se cambia a la pantalla del mantenimiento de
2.3 L2
control de orden de produccién.
) El sistema genera las regiones con sus respectivos cam-
4 posy carga los datos del registro.
2.5  Elusuario modifica los campos deseados.
2.6  Elusuario presiona el botén Guardar.
2.7 El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de

datos guardados.

3 Eliminar registro

3.1 Elusuario busca el registro o pasa al punto 3.2

3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 Presiona el bot6én Buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
3.2 . o

identificado.

El sistema se cambia a la pantalla del mantenimiento de
3:3 " control de orden de produccion.

El sistema genera las regiones con sus respectivos cam-
34 posy carga los datos del registro.
3.5 Elusuario presiona en el botén Eliminar.
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6 El sistema presenta un mensaje de confirmacion previo a
3 la eliminacion del registro.
El usuario presiona el botén Aceptar para confirmar op-
37 | eracién.
8 El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de da-
3 tos guardados.
1.5 | Error al agregar nuevo registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

1.5.2 No se guardan los datos.

g 1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.
2
i 2.6  Error al modificar registro
S
% a) Campos incompletos.
.g b) Campos incorrectos.
§ c) Error al modificar el registro en la base de datos.
g 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.
2.6.3 El usuario regresa al punto 2.5.
3.7 Error al eliminar registro
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.
3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.
En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se almacena
- en la base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la
o pantalla del reporte de control de 6rdenes de produccién.
=)
° En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la
s base de datosy en el listado de la pantalla del reporte de control de
r érdenes de produccion.
("2
S En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro

en la base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la elimi-
nacién es de forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
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Diagrama de actividad:

Crear Control Orden de Produccién

Supervisor

Sistema

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Control Orden de

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_015:Gestionar orden de produccién

Mostrar pantalla de reporte

Produccién

de Control Orden de Produccién

pantalla de mantenimiento de

Seleccionar opcion
Crear

trol Orden de Produccién

.

Ingresar campos

necesarios para crear el
registro

Agregar registro

Mostrar mensaje de registro Cerrar sesion
creado

Validar datos de
Control Orden de Produccion

¢

Mostrar mensaje de error

[Datos incorrectod

(ososcomecos |

@
{

Figura 47. Crear control orden de produccion

Modificar Control Orden de Produccién

Supervisor

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa

CUS_PRO_015:Gestionar orden de produccién

I—

Iniciar sesion

Mostrar pantalla de
de Control Orden de Produc

lrsgmro’
[No] ‘ [si]

Seleccionar opcion
Control Orden de

Buscar

Seleccionar registro del
listado en pantalla

Buscar Control Orden de
Produccion

Seleccionar opc
Modificar

Modificar los
datos deseados

Modificar registro

Mostrar pantalla de mantenimiento de
Control Orden de Produccion

Validar datos de
Control Orden de Produccién

de error

? [Datos incorrectod

[Datos correctod

Mostrar mensaje de re;
modificado

Mostrar mensaje

T
o Emmmm——  Cerrar sesion

Figura 48. Modificar control orden de produccion
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Eliminar Control Orden de Produccién

Supervisor

PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Sistema

?
=

Seleccionar opcién Control
Orden de Produccién

Seleccionar registro del

Previamente es requisito que se desarrolle la

gestion del caso de usa
CUS_PRO_015:Gestionar orden de produccién

Mostrar pantalla de reporte de
” Control Orden de Produccién

Buscar
registro?
[No)

listado en pantalla

Buscar Control Orden de

‘ isi

Produccion

Seleccionar opcién Mostrar pantalla de mantenimiento de
o . —
Modificar Control Orden de Produccién

;

eEliminar
registro?

[No]

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 49. Eliminar control orden de produccion

Buscar Control Orden de Produccion

Supervisor

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Control Orden de
Produccion

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_015:Gestionar orden de produccién

Mostrar pantalla de reporte de
Control Orden de Produccién

Ingresar datos de
registro a buscar

Mostrar mensaje
de error

Validar datos

[Datos incorrectog
[Datos correctog

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

7\
\.
N2

Figura 50. Buscar control orden de produccion
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1.1.10.3.6 Gestionar cierre orden de produccion
(CUS_PRO_o17)

Tabla 20. Gestionar cierre orden de produccion

CUS_PRO_o17 Gestionar cierre orden de produccion

e

S .

k] Supervisor.

<

o

©

§. El sistema permite ingresar, modificar y eliminar datos del

E cierre de la orden de produccion.

o

(=
Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

S El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos

S CUS_PRO_16.

o

5 El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del man-

© tenimiento de cierre de 6rdenes de produccién.

]

a Para los procesos de modificar y eliminar, el sistema debe en-
listar los cierres de 6rdenes de producciéon almacenadas en la
base de datos, en la pantalla del reporte de cierre de 6rdenes
de produccion.
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Secuencia normal

1 | Agregar nuevo registro

1.1 El usuario presiona el bot6n Agregar.
El sistema se cambia a la pantalla del mantenimien-
1.2 . o
to de cierre de orden de produccion.
1 El sistema visualiza los campos necesarios para
3 crear el registro.
El sistema genera una region detalle con
141 los productos seleccionados como “pro-
3 ductos finales” del control de la orden de
produccién.
) El usuario rellena los campos del formulario de man-
4 tenimiento.
1.5 El usuario presiona el botén Guardar.
16 El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje

de datos guardados.

2 | Modificar registro

2.1 El usuario busca el registro o pasa al punto 2.2
Ingresa los datos en el campo del busca-
2.1.1
dor.
2.1.2 Presiona el botén Buscar.
El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
2.2 . el
tro identificado.
) El sistema se cambia a la pantalla del mantenimien-
3 to de cierre de la orden de produccién.
5 El sistema genera las regiones con sus respectivos
4 camposy carga los datos del registro.
2.5 El usuario modifica los campos deseados.
2.6  Elusuario presiona el botén Guardar.
. El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje

de datos guardados.

3 | Eliminar registro

3.1 El usuario busca el registro o pasa al punto 3.2
Ingresa los datos en el campo del busca-
3.1.1 d
or.
3.1.2 Presiona el botén Buscar.
, El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
3 tro identificado.
El sistema se cambia a la pantalla del mantenimien-
33 to de cierre de orden de produccion.
El sistema genera las regiones con sus respectivos
3-4 camposy carga los datos del registro.
3.5 El usuario presiona en el botén Eliminar.
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El sistema presenta un mensaje de confirmacién

3.6 previo a la eliminacién del registro.

El usuario presiona el botdn Aceptar para confirmar
37 operacion.
5.8 El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje

de datos guardados.

1.5 Error al crear nuevo registro

a) Campos incompletos

b) Campos incorrectos

c) Error al crear el registro en la base de datos.

El sistema alerta e indica el error en pan-

151 talla.

1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

©
:.E 2.6 Error al modificar registro
GE, a) Campos incompletos
)
© b) Campos incorrectos
©
E ¢) Error al modificar el registro en la base de datos.
) - .
S El sistema alerta e indica el error en pan-
=] 2.6.1
] talla.
w0
2.6.2 No se guardan los datos.
2.6.3 El usuario regresa al punto 2.5
3.7 Error al eliminar registro
1 El sistema alerta e indica el error en pan-
35 talla.
3.5.2 No se eliminan los datos.
3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4
En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se al-
macena en la base de datos y se visualiza en el listado que se
= incluye en la pantalla del reporte de cierre de 6rdenes de pro-
© duccién.
(=)
© En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan
s en la base de datos y en el listado de la pantalla del reporte de
r cierre de 6rdenes de produccion.
"))
& En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del reg-

istro en la base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo
la eliminacion es de forma légica, y no se presenta en el listado
en pantalla.
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Diagrama de actividad:

Crear Cierre Orden de Produccién

Supervisor

Iniciar sesion

Seleccionar opcién

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_016:Gestionar control orden de
produccién

Mostrar pantalla de reporte

Cierre Orden de
Produccién

de Cierre Orden de Produccién

|

Seleccionar opcién

Mostrar pantalla de mantenimiento de
Cierre Orden de Produc

:

Ingresar campos

necesarios para crear el
registro

Agregar registro

Validar datos de

. - Mostrar mensaje de error
Cierre Orden de Produccién J

[Datos incorrectod

[Datos correctog

Mostrar mensaje de registro
creado

Figura 51. Crear cierre orden de produccion

Modificar Cierre Orden de Produccién

Supervisor

Sistema

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Cierre Orden de
Producciol

Seleccionar registro del
listado en pantalla

Buscar Cierre Orden de

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa

CUS_PRO_016:Gestionar co
produccién

ol orden de

Mostrar pantalla de reporte
4’—' de Cierre Orden de Produccién

l éBuscar
registro?

[No] ‘ [si]

Produccién

Mostrar pantalla de mantenimiento de
Cierre Orden de Produccién

Modificar los
datos deseados

Modificar registre

Validar datos de

Cierre Orden de Produccién )
Mostrar mensaje

de error

[Datos incorrectod ?

[Datos correctog l

Mostrar mensaje de regis
Cerrar se
modificado

Figura 52. Modificar cierre orden de produccion
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Eliminar Cierre Orden de Produccién

Supervisor Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa

CUS_PRO_016:Gestionar control orden de
produccién

Mostrar pantalla de reporte de
Seleccionar opcion ’ Cierre Orden de Produccién

Cierre Orden de Produccion

eBuscar
registro?
Seleccionar registro del [No] [sil
listado en pantalla

Buscar Cierre Orden de
Produccion

Seleccionar opci6 Mostrar pantalla de mantenimiento de
L
Modificar Cierre Orden de Produccién

¢ &Eliminar

registro?

[No)

nar registro

sl

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 53. Eliminar cierre orden de produccion

Buscar Cierre Orden de Produccién

Supervisor Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de usa
CUS_PRO_016:Gestionar control orden de
produccion

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Cierre Orden de
Produccion

Mostrar pantalla de reporte de
Cierre Orden de Produccién

Ingresar datos de
registro a buscar

Mostrar mensaje
de error

Buscar registro T — Validar datos

[Datos incorrectod

[Datos correctod

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 54. Buscar cierre orden de produccion
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1.2 Diseno del software

En base al analisis realizado en el apartado 1.2, se presenta el disefio de los
mdédulos de inventarios y manufactura, compuesto por el disefio orientado a
objetos, arquitecténico y de interfaz de usuario.

1.2.1 Diseio orientado a objetos

El disefio orientado a objetos define los objetosy las interacciones que tiene
en el sistema. Por lo cual para el modelado estructural de los médulos de
inventarios y manufactura se realizaron los diagramas de clases, secuencias
y paquetes que permiten capturar las caracteristicas estaticas y dinamicas
del sistema.

1.2.1.1 Diagrama de clases

El diagrama de clases representa la vista estatica de un sistema donde se
describe los atributos y operaciones de una clase, que sirve para el desarrol-
lo del c6digo de la aplicacidn. En este apartado se organizan los diagramas
por los médulos de administracién, inventarios y manufactura, los mismos
que se presentan a continuacion:
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1.2.1.2 Diagrama de paquetes
Con el fin de organizar las clases relacionadas del sistema, se han agrupado

en paquetes, los cuales se ven reflejados en los diagramas que son presen-
tados en las subsecciones siguientes.

1.2.1.2.1 Modulo administracion

SISTEMA ERP DE MANUFACTURA E INVENTARIOS

EMPRESA

—
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, MODULO SEGURIDAD

CLIENTE CUENTA_USUARIO
PERSONA
=
|
|

CLIENTE_EMPRESA CLIENTE_PERSONA EMPLEADO

Figura 58. Diagrama de paquetes modulo de administracion
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1.2.1.2.2 Modulo inventarios

SISTEMA ERP DE MANUFACTURA E INVENTARIOS
<cmport>
; ;
v MGDULO REPORTES '

RS ' N e
. MR CLASIFICACI

1

REPORTE

ITEM_ <cimport>>
CAMPOITEM eI )

MODULO PEDIDOS
UNIDADMEDIDA_EQUIVALENCIA
PEDIDOS

TRANSACCIONCABECER
A

TRANSACCIONDETA

DO ENTO_CAMPODOCI
ENTO

BODEGA

MODULO ADMINISTRACION

TRANSACCION_DOCCAMPODO i <cimpor> CLIENTE
CUMENTO MODULO DOCUMENTO CAMPO_DOCUMENTO S
Figura 59. Diagrama de paquetes maodulo de inventarios
-
1.2.1.2.3 Modulo manufactura
S
Bl ..
A A
‘
i . MODULO INVENTARIO
77777777777777777 MAQUINA o i, ]
""""""""" MODULO
<dimport> INVENTARIO

ESTRUCTURA_
DETALLE

ORDEN_PRODUCCIO
N_DETALLE

RUTA_
PRODUCCION

CONTROL_ORDEN_PRODU
CCION

ORDEN_PRODUCCION_CA

BECERA

Figura 60. Diagrama de paquetes mddulo de manufactura
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1.2.1.3 Diagramas de secuencia
Este diagrama captura el comportamiento interactivo y ordenado entre los
diferentes elementos del modelo. Enfatiza el tiempo en el que se da la se-

cuencia de los mensajes. En este apartado se describen los diagramas de
secuencias relevantes mientras que los restantes se detallan en el anexo 3.

1.2.1.3.1 Modulo administracion

Iniciar sesion (CUS_ADM_oo1)

m PAGINA_MANTENIMIENTO CUENTA_USUARIO

Ingresa datos requeridos
> "
g cuenta_usuario()
RES=iniciar_sesion()

[RES=true]

Pantalla principal con su menu

[RES=false]

Mensaje de error

Figura 61. Iniciar sesion

v

v
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Gestionar rol (CUS_ADM_o02)

ADMINISTRADOR DEL SISTEMA/
j
ref

CUS_ADM_001: Iniciar sesién

seleccionarOpcion("Roles")

Pantalla de reporte deroles

Pantalla de mantenimiento deroles crear()

[Agregar nuevo registrd

Mensaje de informacin del proceso

Pantalla de reporte deroles

Pantalla de mantenimiento deroles modificar()

[Modificar registro]

Mensaje de informacin del proceso
Pantalla de reporte deroles

- ) Pantalla de mantenimiento deroles eliminar()
[Eliminar registrd N

Mensaje de informacin del proceso
Pantalla de reporte deroles ) proceso

buscar_rol(dato:string)

[Buscar registro] Devuelve respuesta

Pantalla de reporte deroles

Figura 62. Gestionar rol

Gestionar usuario (CUS_ADM_o03)

MINISTRADOR DEL SISTEMA/
GESTORMENU PAGINA_MANTENIMIENTO ADM_USUARIO
j
f

ref

CUS_ADM_001: Iniciar sesién
: Gestionar rol

seleccionarOpcion("Usuario")
Pantalla de reporte de usuarios
Pantalla de mantenimiento de usuarios crear()
[Agregar nuevo registrd
R Mensaje de informacin del proceso
Pantalla de reporte de usuarios
Pantalla de mantenimiento de usuarios modificar()
[Modificar registro]
Mensaje de informacin del proceso
Pantalla de reporte de usuarios
Pantalla de mantenimiento de usuarios eliminar()
[Eliminar registro] ) Mensaje de informacin del proceso
Pantalla de reporte de usuarios
S
buscar_usuario(dato:string) N
Devuelve respuesta
™ Pantalla de reporte de usuarios [ll<-------------------- =PUE
i
i

Figura 63. Gestionar usuario
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Cerrar sesion (CUS_ADM_oo4)

m GESTOR_MENU CUENTA_USUARIO

seleccionarOpcion("Cerrar Sesion")
cuenta_usuario()

RES=cerrar_sesion()

[RES=true]

Pantalla iniciarsesion

[RES=false]

Mensaje de error
Pantalla principal con su ment

Figura 64. Cerrar sesion

A

A,

v

v
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1.2.1.3.2 Modulo inventarios

Gestionar item (CUS_INV_o09)

ENCARGAO DE
ref

pryp—— !

seleccionarOpcion

Pantalla de reporte de tem

opt Pantalla de mantenimiento de

,,,,,,,,,,,,, ftem oo crear()

[Agregar nuevo registro]

Mensaje de informacién del proceso

Pantalla de reporte de ftem

modificar()
[Modificar registro] """ st
Pantalla de reporte de item
opt Pantalla de mantenimiento de eliminar)
[Eliminar registro) W BRI i e '
Panitalla de reports de fiem Mensaje de informacién del proceso
opt buscar_item(dato:string)
[Buscar registro]
Devuelve respuesta
Pantalla de reporte de ltem """ TTTT T TTTTTT I T T IO m s s s mmaamaanamaammmmmmme

Figura 65. Gestionar item

Gestionar transacciéon (CUS_INV_o11)

°
BODEGUERO GESTORMENU PAGINA_MANTENIMIENTO TRANSACCIONCABECERA TRANSACCIONDETALLE

Pantalla de reporte de
: -

Pantalla de mantenimientb

Transaccione: crearl) crearl)

[Agregar nuevo registrd

Pantalla de reporte de
Transacciones

Devuelve respuesta

Mensaje de informacin del proceso

Pantalla de mantenimient B B
Transacciones modificar() modificar()

[Modificar >
registro]
Pantalla dereporte de Devuelve respuesta
Transacciones Mensaje de informacin del procesofl~ T
Pantalla de mantenimient
- . Transacciones eliminar() eliminar()
[Eliminar registro] >

Devuelve respuesta

Mensaje de informacén del proceso

Pantalla de reporte de
. -

buscar_trans(datostring)
[Buscar registrd]

Pantalla de reporte de
Transacciones

Devuelve respuesta

Figura 66. Gestionar transaccion
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Gestionar apertura/cierre mes (CUS_INV_o012)

w
ENCARGADO DE e — e
INVENTARIOS @ PAGINA_MANTENIMIENTO TRANSACCIONCABECERA
— P

seleccionarOpcion
(" Apertura/Cierre mes")
Pantalla de reporte
Apertura/Cierre mes

Pantalla de mantenimiento

Apertura/Cierre Mes
[Apertura de mes] M apertura_mes()

Pantalla de reporte
Apertura/Cierre mes

Mensaje de informacion del proceso

Pantalla de mantenimiento

5 Apert! Ci M
[Cierre de mes] pertura/Cierre Mes

cierre_mes()

Pantalla de reporte
Apertura/Cierre mes

Figura 67. Gestionar apertura cierre/mes

Gestionar apertura de periodo (CUS_INV_o013)

L]
ENCARGADO DE S _—
INVENTARIOS GESTORMENU PAGINA_MANTENIMIENTO TRANSACCIONCABECERA

ref

| CUS_ADM_001: Iniciar sesion
]

seleccionarOpcion
(" Apertura Periodo")

Pantalla de reporte

Pantalla de mantenimiento

apertura_periodo()

[Apertura de periodo]

Pantalla de repr‘:»rte Mensaje de informacion del proces
Apertura de periodo = W&~ ____________________ W&

Figura 68. Gestionar apertura periodo
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Reporte de kardex empresa (CUS_INV_o14)

w
BODEGUERO GESTORMENU REP_KARDEX_EMPRESA
_

=
ref

CUS_ADM_001: Iniciar sesion
I

seleccionarOpcion
("Reporte Kardex Empresa")

A4

Pantalla de mantenimiento de
kardex empresa
******************************* ingresar_datos()

Valida datos

consultar_datos()

Retornareporte de Kardex Empresa

Figura 69. Reporte de kdrdex empresa

Reporte de kardex bodega (CUS_INV_o15)

L
BODEGUERO GESTORMENU PAGINA_MANTENIMIENTO REP_KARDEX_BODEGA
SRR

ref

| CUS_ADM_001: Iniciar sesion

seleccionarOpcion
("Reporte Kardex Bodega")

Pantalla dereporte kardex bodega

Pantalla de mantenimiento
Kardex Bodega ingresar_datos()

Valida datos

consultar_datos()

A 4

Retornareporte de Kardex Bodega

Figura 70. Reporte de kdrdex bodega
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Reporte de existencias y costos (CUS_INV_016)

L
BODEGUERO GESTORMENU PAGINA_MANTENIMIENTO REP_EXIS_COSTOS
S S

=
ref

| CUS_ADM_001: Iniciar sesién
1

seleccionarOpcion
("Reporte Existencias y Costos')
>

Pantalla dereporte de
Existencias y Costos

Pantalla de mantenimiento de
Existencias y Costos

ingresar_datos()

Valida datos

consultar_datos()

Retorna reporte de Existencia y
Costos

Figura 71. Reporte de existencia y costos

Gestionar pedidos de clientes (CUS_INV_o17)

®
USUARIO FINAL GESTORMENU PAGINA_MANTENIMIENTO DIDOS
|

= ] | | |

|CUS_ADM_001: Iniciar sesién

seleccionarOpcion("Pedidos")

Pantalla dereporte

Pedidos
[Modificar registro]

Pantalla dereporte
Pantalla dereporte

>
Pantalla de mantenimiento
Pedidos crear()
777777777777777777777777 Mensaje de informacin del proceso
Pantalla de mantenimiento .
Pedidos modificar()
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, N
Pedidos o ____________ | Mensajedeinformactn del proceso |
Pantalla de mantenimiento
Pedidos eliminar()
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, »
Mensaje de informacin del proceso
Pantalla de mantenimiento
Pedidos buscar_pedido(dato:string)
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, |
Pedidos o Pemelverewesa

Pantalla dereporte
Pedidos

[Eliminar registro]
Pantalla dereporte
Pedidos

[Buscar registro]

Figura 72. Gestionar pedidos de clientes
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1.2.1.3.3 Moddulo manufactura

Gestionar estructura del producto (CUS_PRO_o009)

GERENTE ESTRUCTURA_ ESTRUCTURA _
PRODUCCION W PAGINA_MANTENIMIENTO CABECERA DETALLE
; :
7ref ;7 )

i
CUS_ADM_001: Iniciar sesién
CUS_PRO_005: Gestionar subseccion
CUS_INV_008: Gestionar campos

: (il i

seleccionarOpcion

i
!
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
("Estructura del producto") i

Pantalla de reporte
Estructura del Producto

Pantalla de mantenimiento

1 Estructura del Producto
[Agregar nuevo registro] - oo IiTTIT

Mensaje de informacion
del proceso

crear()

crear()
Pantalla de reporte
Estructura del Producto

Devuelve respuesta

Pantalla de mantenimiento
Estructura del Producto

[Modificar registro]
e “ modificar()
Mensaje de informacién
Pantalla de repore del proceso

Estructura del Producto

Pantalla de mantenimiento
_ Estructura del Producto

[Eliminar registro] . B i
Mensaje de informacién

del proceso

Pantalla de reporte
Estructura del Producto

Buscar registro]
Pantalla de reporte
Estructura del Producto ~ [c--------——--- e TSttt babethinfihided i B

Figura 73. Gestionar estructura del producto




118

PRINCIPIOS DE M

ANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Gestionar ruta de produccion (CUS_PRO_o13)

w
GERENTE
PRODUCCION

| CUS_ADM_001: Iniciar sesion

GESTORMENU

RUTA_PRODUCCION
S

SR

PAGINA_MANTENIMIENTO

ref

Y,
1
1

CUS_PI:RO_OOB: Gestionar estructura del

producto
J

seleccionarOpcion("Ruta produccion")

Pantalla de reporte
Ruta produccion

opt

[Agregar nuevo registro]
Pantalla de reporte
Ruta produccién

Pantalla de mantenimiento
Ruta produccién

crear()

Mensaje de informacion del proceso

[Modificar registro]
Pantalla de reporte
Ruta produccién
opt
[Buscar registro]

Pantalla de reporte
Ruta produccién

Pantalla de mantenimiento

Ruta produccién
modificar()

Mensaje de informacion del proceso

Figura 74. Gestionar ruta de produccion

Gestionar planificacion de produccion (CUS_PRO_o14)

i
PRODUCCI
ref
CUS_ADM_001: Iniciar sesion

ref

CUS_PRO_013: Gestionar ruta de produccion

GESTORMENU PAGINA_MANTENIMIENTO PLANIFICACION_ PLANIFICACIOf
CABECERA DETALLE

| seleccionarOpcion
|

('Planificacién Produccion)

Pantalla de reporte

[Eliminar registro]
Pantalla de reporte

opt
. Pantalla de mantenimiento
[Agregar nuevo registro] __ Planificacién Produccién crear() crear()
Pantalla de reporte Mensaje de informacion Devuelve respuesta
Planificacion Produccion delproceso.  |WSessmme
opt J Pantalla de mantenimiento
. i Planificacion Produccion
[Modificar registro] . CTCTEEIIn ST modificar() :
N i 0 modificar()
Pantalla de reporte Mensaje de informacin
Planificacion Produccion del proceso Devuelve respuesta
opt J Pantalla de mantenimiento

Planificacién Produccion eliminar()

[Mensaje de informacién del proceso I —

]

[Buscar registro]

Planificacion Producci

Pantalla de reporte

buscar_planificacionCab(dato:string)

Devuelve respuesta

ion

Figura 75. Gestionar planificacion de produccion
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Gestionar orden de produccion (CUS_PRO_o15)

'ORDEN_PRODUCCION_ ORDEN_PRODUC

ref i |

CUS_PRO_013: Gestionar ruta de produccion

seleccionarOpcion

! ("Orden Produccién")

Pantalla de reporte !
Orden Produccion i
opt Pantalla de mantenimiento
e Orden Produccién crear() crear()
Mensaje de informacién _Devuelve respuesta
Pantalla de reporte ) del proceso R

Orden Produccién

opt Pantalla de mantenimiento
Orden Produccién modificar() meodificarf
[Modificar registre] W& Y s o = mod
Pantalla de reporte Mensaje de informacion < _Devuelve respuﬁers(ar .
Orden Produccién del proceso
opt Pantalla de mantenimiento i 0
- eliminarf
[Eliminar registro] ____OrdenProduccién __eliminar()
Pantalla de reporte Mensaje de informacién Devuelve respuesta
Orden Produccien M S ... ... (-
opt buscar_produccionCab

(dato:string)
Devuelve respuesta

[Buscar registro]
Pantalla de reporte
Orden Produccion

Gestionar control orden de produccion (CUS_PRO_016)

SUPERVISOR GESTORMENU PAGINA_MANTENIMIENTO

ref
T

| CUS_ADM_001: Iniciar sesién

i
1
| CUS_PRO_015: Gestionar orden
.de produccién

i

seleccionarOpcion
("Control Orden Produccién")

Pantalla de reporte
~ _Control Orden de Produccién _____

Pantalla de mantenimiento
Control Orden Produccién

crear()

[Agregar nuevo registro]
Mensaje de informacion del proceso

Pantalla de reporte
Control Orden de Produccién._ _ -

Pantalla de mantenimiento

__ Contral Orden Produceion. modificar()

7
[Modificar registro]
Pantalla de reporte

Control Orden de Produccién___

Mensaje de informacion del proceso|

Pantalla de mantenimiento
Control Orden Produccién

v d
[Eliminar registro]

eliminar()

Mensaje de informacion del proceso

Pantalla de reporte
Control Orden de Produccién

buscar_controlOrdPro(dato:string)

[Buscar registro]
Pantalla de reporte
Control Orden de Produccién

Mensaje de informacion del proceso

Figura 77. Gestionar control orden de produccion
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Gestionar cierre orden de produccién (CUS_PRO_o17)

SUPERVISOR ORDEN_PRODUCCION_ ORDEN_PRODUCCI
_ GESTORMENU PAGINA_MANTENIMIENTO e

ref
CUS_ADM_001: Iniciar sesion
CUS_PRO_015: Gestionar orde de
produccién

1 seleccionarOpcion
| ("Cerrar Orden Produccién")
Pantalla de reporte
ierre Orden Produccié

Pantalla de mantenimiento

opt

s/ Cierre Orden Produccién 0
[Agregar nuevo registro] [l G Sieal 5l crear()
y Pantalla de reporte ) ensaje de informacion del proceso Devaelve respuesta
Gierre.OrdenProduccidn: S Srrmssrrasr oo e e s e e S e g S
opt [Modificar registro] Pa.ntal\a de mantenlmigr\to -
Cierre Orden Produccion modificar() modificar()
Pantalla de reporte o (e V= v R S del »
Cierre Orden Produccion e i"ffji i,lri ?frf‘iaf"oi f E’?feio’ - Devuelve respuesta __
imi i Pantalla de mantenimiento
opt [Eliminar registro] — .
3 _ Cierre Orden Produccion eliminar() eliminar()
. 3 - Devuelve respuesta
Pantalla de reporte Mensaje de informacion del proceso i< ==-~==~-==-----~
_GemeOrdenProduccidn, " T e T
opt buscar_produccionCab
[Buscar registro] (dato:string)
Pantalla de reporte Devuelve respuesta
opt [Cerrar orden]
7

cerrar_orden()
Devuelve respuesta

Cierre Orden Produccion

l Pantalla de reporte -

Figura 78. Gestionar cierre orden de produccion
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1.2.2 Diseiio arquitectonico

El sistema UDA-ERP esté desarrollado en Oracle Application Express (APEX),
porlotanto, se asume su arquitectura definida de tres niveles, como se mues-
tra en la figura 79, en dénde las solicitudes se envian desde el navegador,
mediante un servidor web, a la base de datos (APEX, n.d.).

Base de

Navegador Servidor

web web

datos

Figura 79. Disefio arquitecténico UDA- ERP

o Capa 1: navegador web usado por el cliente para accedera la Web y
a la aplicacién del sistema UDA-ERP.

o Capa 2: servidor web encargado de establecer la comunicacion en-
tre el navegador web y la base de datos, para lo cual, recibe las solicitudes
del cliente, procesa dichas solicitudes en la base de datosy genera respues-
tas al cliente.

o Capa 3: base de datos lugar en donde se almacena la informacion
de manera ordenaday sistematica, permite consultary procesar informacion

previamente almacenada.
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1.2.3 Diseno de interfaz de usuario

Los disenos de interfaz de usuario de las diferentes pantallas del sistema se
han estandarizado a fin de facilitar la interaccién con la aplicacién y reducir
el tiempo de aprendizaje del software. Estas interfaces son:

Inicio de sesion

Iniciar Sesién

Empresa
Periodo

Sucursal

Usuario

Contrasefia

Figura 80. Disefio de inicio de sesion

Reporte interactivo

Q o
Nombre columna 1 Nombre columna 2
Dato A1 Dato A2
Dato B1 Dato B2
Dato C1 Dato C2
Dato ... Dato ...

Agregar

Nombre columna ...

Dato ..

Dato ..

Dato ...

Dato ..

Figura 81. Disefio de reporte interactivo estdndar
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Mantenimiento simple

Nombre mantenimiento Deshacer = Guardar  Eliminar

Etiqueta 1

Etiqueta 2

Etiqueta ...

Figura 82. Disefio de mantenimiento simple

Mantenimiento cabecera/detalle

Mombre mantenimiento Deshacer  Guardar  Eliminar
Efiqueta 1~ Etiqueta 3
: : Valor X
Etiqueta 2 Etiqueta ...
i 2 Valor Y

Nombre columna 1 Nombre columna 2 Nombre columna ..

&
&
&

Figura 83. Disefio de mantenimiento cabecera /detalle
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2 Pruebas del software

2.1 Definicion de prueba del software

La verificacion y validacion es el area de la ingenieria de software encarga-
da de analizar, comprobar y demostrar al desarrollador y al cliente que el
software satisface sus requerimientos. Abarca todas etapas del proceso de
desarrollo de software, inicialmente involucra las revisiones de los requer-
imientos del software, luego continda con las revisiones del disefio e inspec-
cién del c6digo, hasta llegar a las pruebas del producto (Sommerville, 2005).

Es asique la verificacion yvalidacion tiene dos instancias dentro del proceso
de analisis y comprobacion del software:

1. Las inspecciones del software: técnicas estaticas que no necesi-
tan ejecutar el software para su verificacién, y pueden ser un complemento
idéneo a las pruebas a fin de detectary prevenir errores en etapas tempranas
del desarrollo, en donde los costos asociados a los cambios son menores.
Las inspecciones se enfocan en el andlisis y comprobacién de documentos
de especificacidn de requisitos, de disefio, c6digo fuente sin ejecucién de
artefactos, entre otros.

2. Las pruebas del software: técnicas dindmicas que implican la
ejecucion del software en un computador, con la finalidad de descubrir de-
fectos en los programas y demostrar que satisface los requerimientos funcio-
nalesy no funcionales.

En relacién con las pruebas del software la definicion clasica es la de My-
ers (2004) que la describe como “el proceso de ejecucién de un sistema
software con la intencién de encontrar errores”. Una definicion mas elab-
orada técnicamente es la proporcionada por la IEEE (2008) que la define
como el proceso que determina si la salida que genera una actividad concre-
ta es conforme a sus requisitos establecidos, y si el producto software, en
consecuencia, agrega valor al cliente. Desde un punto de vista mas general
la ISTQB (2015) define las pruebas del software como un conjunto de ac-
tividades, estaticas (inspecciones o revision de requisitos, disefio, c6digo
fuente sin la ejecucion de artefactos) y dinamicas (ejecucion de software)
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que se desarrollan durante todo el proceso de desarrollo del software para
determinar si se satisfacen los requisitos y esta libre de defectos.

Esta definicion hace referencia a que las pruebas son un proceso sistematico
que requieren de una organizacion y planificacion, a fin de determinar los
recursos, técnicas y herramientas mas adecuadas para alcanzar su objetivo.

2.2 Principios de la prueba del software

En este apartado se describiran un conjunto de principios que deben ser
considerados en el proceso de pruebas del software.

1. Laprueba es un proceso que tiene como propésito descubriry
prevenir errores.

2. La prueba es un proceso formal que requiere de planificacién y
organizacion, a la vez que debe evitar que el programador o equipo de
desarrollo pruebe sus propios programas o artefactos.

3. Un caso de prueba correctamente disefiado es aquel que tiene
una alta probabilidad de descubrir errores, de ahi que es una activi-
dad que requiere de creatividad y de un conocimiento profundo del
sistema.

4. Los casos de prueba deben incluir tanto condiciones de entrada
validas como invalidas.

5. Los casos de prueba deben definir de forma exacta la salida o
resultado esperado.

6. Enla ejecucién de los casos de prueba se debe inspeccionar mi-
nuciosamente los resultados obtenidos con los esperados.

7. Los casos de prueba pueden ser reutilizados durante las difer-
entes etapas del proceso de pruebas.

8. La prueba completa es imposible, por lo que no se puede admitir
con certeza que un software esta libre de defectos.

9. Desde un enfoque estadistico, la probabilidad de la existencia de
mas errores en una parte del software es proporcional al nimero de
errores encontrados en dicha parte.
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2.3 Metodologia de pruebas para el sistema ERP

Para la validacidn y verificacion del sistema ERP se ha propuesto una met-
odologia de pruebas del software, que se centra fundamentalmente en elim-
inar la fase de pruebas del ciclo de vida del desarrollo del software y, en
su defecto, definir un proceso de pruebas sistematico que se desarrolla en
paralelo a lo largo de todas las fases del proceso de desarrollo de software,
como son: analisis, disefo, codificacion e incluso mantenimiento. En los
apartados subsiguientes se describe, en detalle, las fases que forman par-
te de este proceso de pruebas propuesto, asi como las técnicas y recursos
empleados.

2.3.1 Estrategia de pruebas del software

La estrategia de pruebas tiene por objetivo definir las fases y actividades
que se realizaran a fin de que la prueba sea adecuada. En este sentido, la es-
trategia de la prueba debe contestar a las siguientes preguntas: ;qué fases
o actividades se deben llevar a cabo en la prueba?, ;cuando se deben plan-
ificar y ejecutar las pruebas?, y jcuanto esfuerzo, tiempo y recursos debe
dedicarse a las pruebas?, es decir, la estrategia de la prueba incluye la de-
scripcion de las actividades relacionadas con la organizacién y planificacion
de las pruebas.
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Desarrollo Pruebas

Especificacion Planificaciony preparacion de pruebas Pruebas de
de requisitos

aceptacion

Revisiones de
requisitos

Pruebas de
integraciony

Disefio del
sistema

Planificaciony preparacion de pruebas

sistema

Revisiones de

disefio

Codificacion Planificaciény preparacién de pruebas Pruebas de

unidad

del sistema

Figura 84: Proceso de pruebas del sistema ERP

A su vez, tomando como base el modelo V, que es uno de los mas utiliza-
dos para representar la vinculacion entre las pruebas del software y las dis-
tintas fases del proceso de desarrollo de software, se ha definido un pro-
ceso de pruebas para el sistema ERP con dos instancias diferenciadas: las
actividades estaticas, no basadas en el computador, que se aplican en las
primeras fases del desarrollo, y las actividades dindmicas, basadas en el
computador, que se realizan una vez finalizada la fase de codificacién, como
se observa en la figura 1. A continuacion, se detallan cada una de las fases
del proceso de pruebas:
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2.3.1.1 Revisiones o inspecciones del software

Las revisiones son una clase general de pruebas disponible para las fases
iniciales del proceso de desarrollo de software (analisis y disefio), cuando
no existe cédigo, como herramientas de control para descubrir, corregiry
prevenirerrores en los documentos o productos resultantes de estas fases,
para de esta forma evitar que los mismos se propaguen a fases posteri-
ores del desarrollo. Entre los beneficios principales de estas técnicas de
pruebas se pueden citar: evaluacion del avance del proyecto, deteccién de
errores en fases tempranas, proporciona retroalimentacién y prevencion,
reduccion de costos en los cambios, mitigacion de riesgos, fomenta el de-
sarrollo formal, etc.

Para el proyecto del sistema ERP se incluyeron dos revisiones o puntos de
control:

o Revision de requisitos: Su propdsito es la inspeccion de los pro-
ductos resultantes de la fase de analisis, fundamentalmente la revisién del
documento de especificacién de requisitos de software, a fin de determinar
que todos los requisitos funcionales y no funcionales hayan sido identifica-
dos, es decir, que el software esta totalmente definido. A su vez, detectar
y eliminar aquellos requisitos redundantes o contradictorios. En otras pal-
abras, el objetivo de esta revisién es disponer de un documento de especifi-
cacion de requerimientos completo y preciso.

o Revision de diseiio: El objetivo de esta actividad es la validacion
de los entregables obtenidos en la fase de disefio, como son: disefio de
datos, procesos, interfaces y arquitectdnico, verificando que el disefio de
la solucion sea el mas adecuado para la implementacién del software, asi
como que se ajuste completamente a la especificacién de los requisitos del

software.

Para garantizar un proceso de pruebas formal se requiere que el equipo re-
sponsable de las revisiones esté integrado por el cliente, expertos del do-
minio del problema e integrantes del equipo de desarrollo. Los dos primeros
roles seran los responsables de aprobar los productos sujetos de revision,
mientras que del tercero serd importante su participacion para constatar el
estado de sus desarrollos y generar una retroalimentacién efectiva.

Las revisiones son determinantes en la continuidad del desarrollo, ya que
Gnicamente cuando se haya aprobado los entregables sujetos de inspeccién
por parte del equipo responsable de las revisiones se podra continuar con la
siguiente fase del proceso de desarrollo.
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2.3.1.2 Pruebas de unidad

Las pruebas de unidad son la primera fase de pruebas con uso de computa-
dor. En concordancia con el proceso iterativo e incremental que se emplea
para el desarrollo del sistema ERP, las pruebas de unidad tienen por objetivo
comprobar que los médulos o componentes (unidades funcionales indepen-
dientes) son correctamente codificados e implementan la funcionalidad es-
tablecida en los documentos de analisis.

La responsabilidad de estas pruebas generalmente recae sobre el propio
programador; sin embargo, en el proyecto ERP esta actividad ha sido asigna-
da a un programador distinto del que codific6 el médulo.

Para la realizacion de esta actividad no se ha visto necesario establecer una
planificacion rigurosa, que incluya la preparacién de casos de prueba. En su
defecto, los responsables de las pruebas Gnicamente han utilizado la docu-
mentacidn de analisis, disefo y cédigo fuente para determinar si los médu-
los estan suficientemente probados y depurados, y en definitiva si cumplen
con un nivel de confianza aceptable.

2.3.1.3 Pruebas de integracion y sistema

En un proceso iterativo, las pruebas de integracion y sistema se ocupan de
validar un incremento en su conjunto en un entorno de operacién, de esta
manera los médulos o componentes de un incremento ya probados a través
de las pruebas de unidad, se integran y de esta forma son sujetos de prue-
bas.

Las pruebas de integracion y sistema tienen por objetivo descubrir defectos
en el sistema y validar que el sistema satisface los requerimientos.

En lo que respecta al proyecto ERP para esta fase se realiz6 una planificacion
y preparacion previa, que consiste en el disefio de un conjunto de casos de
prueba, entradas y salidas esperadas. En la tabla 1 se presenta la plantilla
que fue utilizada para el disefio de los casos de prueba.
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Identificador Gnico del caso de prueba.

Il ALl Se recomienda que inicie la nomenclatura del nom-
de prueba bre: CPNNNN. Donde CP corresponde a las siglas
de casos de prueba, NNNN corresponde a la nu-
meracion (nica del caso de prueba.

Nombre caso de Nombre significativo del caso de prueba, que permita
prueba identificar el prop6sito de la prueba.

Modulo(s) que se probaran.

Funcién que se va

a probar Codigo(s) de requerimiento(s) funcional de alto nivel.

Caso(s) de uso aplicado(s).

Nombre de la persona o personas que disefian el

ey caso de prueba.

I NG R CETO Fecha en la que se disefia el caso de prueba.

Objetivo de la Describir la funcionalidad que sera probada con el
prueba caso de prueba.

Perfil del usuario en el sistema con el que se ejecu-

Perfil del usuario .
tara la prueba.

Definir las necesidades para la ejecucion de los casos
NEILEHGEGEINEIEM de pruebas, como por ejemplo, los datos de pruebas,
CINEEON R IELEMN (as condiciones adicionales que se tendran en cuen-
ta, configuracion de la prueba.

Definir los criterios de aceptacion, que permitan de-

Criterios de éxito . . .
terminar que el caso de prueba ejecutado es exitoso.

Definir los criterios que permitan determinar que el

Criterios de falla caso de prueba ejecutado es fallido.

Describir las condiciones y el estado en el que se
debe encontrar el sistema para la ejecucién del caso
Precondiciones de prueba, en caso de ser necesario incluir los casos
de pruebas que se deben ejecutar previo al caso de
prueba.

Responsable de
ejecucion de la
prueba

Nombre de la persona o personas que ejecutan el
caso de prueba.
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1 Agregar nuevo registro / 2 Modificar registro / 3 Eliminar registro

Datos de entrada: Detalle de los datos de entrada,
que pueden ser vdlidos o invdlidos.

Flujo: Descripcion del proceso que seguird el usuario
durante la ejecucion del caso de prueba.

Secuencia normal

(valida) o alterna-

tiva (invalida)
Resultados esperados: Detalle de los resultados es-

perados, que pueden ser vdlidos o invdlidos.

Resultados obtenidos: Detalle de los datos obtenidos
durante la ejecucion del caso de prueba

Describir las condiciones y el estado en el que se
(IO debe encontrar el sistema luego de la ejecucion del
caso de prueba.

Tabla 1: Plantilla de un caso de prueba

Para la confeccién de los casos de prueba se han utilizado las técnicas de
caja negra (se describen en el siguiente apartado), las cuales permiten
disenar los casos de prueba en funcién de la especificaciéon de requerimien-
tos de software, de ahi que a partir de los requisitos de alto nivel y de sus
casos de uso se han disefiado un conjunto de casos de prueba para dem-
ostrar que el sistema cumple con dichos requisitos. Este tipo de pruebas
también se denominan “pruebas de validaciéon”. A suvez, existen grupos de
casos de pruebas que son dependientes y que su ejecucion se circunscribe
en un orden determinado, lo que permite probar de forma integral la validez
funcional del sistema.

En esta fase el equipo de pruebas esta conformado por expertos en el do-
minio del problema, quienes son los responsables de ejecutar las pruebasy
emitir un informe con los defectos del sistema y los incumplimientos encon-
trados en los requisitos. En los anexos 4, 5, 6 y 7 se presentan los resultados
de los casos de prueba ejecutados para el sistema ERP.
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2.3.1.4 Pruebas de aceptacion

Representan la (ltima etapa del proceso de pruebas y su propdsito es dem-
ostrar que el producto esta listo para ser utilizado en el entorno del cliente.
Con relacion al proyecto ERP este tipo de pruebas se realiza sobre la version
de comercializacion del sistema. Una vez que el sistema sea adquirido por el
cliente e implementado en su escenario operativo, este podra reutilizar los
casos de prueba del sistema para comprobar que el producto cumple con los
requisitos y criterios de aceptacién planteados en los documentos contrac-
tuales. En resumen, este tipo de pruebas esta orientado a crear un escenario
de confianza para los usuarios finales del sistema.

El disefo de este tipo pruebas tiene similitudes con las pruebas del sistema
de ahi que pueden compartir los casos de prueba.

2.3.2 Técnicas de prueba del software

Una vez establecida la estrategia de las pruebas, que describe las fases 'y
actividades que se debe llevara cabo en el proceso de pruebas, alin persiste
un interrogante jcual es el procedimiento que se debe utilizar para derivar el
conjunto de casos de prueba? Como respuesta existen dos métodos para el
disefio de casos de pruebas: caja blancay caja negra.

2.3.2.1 Método de caja blanca o transparente

El método de caja blanca tiene por objetivo probar la estructura y l6gica in-
terna del programa, sin considerar los aspectos de rendimiento. Para ello
el método recomienda ejecutar, al menos una vez, todas las secuencias
posibles del c6digo fuente, considerando todas las condiciones, tanto ver-
daderas como falsas. Este método también es conocido como “conducido
por la légica”.

Entre las técnicas especificas de caja blanca se tienen: pruebas de interfaz,
de estructuras de datos locales, de camino basico y de condiciones limite.

Las limitaciones que presentan estas técnicas tienen relacion con el traba-
jo laborioso que representa comprobar todos los caminos légicos del pro-
grama, y aunque se pudiera llevar a cabo este trabajo, las técnicas de caja
blanca no garantizan que el cédigo fuente cumpla con los requisitos inicia-
les, ya que la especificacion de requisitos de software no es considera como
informacién de entrada en el proceso de pruebas.
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2.3.2.2 Método de caja negra u opaca

Este método no evalda la estructura y légica interna del sistema, sino mas
bien enfoca las pruebas en comprobar que el sistema cumple con la espe-
cificacion de requisitos, de ahi que utiliza este insumo como entrada para
derivar los casos de prueba.

En este sentido, los casos de prueba estan conformados por un conjunto de
entradas, que pueden ser validas o invalidas, y deben generar una salida
concordante con la especificacién. En la literatura también se pueden referir
al método de caja negra como “conducido por los datos” o “conducido por
la entrada/salida”.

Entre las técnicas de caja negra se consideran: la particion de equivalenciay
el analisis de valores limite.

Aligual que el método anterior, la prueba completa no se puede garantizar,
ya que resulta tedioso y costoso probar todos los conjuntos de entradas de
datos posibles. Sin embargo, este método fue seleccionado para el proyecto
ERP por su enfoque de prueba, tendiente a validar el cumplimiento del siste-
ma con respecto a la especificacidn de los requerimientos.

2.3.3 Pruebas de seguridad

La prueba de seguridad informatica permite identificar aspectos de de-
bilidad tanto en el software desarrollado como en la infraestructura que
apoya la captura de datos, su procesamiento, transmisién y salida de infor-
macién. Siendo consecuentes con la metodologia de pruebas definida en
los apartados anteriores, en el sentido de disponer de un proceso de prue-
bas sistematico que englobe todas las fases del proceso de desarrollo de
software, se procedi6 con las pruebas de penetracién o pentesting basadas
en las recomendaciones del Consejo Internacional de Consulta de Comercio
Electrénico EC-Council, las mismas que se resumen en 5 etapas: i) recono-
cimiento, ii)escaneo, iii) explotacién, iv) mantener la conexiényv) documen-
tar los hallazgos, sabiendo que en un escenario de ataque, la quinta etapa
se convierte en la eliminacion de los rastros.

Para realizar las practicas de seguridad se utilizaron dos escenarios: i) prue-
bas de caja negra, en la que se reconoce todo un contexto a partir (nica-
mente de una direccién IP conocida, ii) pruebas de caja blanca, en la que se
realizan las pruebas de seguridad en conformidad con la informacién pro-
porcionada por la directora del proyecto; y iii) pruebas de caja gris, que es
una combinacién de ambas técnicas, pero a la que se agrega un componente
de ingenieria social.
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Las técnicas mencionadas permitieron preparar un laboratorio con herra-
mientas de libre distribuciéon, que fueron utilizadas para cada una de las
etapas del pentesting. Para identificar, valorar y documentar los diferentes
escenarios de riesgo, se utilizé las recomendaciones de la metodologia
ECU@Risk, desarrollada como parte de un proyecto de investigacion de la
Universidad del Azuay.

Cinco fueron los escenarios contemplados para la ejecucién de pruebas de
penetracion al software ERP de la Universidad del Azuay: i) identificacion del
contexto, ii) identificacién de las vulnerabilidades en el cédigo fuente, iii)
analisis de vulnerabilidades mediante la técnica Cross-Site Scripting — XSS,
iv) analisis de vulnerabilidades mediante la técnica de inyeccion SQL, y v)
pruebas de denegacion de servicio o DDoS. Todas ellas seran detalladas en
el Tomo 3 “Las pruebas de seguridad”.






ANEXOS
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3 Anexos

3.1

Anexo 1 - Descripcion casos de uso

3.1.1 Inventarios

3.1.1.1 Gestionar tipo de clasificacion (CUS_INV_oo1)

-
o
o
>
=
%)
=]
O

Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar tipo de clasificacion

Encargado de inventarios.

El sistema permite enlistar, agregar, modificar y eliminar datos de tipos
de clasificaciones, que se convertirdn en un atributo de clasificacién.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de tipo de clasificacion.

Para los procesos de modificar y eliminar, el sistema debe enlistar los
registros de tipos de clasificacion almacenados en la base de datos, en la
pantalla del reporte de tipos de clasificacion.
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Agregar nuevo registro

1.1 | El usuario presiona el botén Agregar.
1o El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de tipo de
"~ | clasificacién.
1.3 | Elsistemavisualiza los campos necesarios para crear el registro.
1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.
1.5 | El usuario presiona el botén Guardar.
El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un mensaje
1.6
de datos guardados.
Modificar registro
2.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2.
2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 Presiona el botén Buscar.
- El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-
| cado.
5 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de tipo de
3 clasificacion.
5 El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos
4 correspondientes.
2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.
2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje
2.7
de datos guardados.
Eliminar registro
3.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2.
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 Presiona el botén Buscar.
El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-
3.2
cado.
El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de tipo de
33 | clasificacion.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los cam-
34 pos correspondientes.
3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.
6 El sistema presenta un mensaje de confirmacién previo a la
3 eliminacion del registro.
3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacién.
5.8 El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un mensaje

de datos eliminados.
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1.5 | Error al agregar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al crear el registro en la base de datos.
1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.
1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4
2.6 | Error al modificar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
¢) Error al modificar el registro en la base de datos.
2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 | No se guardan los datos.
2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.
3.5 | Error al eliminar registro
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.
3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del

reporte de tipos de clasificacion.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base
de datos y en el listado en pantalla del reporte de tipos de clasificacion.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacion es de

forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.1.2 Gestionar clasificacion (CUS_INV_oo2)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar clasificacion

Encargado de inventarios.

El sistema permite enlistar, agregar, modificar y eliminar datos de clasifi-
cacion, que se convertiran en un atributo del item.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

Tipo de clasificacién debe ser previamente ingresado.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento de
clasificacion.

Para los procesos de modificar y eliminar, el sistema debe enlistar las clas-
ificaciones almacenadas en la base de datos, en la pantalla del reporte de
clasificaciones.
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Agregar nuevo registro

1.1 El usuario presiona el boton Agregar.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de clasifi-

1.2 .2
cacion.

1.3 Elsistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4  Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

16 de datos guardados.

Modificar registro

2.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2.

2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 Presiona el boton Buscar.

- El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-

do.
, El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de clasifi-
3 cacién.
24 El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos

correspondientes.

2.5 Elusuario modifica los campos deseados.

2.6  Elusuario presiona el botén Guardar.
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El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

27 de datos guardados.

Eliminar registro

3.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2.

3.1.1  Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2  Presiona el botén Buscar.

3.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-
’ do.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de clasifi-
cacion.

3.3

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los campos

34 correspondientes.

3.5  Elusuario presiona en el botén Eliminar.

El sistema presenta un mensaje de confirmacién previo a la elim-

3.6 inacion del registro.

3.7  Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacién.

El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un mensaje de

3-8 datos eliminados.
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1.5 Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2  No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

2.6  Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al modificar el registro en la base de datos.

2.6.1 Elsistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3  Elusuario regresa al punto 2.5.

3.5  Error al eliminar registro.

3.5.1  Elsistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2  No se eliminan los datos.

3.5.3  Elusuario regresa al punto 3.4

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de clasificaciones.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de
datosy en el listado en pantalla del reporte de clasificaciones.

Post-condicion

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacion es de
forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.1.3 Gestionar modelo (CUS_INV_oo03)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar modelo

Encargado de inventarios.

El sistema permite enlistar, agregar, modificary eliminar datos de modelos,
que se convertiran en un atributo del item.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
del modelo.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar los mod-
elos almacenados en la base de datos, en la pantalla del reporte de mod-
elos.
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Agregar nuevo registro

1.1 El usuario presiona el bot6én Agregar.

1.2 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento del modelo.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un mensaje

1.6 de datos guardados.

Modificar registro

2.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2

2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 Presiona el botén Buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-

2.2
cado.

2.3 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento del modelo.

El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos

2. .
4 correspondientes.

2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.

2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
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El sistema regresa a la opcidn del reporte y muestra un mensaje

27 | de datos guardados.

Eliminar registro

3.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2

3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 Presiona el botén Buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-
cado.

3.3 | Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento del modelo.

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los cam-

3-4 pos correspondientes.

3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.

El sistema presenta un mensaje de confirmacién previo a la

3.6 eliminacién del registro.

3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacion.

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

3-8 de datos eliminados.
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1.5 Error al agregar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al crear el registro en la base de datos.
1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.
1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.
2.6 | Error al modificar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al modificar el registro en la base de datos.
2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 | No se guardan los datos.
2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.
3.5 | Error al eliminar registro
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 | No se eliminan los datos.
3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del

reporte de modelos.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de

datosy en el listado de la pantalla del reporte de modelos.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacién es de

forma l6gica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.1.4 Gestionar marca (CUS_INV_oo04)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar marca

Encargado de inventarios.

El sistema permite enlistar, agregar, modificary eliminar datos
de marcas, que se convertiran en un atributo del item.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del
mantenimiento de marca.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar las
marcas almacenadas en la base de datos, en la pantalla del reporte de
marcas.
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Agregar nuevo registro

1.1 | Elusuario presiona el botén Agregar.

1.2 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de marca.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

16 de datos guardados.

Modificar registro

2.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2.

2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 | Presiona el boton Buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-

2.2
cado.

2.3 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de marca.

El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos

2. :
4 correspondientes.

2.5 | El usuario modifica los campos deseados.

2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
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El sistema regresa a la opcidn del reporte y muestra un mensaje

27 | de datos guardados.

Eliminar registro

3.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2.

3.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 | Presiona el bot6én Buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-

3:2 cado.

3.3 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de marca.

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los cam-

34 pos correspondientes.

3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.

El sistema presenta un mensaje de confirmacién previo a la elim-

3.6 inacion del registro.

3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacion.

El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un mensaje

38 de datos eliminados.
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Secuencia alternativa

Post-condicion
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1.5 | Error al agregar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al crear el registro en la base de datos.
1.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 | No se guardan los datos.
1.5.3 | El usuario regresa al punto 1.4.
2.6 | Error al modificar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
¢) Error al modificar el registro en la base de datos.
2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 | No se guardan los datos.
2.6.3 | El usuario regresa al punto 2.5
3.5 | Error al eliminar registro
3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 | No se eliminan los datos.
3.5.3 | El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del

reporte de marcas.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de

datosy en el listado de la pantalla del reporte de marcas.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacion es de

forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.1.5 Gestionar ubicacion (CUS_INV_oos)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar ubicacion

Encargado de inventarios.

El sistema permite enlistar, agregar, modificar y eliminar datos de ubica-
ciones que se convertiran en un atributo del item.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de ubicacién.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar las ubi-
caciones almacenadas en la base de datos, en la pantalla del reporte de
ubicaciones.
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Agregar nuevo registro

1.1 El usuario presiona el botén Agregar.

1.2 | Elsistemasedirige ala pantalla del mantenimiento de ubicacién.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

16 de datos guardados.

Modificar registro

2.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2.

2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 | Presiona el boton Buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-

2.2
cado.

2.3 | Elsistemasedirige ala pantalla del mantenimiento de ubicacién.

El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos

2. :
4 correspondientes.

2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.

2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
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El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

27 lde datos guardados.

Eliminar registro

3.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2.

3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 | Presiona el botén Buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-
cado.

3.3 | Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de ubicacion.

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los cam-

3-4 pos correspondientes.

3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.

El sistema presenta un mensaje de confirmacidn previo a la elim-

3.6 inacion del registro.

3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacion.

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

3-8 de datos eliminados.
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1.5 Error al agregar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al crear el registro en la base de datos.
1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 | No se guardan los datos.
1.5.3 | Elusuario regresa al punto 1.4.
2.6 | Error al modificar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
¢) Error al modificar el registro en la base de datos.
2.6.1 | Elsistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 | No se guardan los datos.
2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.
3.5. | Error al eliminar registro
3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 | No se eliminan los datos.
3.5.3 | Elusuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del

reporte de ubicaciones.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de

datosy en el listado de la pantalla del reporte de ubicaciones.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacién es de

forma l6gica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.1.6 Gestionar unidades de medida (CUS_INV_006)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar unidades de medida

Encargado de inventarios.

El sistema permite enlistar, agregar, modificary eliminar datos de unidades
de medida que se convertirdn en un atributo del item.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de unidad de medida.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar las uni-
dades de medida almacenadas en la base de datos, en la pantalla del re-
porte de unidades de medida.
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Agregar nuevo registro

1.1 | Elusuario presiona el botén Agregar.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de unidad de

1.2 medida.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un mensaje

16 de datos guardados.

Modificar registro

2.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2.

2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 | Presiona el boton Buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-

22 | 4o
. El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de unidad de
= 3 | medida.
E 5 El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos
2 4 correspondientes.
(1]
E 2.5 | El usuario modifica los campos deseados.
g 2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
a , El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un mensaje
‘7| de datos guardados.
Eliminar registro

3.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2.

3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 | Presiona el botén Buscar.

3.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-
) do.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de unidad de

33 medida.

El sistema cargay/o visualiza los datos del registro en los campos

3-4 correspondientes.

3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.

El sistema presenta un mensaje de confirmacidn previo a la elim-

3.6 inacidn del registro.

3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacion.

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

3.8 de datos eliminados.
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1.5 | Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 | Elusuario regresa al punto 1.4.

2.6 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

¢) Error al modificar el registro en la base de datos.

Secuencia alternativa

2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 | No se guardan los datos.

2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.

3.5 | Error al eliminar registro

3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | Elusuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de unidades de medida.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de
datosy en el listado de la pantalla del reporte de unidad de medida.

Post-condicion

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacion es de
forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.1.7 Gestionar tipo de item (CUS_INV_oo7)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar tipo de item

Encargado de inventarios.

El sistema permite enlistar, agregar, modificar y eliminar datos de tipo de
item que se convertiran en un atributo del item.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de tipo de item.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar los tipos
de item almacenados en la base de datos, en la pantalla del reporte de tipos
de item.
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Agregar nuevo registro

1.1 | Elusuario presiona el bot6n Agregar.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de tipo de

1.2 -
item.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un mensaje de

1.6 datos guardados.

Modificar registro

2.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2.

2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 | Presiona el botén Buscar.

2.2 | Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de tipo de

23 item.

El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos

2. .
4 correspondientes.

2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.

2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
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Elsistema regresa a la opcién del reporte y muestra un mensaje de

27 | datos guardados.

Eliminar registro

3.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2

3.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 | Presiona el botén Buscar.

3.2 | Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de tipo de

33 item.

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los campos

34 correspondientes.

3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.

El sistema presenta un mensaje de confirmacion previo a la elim-

3.6 inacion del registro.

3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacién.

Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje de

38 datos eliminados.
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1.5, | Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 | Elusuario regresa al punto 1.4.

2.6 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al modificar el registro en la base de datos.
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2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 | No se guardan los datos.

2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.

3.5 | Error al eliminar registro

3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | Elusuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de tipos de item.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de
datosy en el listado de la pantalla del reporte de tipos de item.

Post-condicion

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacién es de
forma légica, y no se presenta en el listado de la pantalla.
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3.1.1.8 Gestionar campos informacion item (CUS_INV_o08)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar campos informacion item

Encargado de inventarios.

El sistema permite enlistar, agregar, modificary eliminar datos de campos
que permiten adicionar informacién sobre un producto. Estos se conver-
tiran en un atributo del item.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de campos informacién item.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar los
campos almacenados en la base de datos, en la pantalla del reporte de
campos informacién item.
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Agregar nuevo registro

1.1 | Elusuario presiona el botén Agregar.

10 !El sistemg se dirige a la pantalla del mantenimiento de campos
informacién item.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | El usuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | El usuario presiona el botén Guardar.

16 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje
de datos guardados.

Modificar registro

2.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2
2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 | Presiona el bot6n Buscar.

55 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-
do.

23 !El sistemisgdirige a la pantalla del mantenimiento de campos
informacion item.

2.4 El sistema cargay visualiza los datos del registro en los campos
correspondientes.

2.5 | El usuario modifica los campos deseados.

2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.

2.7 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

de datos guardados.

Eliminar registro

3.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2
3.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 | Presiona el botdn Buscar.
. El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-
32| do.
El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de campos
33 | informacién item.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los cam-
34 pos correspondientes.
3.5 | El usuario presiona en el boton Eliminar.
6 El sistema presenta un mensaje de confirmacién previo a la elim-
3-° linacion del registro.
3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacion.
3.8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje

de datos eliminados.
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1.5 | Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 | El usuario regresa al punto 1.4.

2.6 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

¢) Error al modificar el registro en la base de datos.

Secuencia alternativa

2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 | No se guardan los datos.

2.6.3 | El usuario regresa al punto 2.5.

3.5 | Error al eliminar registro

3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de campos informacién item.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base
de datosy en el listado de la pantalla del reporte de campos informacién
item.

Post-condicion

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacion es de
forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.1.9 Gestionar bodega (CUS_INV_o10)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar bodega

Encargado de inventarios.

El sistema permite enlistar, agregar, modificary eliminar datos de bode-
gas, que pertenecen a la empresa.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de bodega.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar las
bodegas almacenadas en la base de datos, en la pantalla del reporte de
bodegas.
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Agregar nuevo registro

1.1 | Elusuario presiona el botén Agregar.

1.2 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de bodega.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | El usuario presiona el botén Guardar.

16 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje
de datos guardados.

Modificar registro

2.1 | El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2.
2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 | Presiona el botén Buscar.

- El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-

do.

2.3

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de bodega.

2.4

El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos
correspondientes.

2.5

El usuario modifica los campos deseados.

2.6

El usuario presiona el botén Guardar.

2.7

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje
de datos guardados.

Eliminar registro

3.1

El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2

3.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 | Presiona el botén Buscar.

3.2

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-
do.

3-3

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de bodega.

3.4

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los cam-
pos correspondientes.

3-5

El usuario presiona en el botén Eliminar.

3.6

El sistema presenta un mensaje de confirmacion previo a la elim-
inacion del registro.

37

El usuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacién.

3.8

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje
de datos eliminados.
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Post-condicion
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1.5 | Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error

al crear el registro en la base de datos.

1.5.1

El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2

No se guardan los datos.

1.5.3

El usuario regresa al punto 1.4.

2.6 | Error al

modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

¢) Error

al modificar el registro en la base de datos.

2.6.1

El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2

No se guardan los datos.

2.6.3

El usuario regresa al punto 2.5.

3.5 | Error al

eliminar registro

3.5.1

El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2

No se eliminan los datos.

3-5-3

El usuario regresa al punto 3.4

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de bodegas.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base
de datos y en el listado de la pantalla del reporte de bodegas.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacion es de
forma logica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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2 Manufactura

3.1.2.1 Gestionar operacion (CUS_PRO_oo1)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar operacion

Usuario final.

El sistema permite enlistar, agregar, modificary eliminar datos de opera-
ciones que se requieren en el proceso de manufactura de un producto, por
ejemplo: cortar, pintar, secar, etc.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de operacién.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar las op-
eraciones almacenadas en la base de datos, en la pantalla del reporte de
operaciones.
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Agregar nuevo registro

1.1 | Elusuario presiona el botén Agregar.
10 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de op-
"~ | eracion.
1 El sistema visualiza los campos necesarios para crear el regis-
31 tro.
1.4 | El usuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.
1.5 | El usuario presiona el botén Guardar.
El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje
1.6
de datos guardados.
Modificar registro
2.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 2.2
2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 Presiona el botén Buscar.
55 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-
"~ | cado.
5 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de op-
3| eracién.
5 El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos
4 correspondientes.
2.5 | El usuario modifica los campos deseados.
2.6 | El usuario presiona el botén Guardar.
El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje
2.7
de datos guardados.
Eliminar registro
3.1 | Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al punto 3.2
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 Presiona el botén Buscar.
El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-
3.2
cado.
El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de op-
33 | eracién.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los cam-
34 pos correspondientes.
3.5 | El usuario presiona en el botén Eliminar.
6 El sistema presenta un mensaje de confirmaci6n previo a la
3-% | eliminacién del registro.
3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacién.
8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un mensaje
3-% | de datos eliminados.




170 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

1.5 | Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 | El usuario regresa al punto 1.4

2.6 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

¢) Error al modificar el registro en la base de datos.
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2.6.1| El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 | No se guardan los datos.

2.6.3 | El usuario regresa al punto 2.5

3.5 | Error al eliminar registro

3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de operaciones.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de
datosy en el listado de la pantalla del reporte de operaciones.

Post-condicion

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacién es de
forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.2.2 Gestionar tipo maquina (CUS_PRO_oo03)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar tipo de maquina

Usuario final.

El sistema permite enlistar, agregar, modificary eliminar datos de los tipos
de maquinas que se tienen en manufactura, por ejemplo: pequena, media,
grande, otro, etc.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de tipo de maquina.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar los tipos
de maquina almacenados en la base de datos, en la pantalla del reporte de
tipos de maquina.
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Agregar nuevo registro

1.1 | El usuario presiona el boton Agregar.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de tipo de

1.2 PR
maquina.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | El usuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos guar-

1.6 dados.

Modificar registro

2.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.2.

2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 | Presiona el botén Buscar.

55 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-

do.
5 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de tipo de
3 maquina.
2.4 El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos

correspondientes.

2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.

2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
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El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos guar-

2.7 dados.

Eliminar registro

3.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 3.2.

3.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 | Presiona el botén Buscar.

3.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifica-
| do.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de tipo de

33 maquina.

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los campos

3-4 correspondientes.

3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.

El sistema presenta un mensaje de confirmacién previo a la elim-

3.6 inacién del registro.

3.7 | Elusuario presiona el boton Aceptar para confirmar operacion.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos elim-

3.8 inados.
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1.5 | Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 | Elusuario regresa al punto 1.4.

2.6 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

¢) Error al modificar el registro en la base de datos.

Secuencia alternativa

2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 | No se guardan los datos.

2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.

3.5 | Error al eliminar registro

3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | Elusuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de tipos de maquina.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de
datos y en el listado de la pantalla del reporte de tipos de maquina.

Post-condicion

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacion es de
forma logica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.2.3 Gestionar maquina (CUS_PRO_o003)
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Actor

Descripcion

Pre-condiciones

Gestionar maquina

Usuario final.

El sistema permite enlistar, agregar, modificar y eliminar datos de las
maquinas que se tienen en manufactura, por ejemplo: prensadora, corta-
dora, ingletadora, etc.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

Elusuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos en los casos de
uso CUS_PRO_oo1y CUS_PRO_oo02.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de maquina.

Para los procesos de modificar y eliminar, el sistema debe enlistar las
maquinas almacenadas en la base de datos, en la pantalla del reporte de
méaquinas.
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Agregar nuevo registro

1.1 | El usuario presiona el botén Agregar.

1.2 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de maquina.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

El sistema genera una region detalle con un listado de op-

1.3.1 N
3 eraciones.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos guar-

1.6 dados.

Modificar registro

2.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.2.

2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 Presiona el bot6on Buscar.

2.2 | Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identificado.

2.3 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de maquina.

) El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos
4 correspondientes.

El sistema genera una regidn detalle con un listado de op-

2.4.1 eraciones.

2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.

2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
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El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos guar-

27 | dados.

Eliminar registro

3.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 3.2.

3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 | Presiona el boton Buscar.

3.2 | Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identificado.

3.3 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de maquina.

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los campos

3-4 | correspondientes.

El sistema genera una region detalle con un listado de op-

4.1 .
3-4 eraciones.

3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.

El sistema presenta un mensaje de confirmacion previo a la elimi-

3.6 nacion del registro.

3.7 | Elusuario presiona el boton Aceptar para confirmar operacion.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos elim-

3.8 inados.
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1.5 | Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 | Elusuario regresa al punto 1.4

2.6 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al modificar el registro en la base de datos.
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2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 | No se guardan los datos.

2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.

3.5 | Error al eliminar registro

3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | Elusuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de maquinas.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de
datosy en el listado de la pantalla del reporte de maquinas.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacion es de
forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.

Post-condicion
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3.1.2.4 Gestionar seccion (CUS_PRO_oo4)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar seccion

Usuario final.

El sistema permite enlistar, agregar, modificary eliminar datos de las dif-
erentes secciones que conforman la planta, por ejemplo: seccién de man-
ufactura, seccién de administracién, bloque A, blogue B, etc.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de seccién.

Para los procesos de modificar y eliminar, el sistema debe enlistar las
secciones almacenadas en la base de datos, en la pantalla del reporte de
secciones.
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Agregar nuevo registro

1.1 | El usuario presiona el botén Agregar.

1.2 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de seccion.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | El usuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos

16 guardados.

Modificar registro

2.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.2.

2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 | Presiona el botén Buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-

2.2
cado.

2.3 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de seccién.

El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos

2. .
4 correspondientes.

2.5 | El usuario modifica los campos deseados.

2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
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El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos

2.7 guardados.

Eliminar registro

3.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 3.2.

3.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 | Presiona el botén Buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identifi-

3:2 cado.

3.3 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de seccién.

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los cam-

3-4 pos correspondientes.

3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.

El sistema presenta un mensaje de confirmacion previo a la elim-

3.6 inacién del registro.

3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacién.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos

3.8 eliminados.
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1.5 | Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 | El usuario regresa al punto 1.4.

2.6 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al modificar el registro en la base de datos.

Secuencia alternativa

2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 | No se guardan los datos.

2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.

3.5 | Error al eliminar registro

3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | Elusuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datosy se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de secciones.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base
de datos y en el listado de la pantalla del reporte de secciones.

Post-condicién

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacidn es de
forma logica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.2.5 Gestionar sub-seccion (CUS_PRO_oos)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar sub-seccion

Usuario final.

El sistema permite enlistar, agregar, modificar y eliminar datos de sub-sec-
ciones de la planta, por ejemplo: preparacion de madera, preparacion de ta-
bleros, lijado, lacado, empacado, etc.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos en los casos de
uso CUS_PRO_oo03y CUS_PRO_o04.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento de
sub-seccién.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar las sub-sec-
ciones almacenadas en la base de datos, en la pantalla del reporte de sub-sec-
ciones.
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Agregar nuevo registro

1.1 | El usuario presiona el botén Agregar.
1.2 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de sub-seccién.
1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.
1341 El’sis.tema genera una region detalle con un listado de
maquinas.
1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.
1.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.
1.6 El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos guarda-
dos.
Modificar registro
2.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.2
2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 | Presiona el botén Buscar.
2.2 | El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identificado.
2.3 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de sub-seccién.
2.4 El sistema cargay visualiza los datos del registro en los campos cor-
respondientes.
2.41 El’sisftema genera una regidn detalle con un listado de
maquinas.
2.5 | Elusuario modifica los campos deseados.
2.6 | El usuario presiona el botén Guardar.
2.7 | El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos guardados.
Eliminar registro
3.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 3.2.
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 | Presiona el botdn Buscar.
3.2 | El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identificado.
3.3 | El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de sub-seccién.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los campos
3-4 correspondientes.
3.4.1 El§istgma genera una region detalle con un listado de
maquinas.
3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.
El sistema presenta un mensaje de confirmacion previo a la elimi-
3.6 nacion del registro.
3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacién.
3.8 | El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos eliminados.
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1.5 | Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.

2.6 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

¢) Error al modificar el registro en la base de datos.

2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.
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2.6.2 | No se guardan los datos.

2.6.3 | El usuario regresa al punto 2.5.

3.5 | Error al eliminar registro

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se almacena en la base
de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del reporte
de sub-secciones.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de
datos y en el listado de la pantalla del reporte de sub-secciones.

Post-condicion

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la base
de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacién es de forma 6gi-
ca, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.2.6 Gestionar elemento de control (CUS_PRO_006)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar elemento de control

Usuario final

El sistema permite enlistar, agregar, modificar y eliminar datos de ele-
mentos de control. Son pardmetros o caracteristicas que deben cumplirse
en el proceso de manufactura, por ejemplo: control de calidad del produc-
to o componentes (dimensiones correctas, libre de errores, etc.), control
cantidad, control excesos, control tiempo, evaluacién producto termina-
do, etc.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento
de elemento de control.

Para los procesos de modificar y eliminar, el sistema debe enlistar los
elementos de control almacenados en la base de datos, en la pantalla del
reporte de elementos de control.
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Agregar nuevo registro

1.1 | El usuario presiona el botén Agregar.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de elemento

12| de control.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | El usuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos guar-
16 dados

Modificar registro

2.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.2.

2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 | Presiona el boton Buscar.

2.2 | Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de elemento

23 | de control.

El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos

2:4 correspondientes.

2.5 | El usuario modifica los campos deseados.

2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
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El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos guar-

27 | dados.

Eliminar registro

3.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 3.2

3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

3.1.2 | Presiona el botdn Buscar.

3.2 | Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de elemento

3:3 | de control.

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los campos

3-4 | correspondientes.

3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.

6 El sistema presenta un mensaje de confirmacion previo a la elimi-
3. nacién del registro.

3.7 | Elusuario presiona el botén Aceptar para confirmar operacion.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos elim-
3.8 inados.




Secuencia alternativa

Post-condicién
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1.5 | Error al agregar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al crear el registro en la base de datos.
1.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 | No se guardan los datos.
1.5.3 | El usuario regresa al punto 1.4.
2.6 | Error al modificar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al modificar el registro en la base de datos.
2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 | No se guardan los datos.
2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.
3.5 | Error al eliminar registro
3.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 | No se eliminan los datos.
3.5.3 | El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datosy se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de elementos de control.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base
de datosyen el listado de la pantalla del reporte de elementos de control.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacién es de
forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.
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3.1.2.7 Gestionar punto de control (CUS_PRO_o007)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Gestionar punto de control

Usuario final.

El sistema permite enlistar, agregar, modificary eliminar datos de los puntos
de control. Son tareas de verificacién que se asignan a las diferentes etapas
de manufactura, con el objetivo de controlar como norma o estandar la cali-
dad de un producto, por ejemplo: producto terminado, movimiento seccion-
al, supervisor de seccion, etc.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos en el caso de
uso CUS_PRO_oo06.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimiento de
punto de control.

Para los procesos de modificary eliminar, el sistema debe enlistar los puntos
de control almacenados en la base de datos, en la pantalla del reporte de
puntos de control.
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Agregar nuevo registro

1.1 | Elusuario presiona el botén Agregar.

1.2 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de punto de
control.

1.3 | El sistema visualiza los campos necesarios para crear el registro.
131 El sistema genera una region detalle con un listado de el-

ementos de control.

1.4 | Elusuario rellena los campos del formulario de mantenimiento.

1.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

1.6 | Elsistemaregresa al reporte y muestra un mensaje de datos guardados.

Maodificar registro

2.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.2.
2.1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 | Presiona el bot6n Buscar.
2.2 | Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identificado.
5 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de punto de
3 | control.
) - El sistema genera una region detalle con un listado de el-
4 3 ementos de control.
El sistema carga y visualiza los datos del registro en los campos
correspondientes.
2.5 | El usuario modifica los campos deseados.
2.6 | Elusuario presiona el botén Guardar.
) El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos guar-
7| dados.
Eliminar registro
3.1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 3.2.
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 | Presiona el botén Buscar.
3.2 | Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro identificado.
3.3 | Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de punto de control.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en los campos
3-4 correspondientes.
) El sistema genera una region detalle con un listado de el-
3-4. ementos de control.
3.5 | Elusuario presiona en el botén Eliminar.
6 El sistema presenta un mensaje de confirmacién previo a la elimi-
3: nacién del registro.
3.7 | Elusuario presiona el botdn Aceptar para confirmar operacién.
3.8 | Elsistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos eliminados.
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1.5 | Error al agregar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.

2.6 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al modificar el registro en la base de datos.

Secuencia alternativa

2.6.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 | No se guardan los datos.

2.6.3 | Elusuario regresa al punto 2.5.

3.5 | Error al eliminar registro.

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en la
base de datos y se visualiza en el listado que se incluye en la pantalla del
reporte de puntos de control.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la base de
datosy en el listado de la pantalla del reporte de puntos de control.

En el caso de eliminar un registro, se actualiza el estado del registro en la
base de datos (campo ESTADO = ‘E’), de este modo la eliminacién es de
forma légica, y no se presenta en el listado en pantalla.

Post-condicion
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3.1.2.8 Gestionar item a bodega (CUS_PRO_008)
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Actor

Descripcion

Pre-condicion

Secuencia normal

Gestionar item a bodega

Usuario final.

El sistema permite asignar items o productos terminados a las diferentes
bodegas que existan en la empresa.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe autenticarse en el sistema.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del mantenimien-
to de item a bodega.

Para el proceso de editar, el sistema debe enlistar los items asignados a
las diversas bodegas, almacenados en la base de datos, en la pantalla
del reporte de ftems a bodega.

1 | Editar nuevo registro

1.1 | Elusuario presiona el botén Editar.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento de gestion

12 | deitem a bodega.

El sistema visualiza los campos necesarios para editar el regis-

.3 tro.

1.4 | El usuario edita los campos del mantenimiento.

1.5 | El usuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de datos

16 guardados.
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1,5 | Error al editar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

1.5.1 | El sistema alerta e indica el error en pantalla.
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1.5.2 | No se guardan los datos.

1.5.3 | El usuario regresa al punto 1.4.

En el caso de editar un registro, los cambios se actualizan en la base de
datosy en el listado de la pantalla del reporte de items a bodega.

Postcondicion
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3.1.2.9 Gestionar producto punto de control (CUS_PRO_o10)
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& Gestionar producto punto de control
o
=]
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S 2
E Gerente de produccioén.
S
g El sistema permite ingresary modificar datos de los puntos de control
S asignados a un producto, los cuales deben tomarse en cuenta en el
[l proceso de manufactura.
(=
Ejecutar el sistema.
[
:g El usuario debe identificarse en el sistema.
:E El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos en los
=l casos de uso CUS_PRO_oo7 y CUS_PRO 009.
@ .
I El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del manten-
imiento de producto punto de control.
1 | El usuario busca el registro o pasa al punto 2.1 6 3.1
1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.2 | Presiona el botén Buscar.
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2 | Agregar nuevo registro

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro

2.1 identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento

22| de producto punto de control.

El sistema visualiza los campos de forma dinamica

2. . - S
3 para el ingreso de informacio6n.

El usuario rellena los campos del formulario de man-

24 tenimiento.

2.5 | El usuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de

2.6 datos guardados.

3 | Modificar registro
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El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro

31 identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento

321 de producto punto de control.

El sistema carga y visualiza los campos para la modifi-

33 cacion de la informacion.

3.4 | El usuario modifica los campos deseados.

3.5 | El usuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensaje de

3.6 datos guardados.
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2.2 | Error al consultar los datos

El sistema alerta e indica el error en

231 pantalla.

2.5 | Error al agregar nuevo registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

El sistema alerta e indica el error en

2:51 pantalla.

2.5.2 | No se guardan los datos.

2.5.3 | El usuario regresa al punto 2.4.

3.3 | Error al consultar los datos

El sistema alerta e indica el error en

3:3-1 pantalla.
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3.5 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al modificar el registro en la base de datos.

El sistema alerta e indica el error en

3-51 pantalla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se almacena en
la base de datosy se visualiza en el listado que se incluye en la pan-
talla del reporte de rutas de produccién.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan en la
base de datos y en el listado de la pantalla del reporte de rutas de pro-
duccion.

Post-condicion
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3.1.2.10 Gestionar tiempo de operacion (CUS_PRO_o11)

Gestionar tiempo de operacion
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Gerente de produccién.

Actor

El sistema permite ingresar y modificar datos del tiempo de
operacién que toma el fabricar un producto, conforme a su
lista de materiales y las subsecciones establecidas (estruc-
tura del producto). El objetivo es determinar un tiempo es-
tandar que toma fabricar un producto.

Descripcion

Ejecutar el sistema.

El usuario debe identificarse en el sistema.

El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos
en el caso de uso CUS_PRO_o09.
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El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del
mantenimiento de tiempo de operacion.

1 | Elusuario busca el registro o pasa al punto 2.1 6 3.1.

1.1 | Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.2 | Presiona el boton Buscar.
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Agregar nuevo registro

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del

21 registro identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del manten-

2.2 | . .
imiento de tiempo de operacién.

Através de la estructura del producto, el sistema
recupera la informacion de las operaciones que
2.3 |intervienen en dicha estructura, por cada com-
ponente y visualiza los campos de forma dindmi-
ca para el ingreso de informacién.

El usuario rellena los campos del formulario de

2-4 | mantenimiento.

TE" 2.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

= El sistema regresa al reporte y muestra un men-
2.6 ;

.g saje de datos guardados.

§ Modificar registro

5.): ) El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del
3 registro identificado.
3.2 El sistema se dirige a la pantalla del manten-

imiento de tiempo de operacion.

A través de la estructura del producto, el siste-
ma recupera la informacién de las operaciones
3.3 | que intervienen en dicha estructura, luego carga
y visualiza los datos en los campos correspon-
dientes.

3.4 | Elusuario modifica los campos deseados.

3.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa al reporte y muestra un men-

3.6 saje de datos guardados.
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Post-condicion
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2.3 | Se produce un error al consultar los datos.
Elsistema alerta e indica el error en pan-
2.3.1
talla.
2.5 | Error al agregar nuevo registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al crear el registro en la base de datos.
El sistema alerta e indica el error en pan-
2.5.1
talla.
2.5.2 | No se guardan los datos.
2.5.3 | Elusuario regresa al punto 2.4.
3.3 | Se produce un error al consultar los datos.
El sistema alerta e indica el error en pan-
3.3.1
talla.
3.5 | Error al modificar registro
a) Campos incompletos.
b) Campos incorrectos.
c) Error al modificar el registro en la base de da-
tos.
El sistema alerta e indica el error en pan-
3.5.1
talla.
3.5.2 | No se guardan los datos.
3.5.3 | El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacién se
almacena en la base de datosy se visualiza en el listado que
se incluye en la pantalla del reporte de rutas de produccion.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actual-
izan en la base de datos y en el listado de la pantalla del
reporte de rutas de produccién.
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Gestionar tiempo maquina (CUS_PRO_o012)

Gestionar tiempo maquina

Gerente de produccién.

197

El sistema permite ingresar y modificar datos del tiempo
maquina que toma el fabricar un producto, conforme a su lis-
ta de materiales y las subsecciones establecidas (estructura
del producto). El objetivo es determinar un tiempo estandar
que toma fabricar un producto.

Ejecutar el sistema.

El usuario debe identificarse en el sistema.

El usuario debe gestionar como minimo un ingreso de datos
en el caso de uso CUS_PRO_o09.

El sistema debe encontrarse en la pantalla del reporte del
mantenimiento de tiempo de maquina.

1

El usuario busca el registro o pasa al punto 2.1 6 3.1.

1.1

Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.2

Presiona el botén Buscar.
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Agregar nuevo registro

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del reg-

2.1 istro identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del manten-

2.2 . . P
imiento de tiempo maquina.

A través de la estructura del producto, el sistema
recupera la informacién de las maquinas que in-
2.3 |tervienen en dicha estructura, por cada compo-
nente y visualiza los campos de forma dinamica
para el ingreso de informacion.

2.4 | Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

2.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensa-

©
£
o
p 2.6 |,
2 je de datos guardados.
§ Modificar registro
(%} . . . P
& X El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del reg-
3 istro identificado.
5 El sistema se dirige a la pantalla del manten-
3 imiento de tiempo maquina.
A través de la estructura del producto, el sistema
3.3 recupera la informacién de las maquinas que in-

tervienen en dicha estructura, luego carga y visu-
aliza los datos en los campos correspondientes.

3.4 | Elusuario modifica los campos deseados.

3.5 | Elusuario presiona el botén Guardar.

El sistema regresa al reporte y muestra un mensa-

3.6 je de datos guardados.
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2.3 | Se produce un error al consultar los datos.

El sistema alerta e indica el error en pan-

2.3.1 talla.

2.5 | Error al agregar nuevo registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al crear el registro en la base de datos.

El sistema alerta e indica el error en pan-

251 | talla,

2.5.2 | No se guardan los datos.

2.5.3 | El usuario regresa al punto 2.4

3.3 | Se produce un error al consultar los datos.

El sistema alerta e indica el error en pan-

331 alla,
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3.5 | Error al modificar registro

a) Campos incompletos.

b) Campos incorrectos.

c) Error al modificar el registro en la base de da-
tos.

El sistema alerta e indica el error en pan-

3:5-1 talla.

3.5.2 | No se eliminan los datos.

3.5.3 | El usuario regresa al punto 3.4.

En el caso de agregar un nuevo registro, la informacion se
almacena en la base de datos y se visualiza en el listado que
se incluye en la pantalla del reporte de rutas de produccién.

En el caso de modificar un registro, los cambios se actualizan
en la base de datos y en el listado de la pantalla del reporte
de rutas de produccién.

Post-condicion
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3.2 Anexo 2 - Diagrama de actividad

3.2.1 Inventarios

3.2.1.1 Gestionar tipo de clasificacion (CUS_INV_oo1)

Crear tipo clasificacion

Crear Tipo Clasificacion

Inventarios Sistema

o

Iniciar sesion

rh

. Mostrar pantalla de
Seleccionar opcion .
3 e ; reporte de Tipo
Tipo Clasificacion e
Clasificacion

Seleccionar opcién Mostrar_pa_ntalla i
mantenimiento de

Crear . e
Tipo Clasificacion

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

l

Validar datos de
Tipo Clasificacion

‘ [Datos incorrectos]

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de c ”
errar sesion
registro creado H ,.h.

Figura 84. Crear tipo clasificacion

Mostrar mensaje de
error

Agregar registro
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Modificar tipo clasificacion

Modificar Tipo Clasificacion

Inventarios Sistema

Mostrar pantalla de
reporte de Tipo

Iniciar sesion Clasificacién

¢Buscar

registro?

Seleccionar W [No] 151
registro del listado

en pantalla

Buscar
Tipo Clasificacién

. ” Mostrar pantalla de
Seleccionar opcion o :
> e 1 Mantenimiento de Tipo
Modificar O
Clasificacion

|
Modificar los
datos deseados

Validar datos

de Tipo Clasificacion
Mostrar mensaje de
error

Modificar registro ‘ [Dates incorectos] t

[Datos correctos]l
Mostrar mensaje de registro o
o Cerrar sesi6
modificado

Figura 85. Modificar tipo clasificacion

Fase
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Eliminar tipo clasificacion

Eliminar Tipo Clasificacion

Inventarios

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Tipo Clasificacion

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Buscar

Mostrar pantalla de
reporte de Tipo
Clasificacion

-

¢Buscar
registro?

[No] ‘ 1si]

Tipo Clasificaciol h

Mostrar pantalla de

Seleccionar opcién
Modificar

mantenimiento de Tipo

Clasificacién

v

Eliminar registro

Sistema

¢Eliminar
registro?

[Noj

1Sy
Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 86. Eliminar tipo clasificacion
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Buscar tipo clasificacion

Buscar Tipo Clasificacion

Inventarios Sistema

Mostrar pantalla de reporte
de Tipo Clasificacion

Ingresar datos de
]

registro a buscar
Mostrar mensaje
de error
Buscar registro e — Validar datos

Datos incorrectos
[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

@®

Figura 87. Buscar tipo clasificacion
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3.2.1.2 Gestionar clasificacion (CUS_INV_o0o02)

Crear clasificacion

Crear Clasificacion

Inventarios Sistema

Iniciar sesion

Mostrar pantalla de
reporte de
Clasificacion

Seleccionar opcion

Clasificacion

Seleccionar opcién Mostrar.pgntalla &
mantenimiento de
Crear Y
Clasificacion

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Mostrar mensaje de

Validar datos de

Agregar registro error

Clasificacion

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado h

Figura 88. Crear clasificacion
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Modificar clasificacion

Modificar Clasificacion

Fase

Inventarios

Iniciar sesién

Sistema

Mostrar pantalla
de reporte de
Clasificacion

rh
Selecci cid
Cla

Seleccionar <

¢ Buscar

gistro del listado

en pantalla

Buscar

registro?
INoJ ’ isil

Clasificacion

Seleccionar opcion
— >
Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Clasificacion

!

Modificar los
datos deseados

Validar datos
de Clasificacion

Mostrar mensaje de
error

Modificar registro

‘ [Datos incorrectos] f

[Datos correctos]l

Mostrar mensaje de registro
modificado

Figura 89. Modificar clasificacion
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Eliminar clasificacion

Eliminar Clasificacion

Inventarios

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Clasificacién

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Buscar

Sistema

Mostrar pantalla de

eporte de Clasificaci

¢Buscar
registro?

[No] ‘ [si]

Clasificacion

Mostrar pantalla de
mantenimiento de

ificar

Clasificacion

¢Eliminar

v
Eliminar registro

registro?

[No]
[sil

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 90. Eliminar clasificacion

Cerrar sesi
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Buscar clasificacion

Buscar Clasificacion

Inventarios

Iniciar sesion

Sistema

Mostrar pantalla de reporte

Seleccionar
Clasificaci

de Clasificacion

Ingresar datos de

registro a buscar

Fase

]

Mostrar mensaje
de error

Datos incorrectos

-— Validar datos

[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

@®

207

Figura 91. Buscar clasificacion



208 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

3.2.1.3 Gestionar modelo (CUS_INV_o003)

Crear modelo

Crear Modelo

Inventarios Sistema

Iniciar sesién

Seleccionar opcion Mostrar pantalla de
Modelo reporte de Modelo

Mostrar pantalla de

mantenimiento de
Modelo

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Validar datos de

Mostrar mensaje de

Agregar registro

Modelo

error

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 92. Crear modelo
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Modificar modelo

Modificar Modelo

Inventarios Sistema

Mostrar pantalla

o o de reporte de
Iniciar sesion

H Modelo
Seleccionar opcid
Modelo
¢Buscar
registrq7
Seleccionar < [No] [Si]
registro del listado

en pantalla

Buscar
Modelo

Seleccionar opcion
Modificar ’
Modificar los
datos deseados

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Modelo

Validar datos
de Modelo

Mostrar mensaje de
error

Modificar registro ‘ [Datos incorrectos] ?

[Datos correctos]l
Mostrar mensaje de registro o
o Cerrar sesi6
modificado

Figura 93. Modificar modelo

Fase
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Eliminar modelo

Eliminar Modelo

Inventarios

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Modelo

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Buscar

Sistema

Mostrar pantalla de

reporte de Modelo

¢Buscar
registro?

[No] ‘ [si]

Modelo

ificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de

Modelo

¢Eliminar

v
Eliminar registro

registro?

[No]
[si]

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 94. Eliminar modelo

Cerrar sesi
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Buscar modelo

Buscar Modelo

Inventarios Sistema

Mostrar pantalla de reporte
de Modelo

Ingresar datos de
1

registro a buscar
Mostrar mensaje
de error
4’ Validar datos

Datos incorrectos
[Datos correctos] l

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 95. Buscar modelo
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3.2.1.4 Gestionar marca (CUS_INV_oo04)

Crear marca

Crear Marca

Inventarios Sistema

Iniciar sesién

Seleccionar op Mostrar pantalla de
Marca reporte de Marca
v

Seleccionar opcio
Cre

|

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Mostrar pantalla de

mantenimiento de
Marca

Mostrar mensaje de

Validar datos de

Agregar registro error

Marca

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 96. Crear marca
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Modificar marca

Modificar Marca

Inventarios Sistema

Mostrar pantalla
de reporte de
Marca

Iniciar sesion
¢Buscar

rh
Seleccionar opcid
Marca
registrq7
Seleccionar [No] [si]
registro del listado

en pantalla

Buscar
Marca -

Seleccionar opcion
— o E——
Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Marca

Modificar los

datos deseados Validar datos

de Marca

Mostrar mensaje de
error

Modificar registro ‘ [Datos incorrectos] ?

[Datos correctos]l
Mostrar mensaje de registro o
o Cerrar sesi6
modificado

Figura 97. Modificar marca
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Eliminar marca

Eliminar Marca

Inventarios

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Marca

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Buscar

Sistema

Mostrar talla de

p
reporte de Marca

¢Buscar
registro?

[No] ‘ [si]

ificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de

Marca
¢Eliminar

v
Eliminar registro

registro?

[No]
[sil

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 98. Eliminar marca

Cerrar sesi
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Buscar marca

Buscar Marca

Inventarios Sistema

Iniciar sesion

Mostrar pantalla de reporte
de Marca

Seleccionar opcion
\VET(e]

Ingresar datos de

- 1

Mostrar mensaje
de error

Datos incorrectos]

registro a buscar

Buscar registro >

Validar datos

[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Fase

Figura 99. Buscar marca
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3.2.1.5 Gestionar ubicacion (CUS_INV_oos)

Crear ubicacion

Crear Ubicacion

Inventarios Sistema

Iniciar sesién

Mostrar pantalla de
reporte de Ubicacion

Seleccion: Mostrar pantalla de

Cre

mantenimiento de
Ubicacién

|

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Validar datos de

Mostrar mensaje de

Agregar registro

Ubicacién

error

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 100. Crear ubicacion




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 217

Modificar ubicacion

Modificar Ubicacion

Inventarios Sistema

Mostrar pantalla
de reporte de

Iniciar sesién Ubicacion

¢Buscar

registro?

Seleccionar < [Noj si]
registro del listado

en pantalla

Buscar
Ubicacién

Seleccionar opcion
Modificar
Modificar los
datos deseados

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Ubicacion

Validar datos
de Ubicacién

Mostrar mensaje de
error

Modificar registro ‘ [Datos incorrectos] ?

[Datos correctos]l
Mostrar mensaje de registro o ‘
o Cerrar sesion
modificado h

Figura 101. Modlificar ubicacion

Fase
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Eliminar ubicacion

Eliminar Ubicacion

Inventarios

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Ubicacion

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Buscar

Sistema

Mostrar pantalla de

reporte de Ubicacion

¢Buscar
registro?

[No] ‘ [si]

Ubicacion

Mostrar pantalla de
mantenimiento de

ificar

Ubicacion

¢Eliminar

v
Eliminar registro

registro?

[No]
[sil

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesi

Figura 102. Eliminar ubicacion
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Buscar ubicacion

Buscar Ubicacion

Inventarios

Sistema

Iniciar sesion

Seleccionar opci
Ubicacion

[l Mostrar pantalla de reporte
" de Ubicacién

Ingresar datos de

registro a buscar

Fase

]

Mostrar mensaje
de error

Datos incorrectos

-— Validar datos

[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 103. Buscar ubicacion
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3.2.1.6 Gestionar unidad de medida (CUS_INV_o006)

Crear unidad de medida

Crear Unidad de Medida

Inventarios Sistema

Iniciar sesién

Seleccionar opcion
Unidad de Medida
v

Seleccionar opcion

Mostrar pantalla de reporte de
Unidad de Medida

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Unidad de Medida

Cre

|

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Validar datos de

Mostrar mensaje de

Agregar registro error

Ubicacién

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 104. Crear unidad de medida
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Modificar unidad de medida

Modificar Unidad de Medida

Inventarios Sistema

Mostrar pantalla
—> de reporte de

Iniciar sesién Unidad de Medida

rh
Seleccionar opcion
ad de M a

¢Buscar
registro?

Seleccionar < [Noj 1S1]
registro del listado

en pantalla

Buscar Unidad
de Medida

Seleccionar opcion
Modificar ’
Modificar los
datos deseados

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Unidad de Medida

Validar datos
de Unidad de Medida

Mostrar mensaje de
error

D
Modificar registro ‘ [Datos incorecios] i)

[Datos correctos]l

Mostrar mensaje de registro c . ‘
i errar sesion
modificado h

Figura 105. Modificar unidad de medida

Fase
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Eliminar unidad de medida

nidad de Medida

Inventarios

Iniciar sesion

Seleccionar opcién

Unidad de Medida

Seleccionar

Sistema

Mostrar pantalla de
reporte de
Unidad de Medida

¢Buscar
registro?

registro del listado T
en pantalla

Buscar Unidad

[Noj ‘ [si]

de Medida

Seleccionar opcién
Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de

Ubicacion

¢Eliminar

v

Eliminar registro

registro?

[No]

Fase

Sl §
Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 106. Eliminar unidad de medida

Cerrar sesién
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Buscar unidad de medida

Buscar Unidad de Medida

Inventarios Sistema

[l Mostrar pantalla de reporte
ll  de Unidad de Medida

Ingresar datos de
]

registro a buscar
Mostrar mensaje
de error
Buscar registro e — Validar datos

Datos incorrectos
[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

@®

Figura 107. Buscar unidad de medida
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3.2.1.7 Gestionar tipo de item (CUS_INV_oo7)

Crear tipo de item

Crear Tipo de item

Inventarios Sistema

Iniciar sesién

reporte de

m

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Tipo de ltem

v
Seleccionar opcién
Cre

Ingresar campos

necesarios para
crear el registro

] Validar datos de
Agregar registro Tipo de item

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado h

Mostrar mensaje de

error

[Datos incorrectos] T

Figura 108. Crear tipo de item
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Modificar tipo de item

Modificar Tipo de item

Inventarios Sistema

Mostrar pantalla

Inici o de reporte
niciar sesion s Tipo de item
Sel pciol
0 de Iltem
¢Buscar
registro?
Seleccionar WA [No] 181
registro del listado

en pantalla

Buscar
Tipo de Item -

Seleccionar opcion
Modificar
Modificar los
datos deseados

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Tipo de ltem

Validar datos

de Tipo de item

Mostrar mensaje de
error

Modificar registro ‘ [Datos incorrectos] )

[Datos correctos]l

Mostrar mensaje de registro o
o Cerrar sesiol
modificado

Figura 109. Modlificar tipo de item

Fase
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Eliminar tipo de item

Eliminar Tipo de item

Inventarios

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Tipo de item

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Sistema

Mostrar pantalla de
reporte de
Tipo de Item

¢Buscar
registro?

[No] ‘ [si]

Busca'rTipo de
Item

ificar

Mostrar pantalla de

mantenimiento de
Tipo de ltem

¢Eliminar

v
Eliminar registro

registro?

[No]
[sil

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesi

Figura 110. Eliminar tipo de item
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Buscar tipo de item

Buscar Tipo de item

Inventarios Sistema

[ Mostrar pantalla (;Ie reporte
. de Tipo de item
|

registro a buscar
Mostrar mensaje
de error
Buscar registro

Ingresar datos de

-— Validar datos

Datos incorrectos
[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

@®

Figura 111. Buscar tipo de item
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3.2.1.8 Gestionar campos informacion item (CUS_INV_o08)

Crear campos informacion item

Crear Campos Informacion item

Inventarios Sistema

Seleccionar opcién
P Mostrar pantalla de reporte de
Campos e
St Campos Informacion Item
Informacién ltem

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Campos Informacién ltem

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

A . Validar datos de'
gregar registro Campos Informacion [tem

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 112. Crear campos informacion item

Mostrar mensaje de

error

[Datos incorrectos] T
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Modificar campos informacion item

Modificar Campos Informacién item

Inventarios Sistema

R Mostrar pantalla de reporte
Iniciar sesién - Campos Informacion ltem

Seleccionar opcién
Campos

Informacién item ¢Buscar
registro?
INo] (si

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Buscar Campos
Informacién Item

Mostrar pantalla de mantenimiento de
Campos Informacion Item

Modificar los
datos deseados

Validar datos de

Campos Informacion item

Mostrar mensaje de
error

D
Modificar registro ‘ [Datos incormectos] ?

[Datos correctos]l
Mostrar mensaje de registro . ‘
o Cerrar sesion
modificado h

Figura 113. Modificar campos informacion item
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Eliminar campos informacion item

Eliminar Campos Informacién item

Inventarios Sistema

Iniciar sesién
Mostrar pantalla de reporte de

Campos Informacion Item
Seleccionar opcién
Campos

Informacién item

¢Buscar

registro?

Seleccionar o] 1si]
registro del listado

en pantalla

Buscar Campos

Informacion ftem

Mostrar pantalla de mantenimiento

de Campos Informacién Item

Eliminar registro

¢Eliminar
registro?

[No]
[sil

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesi

Figura 114. Eliminar campos informacion item
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Buscar campos informacion item

Eliminar Campos Informacién item

Inventarios

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Campos
Informacién Item

Seleccionar

Sistema

Mostrar pantalla de reporte de
4’—' Campos Informacién item

¢Buscar
registro?

registro del listado
en pantalla

Buscar Campos

No ‘ [si]

Informacion ftem

Seleccionar opcién
Modificar

Mostrar pantalla de mantenimiento

| E— iz
de Campos Informacién Item

¢Eliminar

v

registro?

Eliminar registro

Fase

[No]
[si]

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesion

Figura 115. Buscar campos informacion item
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3.2.1.9 Gestionar bodega (CUS_INV_o010)

Crear bodega

Iniciar sesion

rh
Seleccionar opcion N Mostrar pantalla de
Bodega " reporte de Bodega
v
Seleccgnar opcion > Mostrar pantalla de
rear o
mantenimiento de Bodega

Ingresar campos

necesarios para
crear el registro

Agregar registro e V/alidar datos de Bodega
‘ [Datos incorrectos] T

[Datos correctos] J_

Figura 116. Crear bodega
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Modificar bodega

Modificar Bodega

Inventarios Sistema

Iniciar sesion

rh Mostrar pantalla
de reporte de Bodega
BOdEQa ¢Buscar
registro?

Seleccionar < [No] [si]
registro del listado

en pantalla

Buscar Bodega

Seleccionar opcion N Mostrar pantalla de
Modificar il mantenimiento de Bodega
Modificar los
datos deseados

Validar datos

de Bodega

Mostrar mensaje de
error

Modificar registro ‘ [Datos incorrectos] ?

[Datos correctos]l
Mostrar mensaje de registro o
o Cerrar sesi6
modificado

Figura 117. Modificar bodega
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Eliminar bodega

Eliminar Bodega

Fase

Inventarios

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Bodega

Seleccionar

P
reporte de Bodega

PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Sistema

Mos antalla de

¢Buscar
registro?

registro del listado
en pantalla

No ‘ si]

Buscar Bodega

Seleccionar opcién
Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de Bodega

¢Eliminar

ifi
v

Eliminar registro

registro?

[No]

Sl §
Mostrar mensaje de
registro eliminado

Figura 118. Eliminar bodega

Cerrar sesién
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Buscar bodega

Buscar Bodega

Inventarios Sistema

[l Mostrar pantalla de reporte
. de Bodega

Ingresar datos de
]

registro a buscar
Mostrar mensaje
de error
Buscar registro e Validar datos

Datos incorrectos]
[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 119. Buscar bodega
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3.2.2 Manufactura

3.2.2.1 Gestionar operacion (CUS_PRO_oo01)

Crear operacion

Crear Operacion

Usuario final Sistema

Iniciar sesion
Seleccionar opcion Mostrar pantalla de reporte de
Operacion Operacion

+ .

Seleccionar opcién Mostrar pantalla de
Crear mantenimiento de Operacion

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

|

A . Validar datos de Mostrar mensaje de
diegaiiadistio Operacion error

‘ [Datos incorrectos]

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de e /‘
registro creado T -

Figura 120. Crear operacion
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Modificar operacion

Modificar Operacion

Usuario final

Iniciar sesion

Sistema

Mostrar pantalla de
reporte de
Operacién

rh
Seleccionar opcio!
Operaci

Seleccionar <

¢Buscar
registro?

registro del listado
en pantalla

Buscar

INol ’ isi

Operacion

Mostrar pantalla de

Seleccionar opcién
—>] e
Modificar

mantenimiento de
Operacion

!

Modificar los

datos deseados

Validar datos

de Operacion

error

[Datos incorrectos] f

Modificar registro

Fase

[Datos correctos]i

Mostrar mensaje de

Mostrar mensaje de registro a0 ‘
o Cerrar sesion
modificado H

237

Figura 121. Modlificar operacion
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Eliminar operacion

Eliminar Operacion

uario final Sistema

Iniciar sesion
Mostrar pantalla de

reporte de Operaci
Seleccionar opcién
Operacion

¢Buscar
registro?
_Seleccionar [No] [sil
registro del listado T
en pantalla

Buscar
Operacion

" Mostrar pantalla de
Seleccionar opcién o
. — mantenimiento de
Modificar Py
Operacion
v registro?
Eliminar registro ’[Nu]

51§
Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesién

Figura 122.Eliminar operacion

¢Eliminar

Fase




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 239

Buscar operacion

Buscar Operacion

Usuario final Sistema

Iniciar sesién

Seleccionar opcion Mostrar pantalla de reporte
Operacion de Operacion

v
Ingresar datos de
registro a buscar

Mostrar mensaje
de error
Buscar registro s alidar datos

]

Datos incorrectos’
[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 123. Buscar operacion
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3.2.2.2 Gestionar tipo de maquina (CUS_PRO_o02)

Crear tipo de maquina

Crear Tipo de Maquina

Usuario final Sistema

Iniciar sesién

Seleccionar opcién

Mostrar pantalla de reporte de Tipo
de Maquina
Mostrar pantalla de mantenimiento
de Tipo de Maquina

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Validar datos de
Tipo de Maquina

Mostrar mensaje de

Agregar registro

error

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 124. Crear tipo de mdquina
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Modificar tipo de maquina

Modificar Tipo de Maquina

Usuario final Sistema

t;

o o de Tipo de Maquina
Iniciar sesién
rh
Selecciona
o de M ¢Buscar
registro?
. [No] [Si]
Seleccionar —
registro del listado

en pantalla

Buscar
Tipo de Maquina -

Seleccionar opcion
> |
Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Tipo de Maquina

Modificar los
datos deseados

Validar datos

de Tipo de Maquina

Mostrar mensaje
de error

D
Modificar registro ‘ [Datos incormectos] ?

[Datos correctos]l
Mostrar mensaje de registro . ‘
o Cerrar sesion
modificado h

Figura 125. Modlificar tipo de mdquina
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Eliminar tipo de maquina

Eliminar Tipo de Maquina

uario final Sistema

Iniciar sesion
Mostrar pantalla de reporte d
Tipo de Maquina
Seleccionar opcién
Tipo de Maquina
Seleccionar

registro del listado S el ‘ &l
en pantalla

Buscar
Tipo de Ma’quma

i Mostrar pantalla de
Seleccionar opcién 2t
Modificar mantenimiento
Tipo de Maquina
. registro?
Eliminar registro ol

51§
Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesién

Figura 126. Eliminar tipo de mdquina

¢Buscar
registro?

¢Eliminar
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Buscar tipo de maquina

Buscar Tipo de Maquina

Usuario final Sistema

Mostrar pantalla de reporte
de Tipo de Maquina

Ingresar datos de
]

registro a buscar
Mostrar mensaje
de error
Buscar registro e — Validar datos

Datos incorrectos
[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

@®

Figura 127. Buscar tipo de mdquina
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3.2.2.3 Gestionar maquina (CUS_PRO_o003)

Crear maquina

Crear Maquina

Usuario final Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestion de casos de uso de:
CUS_PRO_001 a CUS_PRO_002

Iniciar sesién

Seleccionar opcion
Maquina

Mostrar pantalla de reporte
de Maquina
Mostrar pantalla de mantenimiento
de Maquina

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Validar datos de
Maquina

Mostrar mensaje de

Agregar registro error

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 128. Crear mdquina
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Modificar maquina

Modificar Maquina

Usuario final

245

SISGINE

Iniciar sesién

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestion de casos de uso
de: CUS_PRO_001 a CUS_PRO_002

rh
Seleccionar op
Maquina

Seleccionar
registro del listado &

reporte de Maquina

¢ Buscar
registro?

en pantalla

Buscar

INol ‘ isi

Maquina

Seleccionar opcion
L—]
Modificar

Mostrar pantalla de mantenimiento
de Maquina

v

Ingresar datos

Validar datos
de Maquina

Mostrar mensaje de
error

[Datos incorrectos] ‘

Modificar registro

Fase

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de registro 40
o Cerrar sesion
modificado +

Figura 129. Modificar mdquina
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Eliminar maquina

Eliminar Maquina

uario final Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestion de casos de uso de:
CUS_PRO_001 a CUS_PRO_002

Mostrar pantalla de
reporte de Maquina

¢Buscar
registro?

[Noj ‘ [si]

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Maquina

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Buscar
Méaquina

Seleccionar opcién Mostrar pantalla de
Modificar mantenimiento Maquina
¢Eliminar
A2 registro?
Eliminar registro [No]

51§
Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesién

Figura 130. Eliminar mdquina
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Buscar maquina

Eliminar Maquina

Usuario final Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestion de casos de uso de:
CUS_PRO_001 a CUS_PRO_002

Mostrar pantalla de
reporte de Maquina

Iniciar sesion

Seleccionar opcion
Maquina

¢Buscar
registro?
Seleccionar N sil
registro del listado INol ‘
en pantalla
Buscar
Maquina
Seleccionar opcion Mostrar pantalla de
Modificar mantenimiento Maquina

¢ Eliminar
v &

registro?
Eliminar registro [No]
[si]

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesi

247

Figura 131. Buscar mdquina
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3.2.2.4 Gestionar seccion (CUS_PRO_oog4)

Crear seccion

Crear Seccion

Usuario final Sistema

Iniciar sesién

Seleccionar opcion Mostrar pantalla de reporte
Seccion de Seccion
v

Seleccionar opcién Mostrar pantalla de mantenimiento
Cre de Seccion

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Validar datos de Mostrar mensaje de

Agregar registro Seccion error

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 132. Crear seccion
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Modificar seccion

Modificar Seccion

Usuario final

Iniciar sesién

Sistema

[ Mostrar pantalla de reporte

de Seccioén

l ¢Buscar
registro?

Seleccionar
gistro del listado
en pantalla

Buscar

INol ‘ isi

Seccion

Seleccionar opcion
—
Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de Seccion

!

Modificar los
datos deseados

Modificar registro

Validar datos
de Seccion
Mostrar mensaje
de error

‘ [Datos incorrectos] f

[Datos correctos]l

Mostrar mensaje de registro
modificado

249

Figura 133. Modlificar seccion
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Eliminar seccion

Eliminar Seccion

Usuario final Sistema

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Seccién

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Mostrar pantalla de
reporte de Seccion

¢Buscar
registro?

[No] ‘ [sil

Buscar
Seccién

Mostrar pantalla de
mantenimiento Seccién

¢Eliminar

v registro?
Eliminar registro [No]
[sil

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesi

Figura 134. Eliminar seccion
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Buscar seccion

Buscar Seccién

Usuario final Sistema

Iniciar sesion

Mostrar pantalla de reporte
de Seccion

Seleccionar opcion
Secc

Ingresar datos de

- 1

Mostrar mensaje
de error

Datos incorrectos]

registro a buscar

Buscar registro >

Validar datos

[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Fase

Figura 135. Buscar seccidn
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3.2.2.5 Gestionar sub-seccion (CUS_PRO_oo5)

Crear subseccion

Crear Subseccion

Usuario final Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestion de casos de uso de
CUS_PRO_003 a CUS_PRO_004

Iniciar sesién

Seleccionar opcion
Subseccion

Mostrar pantalla de reporte
de Subseccién
Mostrar pantalla de mantenimiento
de Subseccion

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Validar datos de

Mostrar mensaje de

Agregar registro

Subseccién

error

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 136. Crear subseccion




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 253

Modificar subseccion

Modificar Subseccién

Usuario final Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestién de casos de uso de
CUS_PRO_003 a CUS_PRO_004

Iniciar sesién
N Mostrar pantalla d

- — - de Subsect
Seleccionar opcion
Subseccién i ¢Buscar
registro?

n [No] [si]
Seleccionar —
registro del listado

en pantalla

Buscar
Subseccion

Mostrar pantalla de

Modificar mantenimiento de Subseccion

J

Modificar los
datos deseados

Validar datos
de Subseccion

Mostrar mensaje
de error

D
Modificar registro ‘ [Datos incorrectos] ?

[Datos correctos]l
Mostrar mensaje de registro . ‘
o Cerrar sesion
modificado

Figura 136. Modificar subseccion
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Eliminar subseccion

Eliminar Subseccion

Usuario final Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestion de casos de uso de
CUS_PRO_003 a CUS_PRO_004

Mostrar pantalla de
reporte de Subseccif

¢Buscar
registro?

[No] ‘ [sil

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Subseccion

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Buscar
Subseccion

Mostrar pantalla de
mantenimiento
Subseccion

¢Eliminar

v registro?
Eliminar registro [No]
[sil

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesi

Figura 136. Eliminar subseccion
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Buscar subseccion

Buscar Subseccion

Usuario final

Iniciar sesion

Seleccionar opcion

DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Sistema

Previamente es requisito que se
desarrolle la gestion de casos de uso de
CUS_PRO_003 a CUS_PRO_004

Mostrar pantalla de reporte

Subseccion

de Subseccién

Ingresar datos de

registro a buscar

Buscar registro

]

Mostrar mensaje
de error

Validar datos

<

[Datos correctos] i

I

Datos incorrectos

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion
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Figura 139. Buscar subseccion
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3.2.2.6 Gestionar elemento de control (CUS_PRO_006)

Crear elemento de control

Crear Elemento de Control

Usuario final Sistema

Mostrar pantalla de reporte
de Elemento de Control
Mostrar pantalla de mantenimiento
de Elemento de Control

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Validar datos de

Mostrar mensaje de

Agregar registro

Elemento de Control

error

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 140. Crear elemento de control
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Modificar elemento de control

Modificar Elemento de Control

Usuario final Sistema

M Mostrar pantalla de reporte
i de Elemento de Co

Seleccionar opcion

Elemento de i B
¢, Buscar
Control feg\slro?
. [No] [Si]
Seleccionar —
registro del listado

en pantalla

Buscar Elemento
de Control

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Elemento de Control

Selecciol pciol
Modificar

J

Modificar los
datos deseados

Validar datos
de Elemento de Control

Mostrar mensaje
de error

D
Modificar registro ‘ [Datos incormectos] ?

[Datos correctos]l
Mostrar mensaje de registro . ‘
o Cerrar sesion
modificado h

Figura 141. Modificar elemento de control
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Eliminar elemento de control

Eliminar Elemento de Control

uario final Sistema

Iniciar sesion
Mostrar pantalla de

eporte de Elemento de Co
Seleccionar opcion
Elemento de

Control

¢Buscar
registro?

Seleccionar N si
registro del listado S el ‘
en pantalla

Buscar
Elemento de
Control

S Mostrar pantalla de

eleccionar opcion [PEL

7 mantenimiento de
Elemento de Control

¢Eliminar

v registro?
Eliminar registro ’[NOJ

51§
Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesién

Figura 142. Eliminar elemento de control

Fase
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Buscar elemento de control

Buscar Elemento de Control

Usuario final

Sistema

Iniciar sesion
rh

Seleccionar opcién
Elemento de

Control

[l Mostrar pantalla de reporte
il de Elemento de Control

Ingresar datos de

registro a buscar

Buscar registro e —

Fase

]

Mostrar mensaje
de error

Datos incorrectos

Validar datos

[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

@®

Figura 143. Buscar elemento de control
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3.2.2.7 Gestionar punto de control (CUS_PRO_o007)

Crear punto de control

Crear Punto de Control

Usuario final Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de uso de CUS_PRO_006:
Gestionar elemento de control

Iniciar sesién

Seleccionar opcion
Punto de Control

Mostrar pantalla de reporte
de Punto de Control
Mostrar pantalla de mantenimiento
de Punto de Control

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Validar datos de

Mostrar mensaje de

Agregar registro

Punto de Control

error

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 144. Crear punto de control
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Modificar punto de control

Modificar Punto de Control

Usuario final Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de uso de CUS_PRO_006:
Gestionar elemento de control

Iniciar sesién

M Mostrar pantalla de reporte
- — . de Punto de Control
Seleccionar opcion
Punto de Control i ¢Buscar
registro?
n [No] [Si]
Seleccionar —
registro del listado

en pantalla

Buscar
Punto de Con oI

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Punto de Control

Modificar

J

Modificar los
datos deseados

Validar datos
de Punto de Control

Mostrar mensaje
de error

D
Modificar registro ‘ [Datos incormectos] ?

[Datos correctos]l
Mostrar mensaje de registro . ‘
o Cerrar sesion
modificado

Figura 145. Modificar punto de control
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Eliminar punto de control

Eliminar Punto de Control

Usuario final Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de uso de CUS_PRO_006:
Gestionar elemento de control

Iniciar sesion
Mostrar pantalla de

reporte de Punto de C
Seleccionar opcién

Punto de Control

¢Buscar
registro?

[No] ‘ [sil

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Buscar
Punto de Control h

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Punto de Control

¢Eliminar

v registro?
Eliminar registro [No]
[sil

Mostrar mensaje de
registro eliminado

Cerrar sesi

Figura 146. Eliminar punto de control
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Buscar punto de control

Buscar Punto de Control

Usuario final Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la
gestion del caso de uso de CUS_PRO_006:

- - Gestionar elemento de control
Iniciar sesion

Seleccionar opcién Mostrar pantalla de reporte
Punto de Control de Punto de Controll

Ingresar datos de

]

registro a buscar
Mostrar mensaje
de error

-— Validar datos

Datos incorrectos
[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Fase

Figura 147. Buscar punto de control
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3.2.2.8 Gestionar item a bodega (CUS_PRO_o008)

Crear item a bodega

Crear item a Bodega

Usuario final

Sistema

Iniciar sesién

Seleccionar opcion
Item a Bodega

Mostrar pantalla de reporte
de Iltem a Bodega

¢

Seleccionar opcion

Cre

Mostrar paqtalla de mantenimiento
de Item a Bodega

Ingresar campos

necesarios para
crear el registro

Agregar registro

Validar datos de Mostrar mensaje de

item a Bodega

error

[Datos incorrectos] T

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 148. Crear item a bodega
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Buscar item a bodega

Buscar item a Bodega

Usuario final Sistema

Mostrar,pantalla de reporte
de Item a Bodega

Ingresar datos de
1

registro a buscar
Mostrar mensaje
de error
4’ Validar datos

Datos incorrectos
[Datos correctos] i

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Figura 149. Buscar item a bodega



266 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

3.2.2.9 Gestionar producto punto de control (CUS_PRO_o10)

Crear producto punto de control

Crear Producto Punto Control

Gerente Producccion

Seleccionar opcién
Producto Punto

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la gestion
de casos de uso:

CUS_PRO_007:Gestionar punto de control
CUS_PRO_009:Gestionar estructura del producto

Control

Mostrar pantalla de reporte
de Producto Punto Control

Mostrar pantalla de mantenimiento
de Producto Punto Control

Ingresar campos
necesarios para

crear el registro

Agregar registro

Validar datos de

Producto Punto Control

[Datos incorrectos]

Mostrar mensaje de

error

[Datos correctos] i

Mostrar mensaje de Cerrar sesién ‘
registro creado +H

Figura 150. Crear punto de control
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Modificar producto punto de control

Modificar Producto Punto Control

Gerente Producccion

Iniciar sesién

Seleccionar opcion
Producto Punto
Control

Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la gestion
de casos de uso:
stionar punto de control
:Gestionar estructura del producto

| Mostrar pantalla de reporte
de Producto Punto Control

i ¢Buscar
registro?

Seleccionar
registro del listado
en pantalla

Buscar Producto

Nol ‘ [si

Punto Control

Seleccionar opci
Modificar

Mostrar pantalla de
mantenimiento de
Producto Punto Control

!

Modificar los
datos deseados

Modificar registro

Validar datos
de Producto Punto Control

Mostrar mensaje
de error

[Datos incorrectos] f

[Datos correctos]l

Mostrar mensaje de registro c o ‘
o errar sesion
modificado h

Figura 151. Modificar punto de control



268 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Buscar producto punto de control

Buscar Producto Punto Control

Gerente Producccion Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la gestion
de casos de uso:

CUS_PRO_007:Gestionar punto de control
CUS_PRO_009:Gestionar estructura del producto

Iniciar sesion

Seleccionar opcién
Producto Punto
Control

Mostrar pantalla de reporte
de Producto Punto Control

Ingresar datos de
registro a buscar

[Datos correctos] l

]

Mostrar mensaje
de error

Datos incorrectos

Mostrar registro
solicitado

Cerrar sesion

Fase

Figura 152. Buscar punto de control
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3.2.2.10 Gestionar tiempo de operacion (CUS_PRO_o11)

Crear tiempo de operacion

Crear Tiempo Operaciéon

Gerente Producccion Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la gestion
del caso de uso
CUS_PRO_009:Gestionar estructura del producto

Iniciar sesién

Seleccionar opcion Mostrar pantalla de reporte
Tiempo Operacién de Tiempo Operacién
v
Seleccionar opcién Mostrar pantalla de mantenimiento
Crear de Tiempo Operacién
|

Ingresar campos
necesarios para
crear el registro

Validar datos de
Tiempo Operacion

Mostrar mensaje de

Agregar registro error

[Datos incorrectos] T
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Figura 153. Crear tiempo de operacion
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Modificar tiempo de operacion

Modificar Tiempo Operacion
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Figura 154. Modlificar tiempo de operacion
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Buscar tiempo de operacion

Buscar Tiempo Operacion

Gerente Producccion Sistema
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del caso de uso:
CUS_PRO_009:Gestionar estructura del producto
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Mostrar registro
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Cerrar sesion

Figura 155. Buscar tiempo de operacion
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3.2.2.11 Gestionar tiempo maquina (CUS_PRO_o12)

Crear tiempo maquina

Crear Tiempo Maquina

Gerente Producccion Sistema
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Figura 156. Crear tiempo mdquina
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Modificar tiempo maquina

Modificar Tiempo Maquina

Gerente Producccion Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la gestion
del caso de uso:
CUS_PRO_009:Gestionar estructura del producto
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Figura 157. Modlificar tiempo mdquina
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Buscar tiempo maquina

Buscar Tiempo Maquina

Gerente Producccion Sistema

Previamente es requisito que se desarrolle la gestion
del caso de uso:
CUS_PRO_009:Gestionar estructura del producto
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Figura 158. Buscar tiempo mdquina
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3.3 Anexo 3 - Diagramas de secuencias
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3.3.1 Inventarios

3.3.1.1 Gestionar tipo de clasificacion (CUS_INV_oo1)

Diagrama de secuencia: Gestionar tipo de clasificacion
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CUS_ADM_001: Iniciar sesion
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i
i
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[Agregar nuevo registro]

Pantalla de reporte de

Pantalla de mantenimiento de
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Mensaje de informacion del proceso

Tipo Clasificacion

Pantalla de mantenimiento de_
Tipo Clasificacion

[Eliminar registro]
Pantalla de reporte de
Tipo Clasificacion

Pantalla de mantenimiento de
Tipo Clasificacion

Mensaje de informacion del proceso

[Buscar registro]
Pantalla de reporte de
Tipo Clasificacion

Figura 159. Gestionar tipo de clasificacion
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3.3.1.2 Gestionar clasificacion (CUS_INV_oo2)

Diagrama de secuencia: Gestionar clasificacion
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PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION
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Clasificacion

Mensaje de informacion del proceso

buscar_clasificacion(dato:string),

Devuelve respuesta

Figura 161. Gestionar clasificacion
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3.3.1.3 Gestionar modelo (CUS_INV_oo03)

Diagrama de secuencia: Gestionar modelo
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Modelo

opt buscar_modelo(dato:string)

[Buscar registro]

Devuelve respuesta
Pantalla de reporte de

Figura 162. Gestionar modelo
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3.3.1.4 Gestionar marca (CUS_INV_oo04)

Diagrama de secuencia: Gestionar marca

INVEN'
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Devuelve respuesta

Figura 163. Gestionar marca
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3.3.1.5 Gestionar ubicacion (CUS_INV_oos)

Diagrama de secuencia: Gestionar ubicacion

INVENTARIOS GESTORMENU PAGINA_MANTENIMIENTO UBICACION
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opt /
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buscar_ubicacion(dato:string)

[Buscar registrol
Pantalla de reporte de
Ubicacion

Devuelve respuesta

Figura 164. Gestionar ubicacion
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3.3.1.6 Gestionar unidad de medida (CUS_INV_o006)

Diagrama de secuencia: Gestionar unidad de medida
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| CUS_ADM_001: Iniciar sesion

} seleccionarOpcion
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Unidad de Medida &
opt Pantalla de mantenimiento de

[Eliminar registro]
Pantalla de reporte de
Unidad de Medida

opt

[Buscar registrol
Pantalla de reporte de

Unidad de Medida

Unidad de Medida

buscar_umedida(dato:string)

Devuelve respuesta

Figura 165. Gestionar unidad de medida
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3.3.1.7 Gestionar tipo de item (CUS_INV_oo7)

Diagrama de secuencia: Gestionar tipo de item
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Figura 166. Gestionar tipo de item
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3.3.1.8 Gestionar campos informacion item (CUS_INV_o08)

Diagrama de secuencia: Gestionar campos informacion item
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Devuelve respuesta

Figura 167. Gestionar campos informacion item
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3.3.1.9 Gestionar bodega (CUS_INV_o10)

Diagrama de secuencia: Gestionar bodega
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[Buscar registro]
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Devuelve respuesta

Figura 168. Gestionar bodega
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3.3.2 Manufactura

3.3.2.1 Gestionar operacion (CUS_PRO_oo1)

Diagrama de secuencia: Gestionar operacion

CUS_ADM_001: Iniciar sesién

seleccionarOpcion("Operacion”)

Pantalla de reporte Operacion

Pantalla de mantenimiento de
[Agregar nuevo registro] Operacién

crear()

Pantalla de reporte Operacién Mensaje de informacion del proceso

Pantalla de mantenimiento de
Operacion

[Modificar registro] e modificar()

Pantalla de reporte Operacion

Mensaje de informacion del proceso

Pantalla de mantenimiento de
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Pantalla de reporte Operacion ~ @< ~~~~~~"""""""""7""-----

buscar_operacion(dato:string)

[Buscar registro]

Devuelve respuesta

Pantalla de reporte Operacion

Figura 169. Gestionar operacion
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3.3.2.2 Gestionar tipo de maquina (CUS_PRO_o002)
Diagrama de secuencia: Gestionar tipo de maquina
L]

i | |
ref ) ! ! !
__ i I 1
CUS_ADM_001: Iniciar sesién i | 1
T i | I
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Figura 170. Gestionar tipo mdquina
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3.3.2.3 Gestionar maquina (CUS_PRO_o003)

Diagrama de secuencia: Gestionar maquina
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Pantalla de reporte de Maquina

Devuelve respuesta

Figura 171. Gestionar mdquina



PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

3.3.2.4 Gestionar seccion (CUS_PRO_oog4)

Diagrama de secuencia:

USUARIOFINAL
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Devuelve respuesta

Figura 172. Gestionar seccion
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3.3.2.5 Gestionar sub-seccion (CUS_PRO_oos5)

Diagrama de secuencia: Gestionar sub-seccion
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Devuelve respuesta
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Figura 173. Gestionar sub-seccion
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3.3.2.6 Gestionar elementos de control (CUS_PRO_006)

Diagrama de secuencia: Gestionar elementos de control
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Devuelve respuesta

Figura 174. Gestionar elementos de control
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3.3.2.7 Gestionar punto de control (CUS_PRO_o007)

Diagrama de secuencia: Gestionar punto de control
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Figura 175. Gestionar punto de control
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3.3.2.8 Gestionar item a bodega (CUS_PRO_o008)

Diagrama de secuencia: Gestionar item a bodega
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Figura 176. Gestionar item a bodega
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3.3.2.9 Gestionar producto punto de control (CUS_PRO_o10)

Diagrama de secuencia: Gestionar producto punto de control
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Figura 177. Gestionar producto punto de control
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3.3.2.10 Gestionar tiempo de operacion (CUS_PRO_o11)

Diagrama de secuencia: Gestionar tiempo de operacion
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Figura 178. Gestionar tiempo de operacion
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3.3.2.11 Gestionar tiempo maquina (CUS_PRO_o12)

Diagrama de secuencia: Gestionar tiempo maquina
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Figura 179. Gestionar tiempo mdquina
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3.4 Anexo 4 - Aplicacion de casos de pruebas
del modulo de administracion

3.4.1 Gestionar campos de documento

Identificador CP-ADM-001
caso de prueba

(EL NG RIS EN Gestionar campos documento.

Moédulo: Administracion

N IEEL-M Codigo de requerimiento: RF-ADM-001
va a probar

Caso de uso aplicado: CU-ADM-001 (Gestionar campos de
documentos).

Autor Juan Fernando Lima

Fecha de 10/05/2017
creacion

Descripcion:

Objetivo de la a.

prueba Agregar, modificary eliminar un registro.

b. Constatar que los datos ingresados o modificados
en cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.
usuario

Necesidades a. Datos de prueba entregados por ViteFama.
para el caso de
prueba

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:
® Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

Criterios de
éxito

El sistema regresa a la opcion del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.
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Caso de error:

a. Alrealizar la operacion de Agregar, Modificar o

Criterios de Eliminar puede ser provocado por:
falla e Camposincompletos (campos vacios).
Como respuesta el sistema visualiza el error gener-
ado.
Condiciones:

a. Ejecutar el sistema.

b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

Precondiciones

Responsable Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba
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1 Agregar nuevo registro

Campos:

- Nombre: email

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimien-
to.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para
crear el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistema regresa a la opcion del reporte y mues-
tra un mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

a. Elsistemaregresa a la pantalla del reporte y visual-
iza el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalla del reporte, a través de una bisque-
da con la siguiente cadena “email”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Secuencia

normal

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Enla pantalla principal, antes de crear el registro,
se visualiza (no data found). Deberia salir en es-
panol.

- Al momento de eliminar el registro sale la opcion
cancel u ok, deberia ser cancelary si o estoy se-
guro.

- Enla pantalla principal queda el mensaje de datos
guardados, cuando deberia salir el mensaje y de-
saparecer en un par de segundos.

- Enelcampo buscar los datos deberian irse filtran-
do de acuerdo al texto que se va digitando.

- Enlabdsqueda al momento de digitar “email” el
mensaje es: Row text contains “email”.
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Campos:
- Nombre:
Flujo:

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

Resultados esperados:

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:

Secuencia

alternativa Se han producido 3 errores.
e (Campo obligatorio

e Valorincorrecto

e Valorincorrecto

b. Elsistemaindica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio
- Duracion: Valor incorrecto

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Al momento de crear un nuevo registro sin nombre,
este deberfa arrojar un mensaje de error o datos
incompletos, pero si se guard6 el registro el men-
saje debe ser de datos guardados.

- Elsistema no arroja el mensaje de campo incom-
pleto o campo obligatorio.




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 299

2 Modificar registro

Campos:

- Codigo: Automatico, visible y sin opcion a editar
- Nombre: Email

Flujo:

2.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 2.2

2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 Presiona boton buscar.

2.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del
registro identificado.

2.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimien-
to.

2.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro
en los campos correspondientes.

2.5 Elusuario modifica los campos deseados.

2.6 Elusuario presiona el botén guardar.

2.7 El sistema regresa a la opcion del reporte y mues-
tra un mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema actualiza el registroy lo visualiza en el
reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Se modific6 de manera correcta, y se envi6 el men-
saje adecuado.
- Elcodigo no se puede editar ni modificar.
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Campos:
- Cadigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre:

Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia

alternativa 2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4

Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Aldejarel campo de nombre en blanco, el sistema
no avisé de ningtn errory dejo6 creary modificar
sin ningln problema, tampoco envié un mensaje
de campo obligatorio u error.
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3 Eliminar registro

Campos:
- Codigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre
- Email

Flujo:

WP W

1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pas-
aral punto 3.2.

111 Ingresa los datos en el campo del busca-
dor.

1.1.2 Presiona boton buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del re-
gistro identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimien-
to.

1.4 Elsistema cargay/o visualiza los datos del regis-
tro en los campos correspondientes.

1.5 Elusuario presiona el boton eliminar.

1.6 Elsistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el boton aceptar para confir-
mar la operacion.

1.8 Elsistema regresa a la opcién del reporte y mues-
tra un mensaje de datos eliminados.

Secuencia

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Aleliminar el registro el sistema envi6 el mensaje
correcto y desapareci6 de la pantalla.
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Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre: Dormitorios
- Nivel: 1

Flujo:
3.5 Error al eliminar el registro en la base de datos.

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia

alternativa 3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados:

a. Elregistro no es eliminado, el sistema alerta del
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Elregistro se eliminé correctamente.
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3.4.2 Gestionar documento

Identificador CP-ADM-002
caso de prueba

(LN NI (IEIEN Gestionar documento

Modulo: Administracion

YA NIRS-I Codigo de requerimiento: RF-ADM-002

va a probar )
Caso de uso aplicado: CU-ADM-002 (Gestionar documen-

to).
Autor Juan Fernando Lima

Fecha de 10/05/2017
creacion

Descripcion:

Objegvo de la a. Agregar, modificary eliminar un registro.
prueba b. Constatar que los datos ingresados o modificados
en cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del Usuario final con conocimientos basicos de inventarios
usuario

Necesidades a. Datos de prueba entregados por ViteFama
para el caso de
prueba

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones
muestra el siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

Criterios de
éxito

El sistema regresa a la opcion del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizar la operacion de Agregar, Modificar o
Criterios de Eliminar puede ser provocado por:
falla e Camposincompletos (campos vacios).

Como respuesta el sistema visualiza el error gene-
rado.
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Condiciones:

a. Ejecutar el sistema.

Precondiciones b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

d. Ingresarlo especificado en el CP-ADM-001.

Responsable Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

- Nombre: Egresos

- Abreviado: EGR

- Secuencia: o

= Orden: o

- Maédulo: Inventario

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el bot6én agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimien-
to.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para
crear el registro.

1.4 El usuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

Secuencia 1.6 Elsistema regresa a la opcion del reporte y mues-

normal tra un mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

a. Elsistemaregresa a la pantalla del reporte y visu-
aliza el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalla del reporte, a través de una bldsque-
da con la siguiente cadena “Egresos”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Faltan datos para el registro, tipo y el costo

- Elregistro se cred y guardé exitosamente.

- Lanotificacién no desaparece de la pantalla.

- Enlabidsqueda se confirma la creacidn del regis-
tro.
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Campos:

- Nombre:
- Abreviado:
- Secuencia:

= Orden:
- Maddulo:
Flujo:

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

Secuencia Resultados esperados:

alternativa

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 5 errores.
e (Campo obligatorio

b. Elsistemaindica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio
- Abreviado: Campo obligatorio
- Secuencia: Campo obligatorio
- Orden: Campo obligatorio
= Modulo: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Elsistema muestra un mensaje de error, “Correct
errors before saving”

- Elsistema pone en rojo e indica que los campos
deben estar completos.
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2 Modificar registro
Campos:

Nombre: Egresos

- Abreviado: EGR

- Secuencia: o

- Orden: o

- Médulo: Inventario

Flujo
1
2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pas-
aral
punto 2.2
111 Ingresa los datos en el campo del busca-
dor.
1.1.2 Presiona boton buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del reg-
istro identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimien-
to.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro
en los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y mues-
tra un mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema actualiza el registro y lo visualiza en el
reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Elregistro se modificé y actualiz6 correctamente
en el sistema.
- Elsistema arrojé la notificacién adecuada.
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Campos:
- Codigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre:

Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia

alternativa 2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.
Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Elsistema al detectar un error al crear el registro
muestra el mensaje de que se produjo un error, al
mismo tiempo indica los campos incompletos.

- Alno crearse el registro el mismo no fue modifica-
do.
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3 Eliminar registro
Campos:

Nombre: Egresos

- Abreviado: EGR

- Secuencia: o

- Orden: o

- Médulo: Inventario

Flujo
2
3
3.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pa-
sar al
punto 3.2
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del busca-
dor.
3.1.2 Presiona boton buscar.

3.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del re-
gistro identificado.
3.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimien-

to.
Secuencia 3.4 Elsistema carga y/o visualiza los datos del registro
normal en los campos correspondientes.

3.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

3.6 Elsistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

3.7 Elusuario presiona el boton aceptar para confirmar
la operacion.

3.8 Elsistema regresa a la opcién del reporte y mues-
tra un mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Elmensaje que emite el sistema al intentar elimi-
nar el registro esta en inglés, “would you like to
perform this delete action” Cancel - Ok

- Después de dar click en OK, el registro queda
eliminado y la notificacion es la correcta “Datos
Eliminados”
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Campos:

- Nombre:
- Abreviado:
- Secuencia:

= Orden:
- Maddulo:
Flujo:

3.5 Error al eliminar el registro en la base de datos.

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia -
3.5.2 No se eliminan los datos.

alternativa

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados:

a. Elregistro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones iden-
tificadas en el proceso)

- Elsistema no registra un error al eliminar los da-
tos, ya que no se puede crear el registro con los
campos incompletos.
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3.5 Anexo 5 - Aplicacion de casos de pruebas
del moédulo de inventario

3.5.1  Gestionar tipo de clasificacion

Identificador FEEINNAeIe}!
caso de
prueba

Caso de Gestionar tipo de clasificacion
prueba

Médulo: Inventario

NI Codigo de requerimiento: RF-INV-001
se va a probar

Caso de uso aplicado: CU-INV-001 (Gestionar tipo de clasifi-
cacion).

Autor Juan Fernando Lima

Fecha de 10/04/2017
creacion

Descripcion:

Objegvo de la a. Agregar, modificary eliminar un registro.
prueba b. Constatar que los datos ingresados o modificados
en cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del Usuario final con conocimientos basicos de inventarios
usuario

Necesidades a. Datos de prueba entregados por ViteFama
para el caso
de prueba

Criterios de
éxito

Caso de error:

a. Alrealizar la operacion de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:
e Campos incompletos (campos vacios).
e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Erroral gestionar el registro en la base de
datos.

Criterios de
falla

Como respuesta el sistema visualiza el error genera-
do.
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Condiciones:

Precondicio- a. Ejecutar el sistema

nes b. Usuario identificado en el sistema

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

NEEIEEIEIN Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

- Nombre: Dormitorio
- Nivel: 1

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para
crear el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

1.6 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Secuencia Resultados esperados:

normal

a. Elsistemaregresa a la pantalla del reporte y visuali-
za el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalla del reporte, a través de una blsqueda
con la siguiente cadena “Dormitorio”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se crea exitosamente y la notificacién es
la correcta y esta permanece constante.

- Enlablsqueda el sistema encuentra exitosamente
el registro creado.
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Campos:

- Nombre: Nivel

Flujo:
1.5 El usuario presiona el boton guardar.

a. Camposincompletos
b. Camposincorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.

Resultados esperados:

Secuencia a. Elsistema muestra el siguiente aviso:

alternativa

Se han producido 3 errores.
e (Campo obligatorio
e Valorincorrecto
e Valorincorrecto

b. Elsistemaindica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio.
- Duracion: Valor incorrecto.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro no se creay el sistema muestra el mensa-
je de “Correct errors before saving.”

- Elsistema pone de color rojo los campos incomple-
tosy envia el mensaje “Completa este campo”.
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2 Modificar registro

Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcién a editar.
- Nombre: Dormitorios

- Nivel: 1
Flujo:
1
2
1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 2.2.
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botdn buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

1.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 El sistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 El usuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema actualiza el registro y lo visualiza en el
reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se actualiza correctamente y se visualiza
en el reporte.

- Lanotificacion que envia el sistema es el correcto
“Datos Guardados”.
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Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Nivel

Flujo:
2.6 El usuario presiona el boton guardar.

a. Camposincompletos.
b. Camposincorrectos.
c. Erroralcrear el registro en la base de datos.

Secuencia 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

alternativa

2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.

Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro no se modifica, ya que el sistema muestra

que existe un errory que debe completar los campos
en blanco.
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3 Eliminar registro
Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcién a editar.
- Nombre: Dormitorio

- Nivel: 1
Flujo:
2
3
1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botdn buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

1.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema carga y/o visualiza los datos del registro
en los campos correspondientes.

Secuencia 1.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

normal 1.6 El sistema emite un mensaje de confirmacién de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar
la operacion.

1.8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Al preguntar si esta seguro de eliminar el registro,
las opciones Cancel u OK, deberian estar en espa-
fol.

- Lanotificacién es la correcta y el registro si se elimi-
na del reporte.
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Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Dormitorios
- Nivel: 1

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia -
3.5.2 No se eliminan los datos.

alternativa

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4

Resultados esperados:

a. Elregistro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se elimina de manera exitosa.
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3.5.2 Gestionar clasificacion

Identificador
caso de
prueba

Caso de
prueba

Funcién
que sevaa
probar

Autor

Fecha de
creacion

Objetivo de
la prueba

Perfil del
usuario

Necesidades

para el caso
de prueba

Criterios de
éxito

Criterios de
falla

CP-INV-002

Gestionar clasificacion

Modulo: Inventario
Codigo de requerimiento: RF-INV-002

Caso de uso aplicado: CU-INV-002 (Gestionar clasificacion)

Juan Fernando Lima

10/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de inventarios

a. Datos de prueba entregados por ViteFama

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones muestra
el siguiente mensaje:

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

Caso de error:

a. Alrealizar la operacidon de Agregar, Modificar o Elimi-
nar puede ser provocado por:

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.
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Condiciones:

o a. Ejecutarel sistema.
Precondicio- b. Usuario identificado en el sistema.
nes c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.
d. Ingresarlo especificado en el CP-INV-001

NEE N EELIEM Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:
- Nombre: Charleston

- Padre:
- Tipo clasificacion: Muebles

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistemaregresaala opcion del reporte y muestra un

Secuencia mensaje de datos guardados.

normal Resultados esperados:

a. Elsistema regresa a la pantalla del reporte y visualiza
el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. Enla pantalla del reporte, a través de una blsqueda
con la siguiente cadena “Charleston”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

- Elregistro se cred de manera exitosa, la notificacion
fue la correcta.

- Almomento de la bldsqueda esta permitié comprobar
que el registro estuvo bien creado.
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Campos:
- Nombre:
- Padre:

- Tipo clasificacion:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

Secuencia Resultados esperados:

alternativa

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 2 errores.
e Campo obligatorio
e (Campo obligatorio

b. Elsistema indica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio
- Tipo clasificacion: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

- Elregistro no puede ser creado.

- El sistema muestra un mensaje de error en inglés.

- Indica que el campo del nombre debe ser completa-
doy se pone de color rojo.
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2 Modificar registro

Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcién a editar.
- Nombre: Charleston - juegos

- Padre:

- Tipo clasificacion: Muebles

Flujo
1
2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 2.2.
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona bot6n buscar.
1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
Secuencia identificado.
normal 1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

a. Elsistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

- Elregistro se modific6 sin problemasy se ve actuali-
zado en el reporte.
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Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcién a editar.

- Nombre:

- Padre:

- Tipo clasificacion: Muebles
Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

Secuencia 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

alternativa

2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.
Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

- Elregistro no se modificay el sistema muestra el
mensaje de que hubo un error.

- Elsistema alerta los campos incompletos y los pone
de rojo.
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3 Eliminar registro
Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcién a editar.
- Nombre: Charleston — juegos

- Padre:

- Tipo clasificacién: Dormitorios

Flujo
2
3
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2.
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona bot6n buscar.
1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema carga y/o visualiza los datos del registro
en los campos correspondientes.

1.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

1.6 El sistema emite un mensaje de confirmacién de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar la
operacion.

1.8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

Secuencia

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

- Elregistro es eliminado correctamente y la notifica-
cién de datos eliminados estéa correcta.
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Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcién a editar.
- Nombre: Charleston — juegos

- Padre:

- Tipo clasificacién: Dormitorios

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia -
3.5.2 No se eliminan los datos.

alternativa

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados:

a. Elregistro no es eliminado, el sistema alerta sobre el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

- Elregistro es eliminado con éxito, no se produce nin-
gln error en el sistema.
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3.5.3 Gestionar modelo

[ollgldlilele [} CP-INV-003
caso de
prueba

Caso de Gestionar modelo.
prueba

Modulo: Inventario

Funcién que

seva a probar Codigo de requerimiento: RF-INV-003

Caso de uso aplicado: CU-INV-003 (Gestionar modelo)

Autor Juan Fernando Lima

Fecha de 10/04/2017
creacion

Descripcion:

Objetivo de la a.

prueba Agregar, modificary eliminar un registro.

b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.
usuario

Necesidades a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

para el caso
de prueba

Caso de éxito:

a. Alrealizaruna de las siguientes operaciones muestra
el siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

Criterios de
éxito

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizarla operacién de Agregar, Modificar o Elimi-
nar puede ser provocado por:
e Campos incompletos (campos vacios).
e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Error al gestionar el registro en la base de
datos.

Criterios de
falla

Como respuesta el sistema visualiza el error gener-
ado.
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Condiciones:

a. Ejecutar el sistema.

b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

Precondiciones

NEEIEEIEIN Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

- Nombre: Venecesia

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 Elsistemavisualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistemaregresaalaopciondelreportey muestraun
mensaje de datos guardados.

Secuencia Resultados esperados:

normal

a. Elsistemaregresa a la pantalla del reporte y visualiza
el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. En la pantalla del reporte, a través de una blsque-
da con la siguiente cadena “Venecesia”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Lapantallainicialmente muestra el mensaje data no
found, que deberia estar en espafiol.

- Elregistro es creado con éxito y se visualiza en el
reporte.

- Lanotificacion es la correcta.

- Labdsqueda confirma la creacién del registro.
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Campo:

- Nombre:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos.

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.

Secuencia Resultados esperados:

alternativa

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 1 errores.
e Campo obligatorio
b. Elsistemaindica los siguientes mensajes:

Nombre: Campo obligatorio.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- El sistema muestra el mensaje de error, por lo tanto,
no se puede crear el registro.

- Elsistemaindica que el campo del nombre debe
estar completo.
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2 Modificar registro

Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcién a editar.
- Nombre: Venecesia — modelo

Flujo:
1
2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 2.2
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 El usuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- El sistema permite modificar sin problemas y mues-
tra la notificacion de datos guardados.

- Se actualiza bien el registro y se ve reflejado en el
reporte.
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Campos:
- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre:

Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
Secuencia
alternativa 2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4

Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro no fue modificado.
- El sistema muestra el mensaje de errory pide com-
pletar el campo de nombre.

Post
condiciones
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3 Eliminar registro

Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcién a editar.
- Nombre: Venecesia — modelo

Flujo
2
3
1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botdn buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

1.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema carga y/o visualiza los datos del registro
en los campos correspondientes.

Secuencia 1.5 El usuario presiona el botén eliminar.

normal 1.6 Elsistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botdn aceptar para confirmar
la operacién.

1.8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina légicamente el registro.
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elsistema elimina el registro exitosamente.

- Elsistema notifica que los datos han sido elimina-
dos.

- Elregistro ya no aparece en el reporte.
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Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Venecesia — modelo

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia 3.5.2 No se eliminan los datos.

alternativa

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados:

a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se elimina sin ningtn error.
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3.5.4 Gestionar marca

[eENili(E e O]@ CP-INV-004
caso de
prueba

Caso de Gestionar marca
prueba

Modulo: Inventario

Funcién que

se va a probar Codigo de requerimiento: RF-INV-004

Caso de uso aplicado: CU-INV-004 (Gestionar marca)

Autor Juan Fernando Lima

Fecha de 10/04/2017
creacion

Descripcién:

Objegvo dela a. Agregar, modificary eliminar un registro.
prueba b. Constatar que los datos ingresados o modificados
en cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.
usuario

Necesidades a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

para el caso
de prueba

Caso de éxito:

a. Al realizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:
® Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

Criterios de
éxito

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Al realizar la operacién de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:
e (Camposincompletos (campos vacios).
e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Error al gestionar el registro en la base de
datos.

Criterios de
falla

Como respuesta el sistema visualiza el error gener-
ado.
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Condiciones:

Ejecutar el sistema.

Usuario identificado en el sistema.

c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

a.
Precondiciones b

NEEOIEELICI Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

- Nombre: Vitefama

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 Elsistemavisualizalos campos necesarios para crear
el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistemaregresaalaopcidondelreportey muestraun

Secuencia mensaje de datos guardados.

normal Resultados esperados:

a. Elsistema regresa a la pantalla del reporte y visuali-
za el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. Enla pantalla del reporte, a través de una blsque-
da con la siguiente cadena “Vitefama”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se crea de manera exitosa y notifica que
los datos se han guardado.

- Lablsqueda confirma que el registro se cre6 con
éxito y se refleja en el reporte.
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Campo:

- Nombre:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

Secuencia Resultados esperados:

alternativa

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 1 errores.
e (Campo obligatorio

b. Elsistema indica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro no se crea.

- Elsistema alerta del error con un mensaje.

- Elsistemaindica que hay que completar el campo
vacio.
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2 Modificar registro

Campos:

- Cddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Vitefama-Sucursal.

Flujo:
1
2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al
punto 2.2
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del busca-
dor.
1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

1.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimien-
to.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elsistema actualiza de manera correcta el registroy
envia la notificacién adecuada.
- Sevisualiza en el reporte los cambios realizados.
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Campos:
- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre:

Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia 2.6.2 No se guardan los datos.

alternativa

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.
Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro no se modifica, el sistema envia el men-
saje de que existe un errory que hay que corregir.

- Sepone de colorrojo el campo incompletoy a su
vez se muestra el mensaje que debe ser completa-
do.
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3 Eliminar registro
Campos:

- Cddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Vitefama - marca

Flujo:
2
3
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2
1.11 Ingresa los datos en el campo del busca-
dor.
1.1.2 Presiona bot6n buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimien-
to.

1.4 Elsistema carga y/o visualiza los datos del registro

CemrEnca en los campos correspondientes.

normal 1.5 Elusuario presiona el boton eliminar.

1.6 El sistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar
la operacion.

1.8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elsistema elimina el registro.

- Lanotificacién tiene un error, ya que muestra el
mensaje “datos guardados” y “datos eliminados” al
mismo tiempo.

- Elregistro ya no se visualiza en el reporte.
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Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Vitefama — marca

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia 3.5.2 No se eliminan los datos.

alternativa

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4

Resultados esperados:

a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se elimina correctamente.
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3.5.5 Gestionar ubicacion

Identificador
caso de
prueba

Caso de
prueba

Funcién que
seva a probar

Autor

Fecha de
creacion

Obijetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso
de prueba

Criterios de

éxito

Criterios de
falla

CP-INV-005

Gestionar ubicacién

Modulo: Inventario

Codigo de requerimiento: RF-INV-005

Caso de uso aplicado: CU-INV-005 (Gestionar ubicacion)

Juan Fernando Lima

10/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados
en cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizar la operacion de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de
datos.

Como respuesta el sistema visualiza el error gener-

ado.




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 339

Condiciones:

Precondicio- a. Ejecutar el sistema.

nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

N IEELIEEM Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

- Nombre: Ricaurte

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 El sistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para
crear el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

) 1.6 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra

Secuencia un mensaje de datos guardados.

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema regresa a la pantalla del reporte y visuali-
za el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.
c. Enlapantalla del reporte, a través de una blsqueda
con la siguiente cadena “Ricaurte”, en el campo

buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Secrea el registro sin problemay la notificacién es
la correcta, esta deberia eliminarse en unos segun-
dos.
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Campo:

- Nombre:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

Secuencia 1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

alternativa Resultados esperados:

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 1 errores.
e (Campo obligatorio

b. Elsistema indica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio

ficadas en el proceso)

fol.

2 Modificar registro

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-

- Elmensaje de corregir el error deberia salir en espa-
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Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Sector Ricaurte

Flujo:
1
2
2.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al
punto 2.2
2.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
2.1.2 Presiona botdn buscar.
: 2.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
Secuencia troidentificado.
normal 2.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

2.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

2.5 El usuario modifica los campos deseados.

2.6 Elusuario presiona el botén guardar.

2.7 Elsistema regresa a la opci6on del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

a. Elsistema actualiza el registroy lo visualiza en el
reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Se crea sin problema el registro.
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Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre:

Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos

b. Campos incorrectos

Secuencia c. Erroralcrearelregistro en la base de datos
alternativa

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.
Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elmensaje del error deberia salir en espanol.

3 Eliminar registro
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Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Sector Ricaurte

Flujo:
2
3
3.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2.
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 Presiona botén buscar.

3.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

3.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

. 3.4 El sistema carga y/o visualiza los datos del registro

Secuencia en los campos correspondientes.

3.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

3.6 El sistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

3.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar
la operacidn.

3.8 El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Las opciones de confirmacién deberian ser Cancelar
y Ok o Estoy seguro.
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Campos:
- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre:

Flujo:

3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia 3.5.2 No se eliminan los datos.

alternativa

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados:

a. Elregistro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se elimina sin novedad.
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3.5.6 Gestionar unidad de medida

Identificador
caso de prue-
ba

Caso de prue-
ba

Funciéon que
se va a probar

Autor

Fecha de crea-
cion

Objetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades

para el caso
de prueba

Criterios de
éxito

Criterios de
falla

CP-INV-006

Gestionar unidad de medida.

dida)

Modulo: Inventario
Codigo de requerimiento: RF-INV-006

Caso de uso aplicado: CU-INV-006 (Gestionar unidad de me-

Juan Fernando Lima

10/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Al realizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

ado.

a. Al realizar la operacion de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de
datos.

Como respuesta el sistema visualiza el error gener-
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Condiciones:

Ejecutar el sistema.

Usuario identificado en el sistema.

c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

d. Ingresarlo especificado en el CP-INV-o005

. . a.
Precondicio- b
nes

PESIEEIEIMM Pedro Mogrovejo
de ejecucidn
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos cabecera - unidad de medida:

- Nombre: Decimetros
- Abreviatura: dm

Campos detalle - equivalencias:

- Cddigo: Automatico
Unidad de conversion: Metro
- Abreviatura: Automatico
Equivalencia: 0.1

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 Elsistemavisualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistemaregresaalaopciondelreportey muestraun

Secuencia mensaje de datos guardados.

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema regresa a la pantalla del reporte y visuali-
za el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalla del reporte, a través de una blsqueda
con la siguiente cadena “Decimetros”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Alanexo 006 le faltaba informaci6n.

- Deberia ser “unidad de conversion” no sélo “unidad
conversién”.

- Aldarclic sobre unidad conversion, la lista que se
despliega es muy corta.

- Aldarclic en equivalencia, no se entiende la funcio-
nalidad del botén.

- Alinsertar la equivalencia no se visualiza el campo
y la barra se corre hacia la derecha.
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Campos cabecera - unidad de medida:

- Nombre:
- Abreviatura:

Campos detalle - equivalencias:

- Codigo: Automatico

- Unidad de conversion:

- Abreviatura: Automatico
- Equivalencia:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia

alternativa 1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

Resultados esperados:
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 2 errores.
e (Campo obligatorio
e (Campo obligatorio

b. Elsistema indica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio
- Abreviatura: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elsistema no crea el registro.
- Elmensaje de error deberia salir en espafiol.
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Secuencia

normal
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2 Modificar registro

Campos cabecera - unidad de medida:

Nombre: Decimetro
Abreviatura: dm

Campos detalle - equivalencias:

Codigo: Automatico

Unidad de conversion: Centimetro (cm)
Abreviatura: Automatico

Equivalencia: 10

Flujo
1
2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 2.2.
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botén buscar.
1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.
1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.
1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.
1.5 Elusuario modifica los campos deseados.
1.6 Elusuario presiona el botén guardar.
1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra

un mensaje de datos guardados.

a.

Resultados esperados:

El sistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

En este caso la notificacién podria ser datos modi-
ficados.
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Campos cabecera - unidad de medida:

- Nombre:
- Abreviatura:

Campos detalle - equivalencias:

- Codigo: Automatico

- Unidad de conversion:

- Abreviatura: Automatico
- Equivalencia:

Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

Secuencia a. Camposincompletos
alternativa b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.
Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elsistema no modifica el registro.
- Elmensaje de error deberia salir en espafiol.
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Secuencia

normal
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3 Eliminar registro

Campos cabecera - unidad de medida:

Nombre: Decimetro
Abreviatura: dm

Campos detalle - equivalencias:

Codigo: Automatico
Unidad de conversion: Centimetro (cm)
Abreviatura: Automatico

- Equivalencia:1o
Flujo
2
3
3.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2.
3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 Presiona botén buscar.
3.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.
3.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.
3.4 El sistema carga y/o visualiza los datos del registro
en los campos correspondientes.
3.5 Elusuario presiona el botén eliminar.
3.6 El sistema emite un mensaje de confirmacién de
eliminar.
3.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar
la operacidn.
3.8 El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra

un mensaje de datos eliminados.

a.
b.

Resultados esperados:

El sistema elimina l6gicamente el registro.
No lo visualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

El mensaje de confirmacién para eliminar datos esta
eninglés. Este deberia mostrarse en espafiol.
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Campos cabecera - unidad de medida:

- Nombre:
- Abreviatura:

Campos detalle - equivalencias:

- Codigo: Automatico

- Unidad de conversion:

- Abreviatura: Automatico
- Equivalencia:

Flujo:

Secuencia 3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.

alternativa

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4

Resultados esperados:
a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se elimin exitosamente.
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3.5.7 Gestionar tipo de item

Identificador
caso de
prueba

Caso de
prueba

Funcién que
seva a probar

Autor

Fecha de
creacion

Obijetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso
de prueba

Criterios de

éxito

Criterios de
falla

CP-INV-007

Gestionar tipo de item

Modulo: Inventario

Codigo de requerimiento: RF-INV-007

Caso de uso aplicado: CU-INV-007 (Gestionar tipo de item).

Juan Fernando Lima

10/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Al realizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Al realizar la operacion de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de
datos.

Como respuesta el sistema visualiza el error gener-

ado.
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Condiciones:

Ejecutar el sistema.

Usuario identificado en el sistema.

c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

d. Ingresarlo especificado en el CP-INV-007

. . a.
Precondicio- b
S

PESIEEIEIMM Pedro Mogrovejo
de ejecucién
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

- Nombre: Parte fantasma
- Padre: Materia prima

- Fabricacion: Si/No

- Materia prima: Si/no

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 El sistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 Elsistemavisualiza los campos necesarios para crear

el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.
1.5 El usuario presiona el botén guardar.

Secuencia 1.6 Elsistemaregresaalaopciondelreportey muestraun

normal mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

a. Elsistema regresa a la pantalla del reporte y visuali-
za el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. En la pantalla del reporte, a través de una bisque-
da con la siguiente cadena “Parte fantasma”, en el
campo buscar, se confirma que el registro ha sido
creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro es creado de manera exitosa.
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Campos:
- Nombre:
- Padre:

- Fabricacion:
- Materia prima:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Campos incompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.

Resultados esperados:

Secuencia

alternativa a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 3 errores.

e Campo obligatorio

e (Campo obligatorio

e (Campo obligatorio

b. Elsistemaindica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio
- Fabricacion: Campo obligatorio
- Materia prima: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elsistema crea el registro, el mismo no contiene
datos.

- Elsistema no alerta de ningln error.

- Elsistema no muestra los campos incompletos.
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2 Modificar registro

Campos:

- Nombre: Fantasma
- Padre: Materia prima
- Fabricacion: Si/No
- Materia prima: Si/No

Flujo

1

2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar

al punto 2.2
1.11 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona bot6n buscar.
. 1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
Secuencia tro identificado.

normal

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 El usuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

a. Elsistema actualiza el registroy lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro es actualizado sin novedad.
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Campos:
- Nombre:
- Padre:

- Fabricacion:
- Materia prima:

Flujo:
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Campos incompletos
b. Campos incorrectos
Secuencia c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

alternativa

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4

Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se modifica y guarda cambios.
- Elsistema no alerta de ninguna senal.
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3 Eliminar registro
Campos:

- Nombre: Fantasma
- Padre: Materia prima
- Fabricacion: Si/No
- Materia prima: Si/No

Flujo
2
3
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2
1.11 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona bot6n buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

: 1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

Secuencia 1.4 Elsistema cargay/o visualiza los datos del registro

normal en los campos correspondientes.

1.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

1.6 El sistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botdn aceptar para confirmar
la operacion.

1.8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina légicamente el registro
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se elimina sin novedad y ya no se lo vi-
sualiza.
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Campos:
- Nombre:
- Padre:

- Fabricacion:
- Materia prima:

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia

alternativa 3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados:

a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se elimina con éxito.
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3.5.8 Gestionar campos de informacion item

Identificador
caso de
prueba

Caso de
prueba

Funciéon que
se va a probar

Autor

Fecha de
creacion

Objetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades

para el caso
de prueba

Criterios de
éxito

Criterios de
falla

CP-INV-008

Gestionar campos de informacién item.

Modulo: Inventario
Codigo de requerimiento: RF-INV-008

Caso de uso aplicado: CU-INV-008 (Gestionar campos de in-
formacion de item)

Juan Fernando Lima

10/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Al realizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

Caso de error:

ado.

a. Al realizar la operacion de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:

Como respuesta el sistema visualiza el error gener-

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de
datos.
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Condiciones:

Precondicio- a. Ejecutarel sistema.

nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

N IEELIEEM Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

- Nombre: Color de tinta seis

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 El sistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 Elsistemavisualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

: 1.6 Elsistemaregresaalaopciondelreportey muestraun

Secuencia mensaje de datos guardados.

normal

Resultados esperados:

a. Elsistema regresa a la pantalla del reporte y visuali-
za el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalla del reporte, a través de una blsqueda
con la siguiente cadena “Color de tinta seis”, en el
campo buscar, se confirma que el registro ha sido
creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se crea sin novedad.
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Campo:

- Nombre:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.
Secuencia Resultados esperados:

alternativa

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 1 errores.
e (Campo obligatorio

b. Elsistema indica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elsistema presenta una falla ya que permite crear el
registro sin datos.

- Elsistema no alerta del error.

- Elsistema noindica cuales son los campos incom-
pletos.
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2 Modificar registro

Campos:

- Cddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Color de tinta 6

Flujo:
1
2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 2.2.
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-

. tro identificado.

normal 1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

a. Elsistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro es modificado sin novedad.
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Campos:
- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre:

Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

Secuencia 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

alternativa

2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.

Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro es modificado y el sistema no muestra
ningln mensaje de error.
- El sistema no muestra cual es el campo incompleto.
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3 Eliminar registro
Campos:

- Cddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Color de tinta 6

Flujo:
2
3
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona boton buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

1.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema carga y/o visualiza los datos del registro

Secuencia en los campos correspondientes.

normal 1.5 Elusuario presiona el boton eliminar.

1.6 El sistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar
la operacidn.

1.8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina légicamente el registro.
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Seelimina sin ningln problema, el mensaje de con-
firmar si esta seguro de continuar deberia estar en
espanol.
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Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre: Color de tinta 6

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia 3.5.2 No se eliminan los datos.

alternativa

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4

Resultados esperados:

a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se elimina sin novedad.
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3.5.9 Gestionaritem

Identificador
caso de
prueba

Caso de
prueba

Funcién que
seva a probar

Autor

Fecha de
creacion

Obijetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso
de prueba

Criterios de

éxito

Criterios de
falla

PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

CP-INV-009

Gestionar item

Modulo: Inventario

Codigo de requerimiento: RF-INV-009

Caso de uso aplicado: CU-INV-009 (Gestionar item)

Juan Fernando Lima

10/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de inventarios

a. Datos de prueba entregados por ViteFama

Caso de éxito:

a. Al realizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Al realizar la operacion de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de
datos.

Como respuesta el sistema visualiza el error gener-

ado.
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Condiciones:
a. Ejecutar el sistema.
b. Usuario identificado en el sistema.

o

El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
Precondicio- porte del mantenimiento.

Ingresar lo especificado en el CP-INV-002
Ingresar lo especificado en el CP-INV-003
Ingresar lo especificado en el CP-INV-004
Ingresar lo especificado en el CP-INV-006
Ingresar lo especificado en el CP-INV-007
Ingresar lo especificado en el CP-INV-008
PESIEEIEIMM Pedro Mogrovejo

de ejecucidn

de la prueba

nes

TSm0

1 Agregar nuevo registro
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Secuencia

normal
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Campos:

Codigo: VITEPAES1

Nombre: Panel esquinero uno
Referencia:

Agrupacion: item de grupo
Tipo de item: pieza
Encargado: Encargado
Modelo:

Ubicacion:

Marca:

Linea: Charleston

Familia de productos:
Clasificacion:

Unidad de medida: Unidades
Venta: Si/No

Iva: Si/No

Tipo: Bien/Servicio

Exist. min.:

Exist. max.:

Flujo:

11
1.2
1.3

1.4
15
1.6

El usuario presiona el boton agregar.

El sistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.
El sistemavisualiza los campos necesarios para crear
el registro.

El usuario rellena los campos del mantenimiento.

El usuario presiona el botén guardar.
Elsistemaregresaalaopciéndelreportey muestraun
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

El sistema regresa a la pantalla del reporte y visuali-
za el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

El sistema creay visualiza el registro en el reporte.
En la pantalla del reporte, a través de una bldsqueda
con la siguiente cadena “Panel esquinero uno”, en
el campo buscar, se confirma que el registro ha sido
creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

El registro es creado sin novedad, al principio el
sistema indica un error por un campo incompleto.
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Campos:
- Codigo:
- Nombre:
- Referencia:
- Agrupacién:
- Tipo deitem:
- Encargado:
- Modelo:
- Ubicacion:
- Marca:
- Linea:
- Familia de productos:
- Clasificacion:
- Unidad de medida:
- Venta:
- lva:
- Tipo:
- Exist. min.:
- Exist. max.:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearel registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
nativa 1.5.2 No se guardan los datos.
1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

Secuencia alter-

Resultados esperados:
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:

Se han producido 6 errores.
e (Campo obligatorio

Campo obligatorio

Campo obligatorio

Campo obligatorio

Campo obligatorio

e (Campo obligatorio

b. Elsistemaindica los siguientes mensajes:
- Codigo: Campo obligatorio
- Nombre: Campo obligatorio
- Tipo de item: Campo obligatorio
- Encargado: Campo obligatorio
- Linea: Campo obligatorio
- Unidad de medida: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identificadas
en el proceso)
- Elregistro no es creado.
- Sealerta el errory se marcan de rojo los campos incom-
pletos.

2 Modificar registro
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Secuencia

normal
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Campos:

Codigo: VITEPAES1
Nombre: Panel esquinero 1
Referencia:

Agrupacion: item de grupo
Tipo de item:

Encargado: Encargado
Modelo:

Ubicacion:

Marca:

Linea: Charleston

Familia de productos:
Clasificacion:

Unidad de medida: Unidades
Venta: Si/No

Iva: Si/No

Tipo: Bien/Servicio

Exist. min.:

Exist. max.:

11

1.2

13
14

1.5
1.6
1.7

1
2

El usuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 2.2.

1.11 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona bot6n buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-

tro identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.
El sistema carga y visualiza los datos del registro en

los campos correspondientes.

El usuario modifica los campos deseados.

El usuario presiona el botén guardar.

El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra

un mensaje de datos guardados.

a.

Resultados esperados:

El sistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

El registro es modificado sin novedad.
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Campos:

- Caddigo: VITEPAES1

- Nombre:

- Referencia:

- Agrupacion: item de grupo
- Tipo de item:

- Encargado: Encargado

- Modelo:

- Ubicacion:

- Marca:

- Linea: Charleston

- Familia de productos:

- Clasificacion:

- Unidad de medida: Unidades
- Venta: Si/No

- Iva: Si/No

- Tipo: Bien/Servicio

- Exist. min.:

Secuencia - Exist. max.:

alternativa Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.

Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro no se modifica por el campo incompleto
del nombre.
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normal
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3 Eliminar registro

- Cédigo: VITEPAES1

- Nombre: Panel esquinero 1
- Referencia:

- Agrupacién: item de grupo
- Tipo deitem:

- Encargado: Encargado

- Modelo:

- Ubicacion:

- Marca:

- Linea: Charleston

- Familia de productos:

- Clasificacion:

- Unidad de medida: Unidades
- Venta: Si/No

- Iva: Si/No

- Tipo: Bien/Servicio

- Exist. min.:

- Exist. max.:

Flujo:
2
3
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 3.2
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botén buscar.
1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay/o visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario presiona el boton eliminar.

1.6 Elsistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar la
operacion.

1.8 Elsistema regresa a la opcidn del reporte y muestra un
mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

- Seelimina correctamente el registro.
- Elmensaje de confirmacién para eliminar el registro
aparece en inglés.
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Campos:
- Cadigo:
- Nombre:

- Referencia:

- Agrupacion:

- Tipo de item:

- Encargado:

- Modelo:

- Ubicacion:

- Marca:

- Linea:

- Familia de productos:
- Clasificacion:

- Unidad de medida:
- Venta:

- lva:

- Tipo:

alternativa - Exist. min.:

- Exist. max.:

Secuencia

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados:

a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro es eliminado sin novedad.
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3.5.10 Gestionar bodega

Identificador [EeRINVAeks]
caso de
prueba

Caso de Gestionar bodega
prueba

Modulo: Inventario

Funcién que
seva a probar

Codigo de requerimiento: RF-INV-010

Caso de uso aplicado: CU-INV-010 (Gestionar bodega)

Autor Juan Fernando Lima
Fecha de 10/04/2017
creacion
Descripcion:
Objetivo de la a. Agregar, modificary eliminar un registro.

prueba b. Constatar que los datos ingresados o modificados en

cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.
usuario

Necesidades a. Datos de prueba entregados por ViteFama.
para el caso
de prueba

Caso de éxito:

a. Al realizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”
® Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

Criterios de
éxito

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Al realizar la operacion de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:
e (Camposincompletos (campos vacios).
e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Error al gestionar el registro en la base de
datos.

Criterios de
falla

Como respuesta el sistema visualiza el error gener-
ado.
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Condiciones:

Precondicio- a. Ejecutar el sistema.

nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

N IEELIEEM Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:
- Nombre: Bodega Central

- Direccion: Ricaurte-Sector Quinta
- Sucursal: Almacén

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 Elsistemavisualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén guardar.

Secuencia 1.6 Elsistemaregresaalaopciondelreportey muestraun

normal mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

a. Elsistema regresa a la pantalla del reporte y visuali-
za el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. En la pantalla del reporte, a través de una bdsque-
da con la siguiente cadena “Bodega Central”, en el
campo buscar, se confirma que el registro ha sido
creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro es creado sin novedad.
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Campos:

- Nombre:
- Direccion:
- Sucursal:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Campos incompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.

Secuencia
Resultados esperados:

alternativa

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 2 errores.
e (Campo obligatorio
e (Campo obligatorio

b. Elsistemaindica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio
- Sucursal: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro no se crea.
- Elmensaje de aviso de error deberia salir en espa-
fol.
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2 Modificar registro

Campos:

- Nombre: Bodega Central
- Direccion: Ricaurte-Sector Quinta
- Sucursal: Almacén

Flujo:
1
2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 2.2
1.11 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona bot6n buscar.
1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
Secuencia tro identificado.
normal 1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 El usuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

a. Elsistema actualiza el registroy lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se modifica sin problemas.
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Campos:

- Nombre:
- Direccion:
- Sucursal:

Flujo:
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Campos incompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

Secuencia 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

alternativa

2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.
Resultados esperados:

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro no es modificado y alerta sobre el error el
sistema.

- Elmensaje del error debe salir en espanol.
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3 Eliminar registro
Campos:
- Nombre: Bodega Central

- Direccion: Ricaurte-Sector Quinta
- Sucursal: Almacén

Flujo:
2
3
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2.
1.11 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona bot6n buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

1.3 El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema carga y/o visualiza los datos del registro

Secuencia en los campos correspondientes.
normal 1.5 Elusuario presiona el botén eliminar.
1.6 El sistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botdn aceptar para confirmar
la operacion.

1.8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados:

a. Elsistema elimina légicamente el registro.
b. No lovisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se elimina de forma exitosa.
- Las opciones de confirmar antes de eliminar el re-
gistro deberian salir en espafiol también.
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Campos:

- Nombre:
- Direccion:
- Sucursal:

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia 3.5.2 No se eliminan los datos.

alternativa

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados:

a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro es eliminado sin novedad.
- Los campos al estar incompletos, este registro no es
creado.
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3.5.11 Gestionar transaccion

Identificador
caso de
prueba

Caso de
prueba

Funcién que
seva a probar

Autor

Fecha de
creacion

Objetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso
de prueba

Criterios de

éxito

Criterios de
falla

CP-INV-011

Gestionar transaccion

Modulo: Inventario
Codigo de requerimiento: RF-INV-010

Caso de uso aplicado: CU-INV-011 (Gestionar transaccion)

Juan Fernando Lima

10/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de inventarios

a. Datos de prueba entregados por ViteFama

Caso de éxito:

a. Al realizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

Caso de error:

ado.

a. Al realizar la operacion de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:

Como respuesta el sistema visualiza el error gener-

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de
datos.
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Condiciones:

a. Ejecutar el sistema.

b. Usuario identificado en el sistema.

c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

d. Ingresar lo especificado en el CP-INV-009

e. Ingresar lo especificado en el CP-INV-010

f.  Ingresar lo especificado en el CP-ADM-002

Precondicio-
=

PE LI Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba

Campos cabecera -Transaccion:

- Fecha: 26-04-2016

- Documento: Ingreso
- Bodega: Ricaurte

- Observacion:

Campos detalle - Detalle

- [tem: 1001

- Detalle: Mesa nobel
- Cantidad: 10

- Costo: 15.5

- Total: Automatico

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.
. 1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.
Secuencia . . . .

1.3 Elsistemavisualiza los campos necesarios para crear
normal .

el registro.
1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.
1.5 Elusuario presiona el botén guardar.
1.6 Elsistemaregresaalaopciondelreportey muestraun
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados:

a. Elsistema regresa a la pantalla del reporte y visuali-
za el siguiente mensaje: “Datos guardados”.

b. Elsistema creay visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalla del reporte, a través de una bdsqueda
con la siguiente cadena “26-04-2016”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se cred sin novedad.
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Campos cabecera -Transaccion:

Fecha: 26-04-2017
- Documento:

- Bodega:
Observacion:

Campos detalle - Detalle

- ltem:

- Detalle:

- Cantidad:
- Costo:

- Total:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Campos incorrectos
b. Erroral crear el registro en la base de datos

Secuencia

alternativa 1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.

Resultados esperados:
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 1 errores.
e Fechainvdlida

b. Elsistema indica los siguientes mensajes:
- Fecha: Fecha invalida

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro no se cre6 y se envia el mensaje de los
dos errores ocurridos, y los campos que hay com-
pletar se ponen rojos.




384 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

3.5.12 Gestionar actualizar costo

Identificador REEEINEkW
caso de
prueba

Caso de Gestionar actualizar costo
prueba

Modulo: Inventario

Funciéon que Codigo de requerimiento: RF-INV-012

se va a probar . ) )
Caso de uso aplicado: CU-INV-012 (Gestionar actualizar cos-

to)

Autor Juan Fernando Lima
Fecha de 10/04/2017
creacion
Descripcion:
Objegvo dela a. Actualizar los costos de los productos.
prueba b. Constatar que los productos hayan actualizado sus
costos.
Perfil del Usuario final con conocimientos basicos de inventarios
usuario
Necesidades a. Datos de prueba entregados por ViteFama

para el caso
de prueba

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:

{jri‘terios de e Actualizar “Costos actualizados correcta-

exito mente.”

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Los costos se actualizan.

Caso de error:

Criterios de
falla a. Como respuesta el sistema visualiza el error gener-
ado.
Condiciones:

Precondicio- a. Ejecutar el sistema.

nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.




Responsable

de ejecucién
de la prueba

Secuencia
normal

Secuencia
alternativa
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Pedro Mogrovejo

1 Actualizar costo

Campos:

- Mes: Enero

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén Actualizar Costos.
1.2 Los costos deben ser actualizados mediante este
proceso.

Resultados esperados:

a. Los costos de todos los productos de deben actu-
alizar en base a los inventarios.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elnombre del reporte deberia ser Actualizar Costo
no Actualiza Costo.
- Seactualizan los costos sin problemas.

Campos:

- Mes: Enero

Flujo:
1.2 Elusuario presiona el boton Actualizar Costos.
1.2.1 El sistema alerta e indica el error en pan-
talla.
1.2.2 No se guardan los datos.
1.2.3 El usuario regresa al punto 1.1

Resultados esperados:

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elregistro se crea sin error.
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3.5.13 Gestionar apertura/cierre mes

I e [oJa CP-INV-013
caso de
prueba

Caso de Gestionar transaccion
prueba

Modulo: Inventario

Funciéon que Codigo de requerimiento: RF-INV-013
se va a probar . . )
Caso de uso aplicado: CU-INV-013 (Gestionar apertura/cierre

mes)
Autor Juan Fernando Lima
Fecha de 10/04/2017
creacion
Descripcion:
Objegvo de la a. Habilitar mes en médulo de inventario.
[Plittll ke b. Constatar que se puedan crear documentos en un
mes habil.
Perfil del Usuario final con conocimientos basicos de inventarios
usuario
Necesidades a. Datos de prueba entregados por ViteFama

para el caso
de prueba

Caso de éxito:

e a. Alrealizar una de las siguientes operaciones mues-
Criterios de tra el siguiente mensaje:
Exito e Abrir mes: “Apertura correcta.”
e Cerrar mes: “Cierre correcto.”
b. Se pueden crear transacciones en el mes operado.

Caso de error:

Criterios de
falla a. Como respuesta el sistema visualiza el error gener-
ado.
Condiciones:
Precondicio- a. Ejecutar el sistema.
nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

PESIEEIEIMM Pedro Mogrovejo
de ejecucidn
de la prueba
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1 Abrir-cerrar mes
Campos:

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botdn Abrir mes.
Secuencia 1.2 Se debe abrir (uncheck) el dltimo mes.

normal

Resultados esperados:

a. Apertura del mes, con ello se permite crear transac-
ciones en inventarios.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elmes se abre con normalidad.

Campos:

Flujo:

1.2 Elusuario presiona el botén Cerrar mes.
1.3 Se debe cerrar (check) del dltimo mes.

Secuencia
alternativa

Resultados esperados:

a. Apertura del mes, con ello no permite crear transac-
ciones en inventarios.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Elmes se cierra con normalidad.
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3.5.14 Gestionar kardex empresa

Identificador
caso de
prueba

Caso de
prueba

Funciéon que
se va a probar

Autor

Fecha de
creacion

Objetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso
de prueba

Criterios de

éxito

Criterios de
falla

CP-INV-015

Gestionar kardex empresa

Maddulo: Inventario
Codigo de requerimiento: RF-INV-015

Caso de uso aplicado: CU-INV-015 (Gestionar kardex empre-
sa).

Juan Fernando Lima

10/04/2017

Descripcion:

a. Visualizar los estados de kardex de la empresa.
b. Constatar que los datos consultados sean los adec-
uados.

Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:
. [{3 ”
b. El kadrdex presenta la informacién de todas las
transacciones efectuadas en la empresa.

Caso de error:

a. Alrealizar la consulta puede ser provocado por:
e (Campos obligatorios (campos vacios).
® Fechano pertenece al periodo (error del tipo
de dato).

Como respuesta el sistema visualiza el error gener-
ado.
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Condiciones:

Ejecutar el sistema.

Usuario identificado en el sistema.

c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

d. Ingresar lo especificado en el CP-INV-011.

a.
Precondicio- b
nes

N IEELIEEM Pedro Mogrovejo
de ejecucion
de la prueba

1 Consultar kardex empresa
Campos:
- [tem: 1001
- Fechainicio: 01-01-2017

- FechaFin: 31-12-2017
- Unidad de medida:

Flujo:

1.1 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.
Secuencia 1.2 Elusuario presiona el botén consultar.

normal 1.3 El sistema presenta el reporte con el detalle del kar-
dex.

Resultados esperados:

a. Elsistemavisualiza el detalle del kardex.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Aparecen correctamente los detalles.
- Los meses estan en inglés.
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Campos:

- [tem: 1001

- Fechainicio:

-  Fechafin:

- Unidad de medida:

Flujo:
1.2. El usuario presiona el bot6n consultar.
a. Campos obligatorios
1.2.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.2.2 No se visualizan los datos.

Resultados esperados:

Secuencia a. Elsistema muestra el siguiente aviso:

alternativa

Se han producido 2 errores.
e Campo obligatorio
e (Campo obligatorio

b. Elsistema indica los siguientes mensajes:
- Fechainicio: Campo obligatorio
- Fecha fin: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- La consulta no es efectiva.

- Los campos en blanco se ponen rojos y se envia el
mensaje de “Completa este campo™.

- Seenvia el siguiente mensaje de error “Correct er-
rors before saving.”
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3.5.15 Gestionar kardex bodega

LelNaidlilele (o] CP-INV-016
caso de
prueba

Caso de Gestionar kardex Bodega
prueba

Médulo: Inventario

Funcién que
seva a probar

Codigo de requerimiento: RF-INV-016

Caso de uso aplicado: CU-INV-016 (Gestionar kardex Bodega)

Autor Juan Fernando Lima

Fecha de 10/04/2017
creacion

Descripcion:

Objel';ivo dela a. Visualizar los estados de kardex de la empresa.

prueba b. Constatar que los datos consultados sean los adec-
uados.

Perfil del Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.

usuario

Necesidades a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

para el caso
de prueba

Caso de éxito:
Criterios de
éxito a. El kardex presenta la informacién de todas las

transacciones efectuadas en la empresa.

Caso de error:

a. Al realizar la consulta puede ser provocado por:
e (Campos obligatorio (campos vacios).

Sl RiE ® Fechano pertenece al periodo (error del tipo
falla
de dato).
Como respuesta el sistema visualiza el error gener-
ado.
Condiciones:

. a. Ejecutar el sistema.

Precondicio- b. Usuario identificado en el sistema.

nes c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

d. Ingresar lo especificado en el CP-ADM-011.
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NS IEELIEI Pedro Mogrovejo
de ejecucién
de la prueba

1 Consultar kardex empresa
Campos:

- Sucursal: Ricaurte

- Bodega: Bodega Ricaurte
- ftem: 1001

- Fechainicio: 01-01-2017
- FechaFin: 31-12-2017

- Unidad de medida:

Flujo:

Secuencia 1.1 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.
1.2 Elusuario presiona el botdn consultar.
1.3 El sistema presenta el reporte con el detalle del kar-

dex.

normal

Resultados esperados:

a. Elsistemavisualiza el detalle del kardex.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- La consulta fue exitosa.
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Campos:

- Sucursal:

- Bodega

- ltem: 1001

- Fechainicio:

- Fechafin:

- Unidad de medida:

Flujo:

1.2. El usuario presiona el botén consultar.
a. Campos obligatorios
1.2.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.2.2 No se visualizan los datos.

Resultados esperados:

Secuencia

alternativa a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 2 errores.

e (Campo obligatorio

e Campo obligatorio

b. Elsistema indica los siguientes mensajes:
- Fechainicio: Campo obligatorio
- Fecha fin: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Nose pueden dejar los campos en blanco, al dar
clic en deshacer el reporte se pone en blancoy debo
volver al campo Kdrdex Bodega. Ingresoy se da clic
y el reporte esta guardado y no se modifica.
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3.5.16 Gestionar existencias y costos

N [Ja CP-INV-017
caso de
prueba

Caso de Gestionar existencias y costos
prueba

Modulo: Inventario

Funciéon que Codigo de requerimiento: RF-INV-017

se va a probar . ) ) )
Caso de uso aplicado: CU-INV-017 (Gestionar existencias y
costos)

Autor Juan Fernando Lima
Fecha de 10/04/2017
creacion

Descripcion:
Objetivo de la a. Visualizar los estados de existenciasy costos de una
prueba lista de items.

b. Constatar que los datos consultados sean los adec-
uados.

Perfil del Usuario final con conocimientos basicos de inventarios.
usuario
Necesidades a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

para el caso
de prueba

Caso de éxito:
Criterios de
éxito a. Elreporte presenta lainformacién de la lista de items

proporcionada.

Caso de error:

a. Alrealizar la consulta puede ser provocado por:
e (Campos obligatorios (campos vacios).

gllltaerlos de ® Fechano pertenece al periodo (error del tipo
de dato).
Como respuesta el sistema visualiza el error gener-
ado.
Condiciones:
Precondicio- a. Ejecutar el sistema.
nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.
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N IEEIEI Pedro Mogrovejo
de ejecucién
de la prueba

1 Consultar existencias y costos
Campos:

- Item desde: 1001

- [tem hasta: 100193

- Fecha de corte: 31-06-2017

- Tipo de reporte: Consolidado por empresa
- Constatacion fisica: Si

- Observacion: Test

Flujo:

Secuencia 1.1 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.2 Elusuario presiona el botdn consultar.

1.3 El sistema presenta el reporte con el detalle del kar-
dex.

Resultados esperados:

normal

a. Elsistemavisualiza el detalle del kardex.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Sevisualizan los detalles del kardex.
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Campos:

- item desde:

- [tem hasta:

- Fecha de corte:

- Tipo de reporte:

- Constatacion fisica:
- Observacion:

Flujo:
1.2. El usuario presiona el botén consultar.
a. Campos obligatorios
1.2.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.2.2 No se visualizan los datos.

Resultados esperados:

Secuencia a. Elsistema muestra el siguiente aviso:

alternativa

Se han producido 2 errores.
e (Campo obligatorio
e (Campo obligatorio

b. Elsistema indica los siguientes mensajes:
- ltem desde: Campo obligatorio
- [tem hasta: Campo obligatorio
- Fecha de corte: Campo obligatorio
- Tipo de reporte: Campo obligatorio

ficadas en el proceso)

nueva transaccion.

completos.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-

- Enelreporte no existe una opcion para realizar una

- Laconsulta no se puede efectuar por los datos in-
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3.6 Anexo 6 - Aplicacion de casos de pruebas
del modulo Manufactura

Pruebas para la fabricacion de: Mesa nobel

3.6.1 Gestionar operacion

Identificador
caso de CP-PRO-001
prueba

Caso de

prueba Gestionar operacion y validar tipo de datos

Médulo: Manufactura
Funciéon que

se va a probar Codigo de requerimiento: RF-PRO-001

Caso de uso aplicado: CU-PRO-001 (Gestionar operacion)

Autor Andrés Paute

Fecha de
creacion

06/04/2017

Descripcion:

Objegvo dela a. Agregar, modificary eliminar un registro.
Pt et b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del

usuario Usuario final con conocimientos basicos de manufactura

Necesidades
para el caso a. Datos de prueba entregados por ViteFama.
de prueba

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

Criterios de
éxito

El sistema regresa a la opcion del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.
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Caso de error:

a. Al realizar la operacion de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:
e Campos incompletos (campos vacios).

Criterios d . .
farl'{[;rlos € e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Error al gestionar el registro en la base de
datos.
Como respuesta el sistema visualiza el error genera-
do.
Condiciones:
Precondicio- a. Ejecutar el sistema.
nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del repor-
te del mantenimiento.

Responsable
(o NS EIIT[e] M Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

- Nombre: Aplicar sello
- Duracion (min.): 12

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.
1.3 Elsistemavisualizalos campos necesarios para crear
el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.
1.5 Elusuario presiona el botén guardar.

. 1.6 Elsistemaregresaalaopciondelreporteymuestraun
Secuencia mensaje de datos guardados.

normal

Resultados esperados

a. El sistema crea el registro, regresa a la pantalla del
reporte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos
guardados.”.

b. Visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalla del reporte, a través de una bdsqueda
con la siguiente cadena “Aplicar sello”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

Datos guardados correctamente.
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Campos:

- Nombre:
- Duracion (min.): doce

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Camposincorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

Secuencia 1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.
alternativa Resultados esperados

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 3 errores.

e (Campo obligatorio
e Valorincorrecto
e Valorincorrecto
b. Elsistemaindica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio
- Duracién: Valorincorrecto

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- El sistema valida correctamente los errores.
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2 Modificar registro
Campos:
- Cddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.

- Nombre: Aplicar sello test
- Duracion (min.): 10

1.1 Elusuariopuede buscarelregistro deseado o pasaral
punto 2.2.

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona botdn buscar.

. 1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro

Secuencia identificado.

normal 1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 El sistema carga y visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistemaregresaalaopciondelreportey muestraun
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. Elsistema actualiza el registroy lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

Datos modificados correctamente.
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Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.

- Nombre:
- Duracion (min.): 10,5555
Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos

b. Campos incorrectos

SecLEiEs c. Erroralcrearelregistro en la base de datos
alternativa

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.
Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- El sistema valida correctamente los errores.
3 Eliminar registro
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Secuencia
normal

Secuencia
alternativa
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Campos:

Cédigo: Automatico, visible y sin opcién a editar.
Nombre: Aplicar sello test
Duracion (min.): 10

11

1.2

13
14

El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 3.2.

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona bot6n buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

El usuario presiona el botén eliminar.

El sistema emite un mensaje de confirmacién de
eliminar.

El usuario presiona el botén aceptar para confirmar la
operacion.

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos eliminados.

a.
b.

Resultados esperados

El sistema elimina l6gicamente el registro.
El registro no se visualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

El registro es eliminado correctamente.

Campos:

Cédigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
Nombre: Aplicar sello test
Duracién (min.): 10

Flujo:

3.5.

Error al eliminar el registro en la base de datos.

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

a.

Resultados esperados

El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

El sistema visualiza el error generado.
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3.6.2 Gestionar tipo de maquina

Identificador
caso de
prueba

Caso de
prueba

Funciéon que
se va a probar

Autor

Fecha de
creacion

Objetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso
de prueba

Criterios de

éxito

Criterios de
falla

CP-PRO-002

Gestionar tipo de maquina y validar tipo de datos

na)

Modulo: Manufactura
Codigo de requerimiento: RF-PRO-001

Caso de uso aplicado: CU-PRO-002 (Gestionar tipo de maqui-

Andrés Paute

17/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatarque los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Al realizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:

El sistema regresa a la opcion del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

Caso de error:

do.

a. Alrealizar la operacién de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:

Como respuesta el sistema visualiza el error genera-

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de
datos.
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Condiciones:
Precondicio- a. Ejecutar el sistema.
nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del repor-
te del mantenimiento.

Responsable
GRS Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

- Nombre: Pequefia

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 Elsistemavisualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistemaregresaalaopciondelreporteymuestraun

Secuencia mensaje de datos guardados.

normal Resultados esperados

a. El sistema crea el registro, regresa a la pantalla del
reporte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos
guardados.”.

b. Visualiza el registro en el reporte.

c. En la pantalla del reporte, a través de una bisque-
da con la siguiente cadena “Pequefia”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Datos guardados correctamente.
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Campos:
- Nombre:
Flujo:

1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 No se guardan los datos.

Secuencia

alternativa 1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.
Resultados esperados

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se ha producido 1 error.

e (Campo obligatorio
b. Elsistemaindica el siguiente mensaje:
- Nombre: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

El sistema valida correctamente los errores.
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2 Modificar registro

Campos:

- Codigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre: Pequefa test

Flujo
1
2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2.
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botén buscar.
. 1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
Secuencia identificado.
normal 1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcidn del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. Elsistema actualiza el registroy lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

Datos modificados correctamente.

Campos:

- Codigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre:

Flujo:
2.6 El usuario presiona el botén guardar.
a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

Secuencia

I 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4

Resultados esperados
a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

El sistema valida correctamente los errores.

3 Eliminar registro
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Campos:

Codigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
Nombre: Pequefia test

Flujo

2
3

31

3.2

33
34

3.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
3.1.2 Presiona bot6n buscar.

El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 3.2

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.
El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

El usuario presiona el botén eliminar.

El sistema emite un mensaje de confirmacién de
eliminar.

El usuario presiona el boton aceptar para confirmar la
operacion.

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un

mensaje de datos eliminados.

a.
b.

Resultados esperados

El sistema elimina l6gicamente el registro.
El registro no se visualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

El registro es eliminado correctamente.

Campos:

Cédigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
Nombre: Pequefia test

Flujo:
3.5.

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Error al eliminar el registro en la base de datos.

a.

Resultados esperados

El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

- El sistema visualiza el error generado.
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3.6.3 Gestionar maquina

Identificador
caso de CP-PRO-003
prueba

Caso de

prueba Gestionar maquinay validar tipo de datos

Modulo: Manufactura

Funcién que
seva a probar

Codigo de requerimiento: RF-PRO-001

Caso de uso aplicado: CU-PRO-003 (Gestionar maquina)

Autor Andrés Paute
Fecha de
creacion 17/04/2017
Descripcion:
Objett)ivo de la a. Agregar, modificary eliminar un registro.
PUIsiet) b. Constatar que los datos ingresados o modificados

en cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del

usuario Usuario final con conocimientos basicos de manufactura

Necesidades
para el caso a. Datos de prueba entregados por ViteFama.
de prueba

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

Criterios de
éxito

El sistema regresa a la opcion del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizarla operacién de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:
e (Camposincompletos (campos vacios).
e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Error al gestionar el registro en la base de
datos.

Criterios de
falla

Como respuesta el sistema visualiza el error gene-
rado.
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Condiciones:

a. Ejecutar el sistema.

Precondicio- b. Usuario identificado en el sistema.

nes c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

d. Ingresar lo especificado en el CP-PRO-001y CP-
PRO-002.

Responsable
de ejecucion Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

Cabecera

- Nombre: Canteadora

- Cantidad de maquinas similares: o

- Dias por semana: 6

- Consumo por hora de combustible (gal.):
- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Tipo de maquina: Mediana

Detalle

Operacion: Canteado

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 Elsistema visualiza los campos necesarios para crear

. el registro.

Secuencia 1.3.1 El sistema genera una region detalle para la
gestion de operaciones que cumple la maquina.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistema regresa a la opcién del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

normal

Resultados esperados

a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del
reporte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guar-
dados.”.

b. Visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalla del reporte, a través de una blsqueda
con la siguiente cadena “Canteadora”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

No se puede crear debido a que no tenemos creada la sucursal
donde se encuentra. La operacién esta en inglés.
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Detalle

Campos:

Cabecera

Nombre:

Cantidad de maquinas similares: 1,5
Dias por semana: 10

Consumo por hora de combustible (gal.):
Sucursal:

Tipo de maquina:

Operacion: (Sin datos)

Flujo:

1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

a.

Detalle

a.

Resultados esperados
Cabecera

El sistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 5 errores.

e Campo obligatorio
e Rangovalidoentre1y7

e Campo obligatorio

e Campo obligatorio

e Valorincorrecto

El sistema indica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio

- Cantidad de maquinas similares: Valor incorrecto

- Dfas porsemana: Rango valido entre1y 7
- Sucursal: Campo obligatorio
- Tipo de maquina: Campo obligatorio

El sistema muestra el siguiente aviso:
Se ha producido 1 error.

e ORA-20994: Error, no existen registros en la ope-

racion.

Nota: El error del detalle es visualizado después de que la ca-
becera sea ingresada correctamente.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

No se puede crear debido a que nos sale error en el nombre
porque se encuentra en blanco.
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2 Modificar registro

Campos:
Cabecera

- Nombre: Canteadora test

- Cantidad de maquinas similares: o

- Dias por semana: 6

- Consumo por hora de combustible (gal.):
- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Tipo de maquina: Mediana

Detalle

Operacién: Canteado

Flujo
1
2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 2.2
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
Secuencia 1.1.2 Presiona boton buscar.
normal 1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-

tro identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.4.1 El sistema genera una regidn detalle y carga
la informacién de las operaciones asignadas a la
maquina.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Resultados esperados
a. Elsistema actualiza el registroy lo visualiza en el
reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Se cre6 sin ningln problema. Tratar de solucionar
el problema en operaciones para que no se pueda
eliminar la barra .
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Campos:
Cabecera

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre:

- Cantidad de maquinas similares: 2,9

- Dias por semana: -1

- Consumo por hora de combustible (gal.):

- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Tipo de maquina: Grande

Detalle

- Operacion: (Sin datos)

Flujo:

Secuencia 2.6 El usuario presiona el botén guardar.
alternativa

a. Camposincompletos

b. Campos incorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.

Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- No se puede grabar. Se nos presenta corrija los
errores.

3 Eliminar registro
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Campos:
Cabecera

- Nombre: Canteadora test

- Cantidad de maquinas similares: o

- Dias por semana: 6

- Consumo por hora de combustible (gal.):
- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Tipo de maquina: Mediana

Detalle

Operacién: Canteado

Flujo
2
3
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona bot6n buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay/o visualiza los datos del registro
en los campos correspondientes.

1.4.1 El sistema genera una region detalle y carga
la informacion de las operaciones asignadas a la
maquina.

1.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

1.6 Elsistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar
la operacién.

1.8 Elsistema regresa a la opcidn del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. Elregistro no se visualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

Se credy se elimind de manera correcta; no hubo ningln
problema en este caso.
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Campos:
Cabecera

- Nombre: Canteadora test

- Cantidad de maquinas similares: o

- Dias por semana: 6

- Consumo por hora de combustible (gal.):
- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Tipo de maquina: Mediana

Detalle

Operacion: Canteado

Secuencia .
Flujo:

alternativa

3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados

a. Elregistro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Se eliminé de manera correcta.




3.6.4

Identificador
caso de prue-
ba

Caso de prue-
ba

Funciéon que
se va a probar

Autor

Fecha de crea-

cion

Objetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades

para el caso
de prueba

Criterios de
éxito

Criterios de
falla
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Gestionar seccion

415

CP-PRO-004

Gestionar seccion y validar tipo de datos.

Modulo: Manufactura
Codigo de requerimiento: RF-PRO-002

Caso de uso aplicado: CU-PRO-004 (Gestionar secci6n).

Andrés Paute

17/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados
en cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones mues-
tra el siguiente mensaje:

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

El sistema regresa a la opcidn del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

rado.

a. Alrealizar la operacion de Agregar, Modificar o Eli-
minar puede ser provocado por:

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de
datos.

Como respuesta el sistema visualiza el error gene-
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Condiciones:
Precondicio- a. Ejecutar el sistema.
nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del re-
porte del mantenimiento.

Responsable
LRI Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

- Nombre: Area de manufactura
- Sucursal: Fabrica Ricaurte

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el boton agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 Elsistema visualiza los campos necesarios para
crear el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistema regresa a la opcién del reporte y muestra

Secuencia un mensaje de datos guardados.

normal Resultados esperados

a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del
reporte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos
guardados.”.

b. Visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalla del reporte, a través de una blsqueda
con la siguiente cadena “Area de manufactura”, en
el campo buscar, se confirma que el registro ha sido
creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

El registro fue creado correctamente.
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Campos:

- Nombre:
- Sucursal:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Camposincorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

Secuencia 1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

alternativa

Resultados esperados
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 2 errores.

e (Campo obligatorio
e (Campo obligatorio
b. Elsistemaindica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio
- Sucursal: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

No se puede crear. Nos pide que corrijamos los errores.
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2 Modificar registro

Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre: Area de manufactura test
- Sucursal: Fabrica Ricaurte

Flujo
1
2
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 2.2
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botdn buscar.
. 1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
Secuencia tro identificado.
normal 1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. Elsistema actualiza el registroy lo visualiza en el
reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

Se modific6 de manera correcta.
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Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.

- Nombre:
- Sucursal: Fabrica Ricaurte
Flujo:

2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
SecLEiEs c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

alternativa

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.
Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

Corrija los errores, campo incompleto.
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3 Eliminar registro
Campos:
- Cddigo: Automatico, visible y sin opcidn a editar.

- Nombre: Area de manufactura test
- Sucursal: Fabrica Ricaurte

Flujo
2
3
1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar
al punto 3.2
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botdn buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del regis-
tro identificado.

Secuencia 1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

normal 1.4 Elsistema cargay/o visualiza los datos del registro
en los campos correspondientes.

1.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

1.6 Elsistema emite un mensaje de confirmacién de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar
la operacion.

1.8 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. Elregistro no sevisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- Se eliminé sin ningln problema.
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Campos:

- Cadigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre: Area de manufactura test
- Sucursal: Fabrica Ricaurte

Flujo:
3.5 Error al eliminar el registro en la base de datos.

3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

Secuencia

alternativa 3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4

Resultados esperados

a. Elregistro no es eliminado, el sistema alerta sobre
el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

- El sistema visualiza el error generado.




422 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

3.6.5 Gestionar sub-seccion

Identificador
caso de prueba

Caso de prueba
Funcién que se
va a probar
Autor

Fecha de
creacion

Objetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso de
prueba

Criterios de
éxito

Criterios de
falla

Precondiciones

Responsable de
ejecucion de la
prueba

CP-PRO-005

Gestionar sub-seccién y validar tipo de datos

Modulo: Manufactura
Cédigo de requerimiento: RF-PRO-002
Caso de uso aplicado: CU-PRO-005 (Gestionar sub-seccion)

Andrés Paute

17/04/2017

Descripcion:
a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:
a. Alrealizar una de las siguientes operaciones muestra el
siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”
El sistema regresa a la opcion del reporte.
b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:
a. Alrealizar la operacion de Agregar, Modificar o Eliminar
puede ser provocado por:
e Campos incompletos (campos vacios).
e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Erroral gestionar el registro en la base de datos.
Como respuesta el sistema visualiza el error generado.

Condiciones:
a. Ejecutar el sistema.
b. Usuario identificado en el sistema.
c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte del
mantenimiento.
d. Ingresar lo especificado en el CP-PRO-003 y CP-PRO-004.

Juan Benitez
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1 Agregar nuevo registro

Campos:
Cabecera
- Nombre: Preparacion de madera
- Capacidad de operacién: 100
- Tiempo (min.): 60
- Tiempo estandar cola (min.): 1
- Sucursal: Fabrica Ricaurte
- Seccion: Area de Manufactura
Estandares sub-seccion
- Hora normal (min.): 3,600
- Pct. real tiempo trabajo): 0.9000
- Hora extra (min.): 600
Turno 1
- Nro. pers. mano obra directa: 8
- Nro. pers. mano obra indirecta: 4
- Costo mano obra directa: 2.0000
- Costo mano obra indirecta: 3.0000
Turno 2
- Nro. pers. mano obra directa: 3
- Nro. pers. mano obra indirecta: 2
- Costo mano obra directa: 2.0000
- Costo mano obra indirecta: 2.0000
Turno 3
- Nro. pers. mano obra directa: 1
- Nro. pers. mano obra indirecta: 1
- Costo mano obra directa: 2.0000
Costo mano obra indirecta: 2.0000

Secuencia Detalle
normal - Magquina:
o Trozadora
o Campeadora
o Sierra de cinta
o Cepilladora 1 cara
o Cepilladora 2 caras

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 Elsistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.3.1 El sistema genera una regidn detalle para la
gestion de maquinas asignadas a la sub-seccién.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistema regresa a la opcidn del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados
a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del repor-
te y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guardados.”.
. Visualiza el registro en el reporte.
c. Enlapantalla del reporte, a través de una bldsqueda con
la siguiente cadena “Preparacién de madera”, en el cam-
po buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identificadas
en el proceso)
- Se registr6 todos los datos de manera correcta.
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Secuencia

alternativa
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Campos:
Cabecera

- Nombre:

- Capacidad de operacion: 100,55
- Tiempo (min.): 8,999

- Tiempo estandar cola (min.): 1.25
- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Seccion: Area de Manufactura

Estandares sub-seccion

- Hora normal (min.):
- Pct. real tiempo trabajo):
- Hora extra (min.): 600x

Turno 1

- Nro. pers. mano obra directa: 8x

- Nro. pers. mano obra indirecta: 4x

- Costo mano obra directa: 2.0000x

- Costo mano obra indirecta: 3.0000x

Turno 2

- Nro. pers. mano obra directa: 3

- Nro. pers. mano obra indirecta: 2

- Costo mano obra directa: 2.0000

- Costo mano obra indirecta: 2.0000

Turno 3

- Nro. pers. mano obra directa:

- Nro. pers. mano obra indirecta:
- Costo mano obra directa:

- Costo mano obra indirecta:

Detalle
- Magquina: (Sin datos)

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.
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Resultados esperados
Cabecera
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 13 errores.

e (Campo obligatorio

Valor incorrecto

Campo obligatorio

Campo obligatorio

Campo obligatorio

Valor incorrecto

Valor incorrecto

Valor incorrecto

Valorincorrecto

Valor incorrecto

Valor incorrecto

Valor incorrecto

Valor incorrecto

b. Elsistema indica los siguientes mensajes:
- Nombre: Campo obligatorio
- Capacidad de operaci6n: Valor incorrecto
- Tiempo estandar cola (min.): Valor incorrecto
- Estandares sub-seccion
- Hora normal (min.): Campo obligatorio
- Pct. real tiempo trabajo): Campo obligatorio
- Hora extra (min.): Campo obligatorio
- Nro. pers. mano obra directa: Valor incorrecto
- Nro. pers. mano obra indirecta: Valor incorrecto
- Costo mano obra directa: Valor incorrecto
- Costo mano obra indirecta: Valor incorrecto

Detalle
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:

Secuencia

alternativa

Se ha producido 1 error.

e ORA-20101: Registro no puede ser eliminado, tie-
ne dependencias.

Nota:

El error se visualiza después de que la cabecera sea
ingresada correctamente.

En caso de que un registro del detalle esté relaciona-
do con otro mantenimiento, el sistema mostrara un
error de dependencias, caso contrario no presenta el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

No se pudieron guardar los datos hasta que se corrijan todos
los errores. Esto debido a espacios en blanco y no tenian nin-
gln dato.
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2 Modificar registro

Campos:
Cabecera

- Nombre: Preparacién de madera test
- Capacidad de operacién: 50

- Tiempo (min.): 30

- Tiempo estandar cola (min.): 1

- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Seccién: Area de Manufactura

Estandares sub-seccion

- Hora normal (min.): 3,600
- Pct. real tiempo trabajo): 0.9000
- Hora extra (min.): 600

Turno 1

- Nro. pers. mano obra directa: 7
- Nro. pers. mano obra indirecta: 3
- Costo mano obra directa: 1.8000

Secuencia s
- Costo mano obra indirecta: 2.5000

normal

Turno 2

- Nro. pers. mano obra directa: 3

- Nro. pers. mano obra indirecta: 2

- Costo mano obra directa: 1.0000

- Costo mano obra indirecta: 2.0000

Turno 3

- Nro. pers. mano obra directa:

- Nro. pers. mano obra indirecta:
- Costo mano obra directa:

- Costo mano obra indirecta:

Detalle
- Maquina:
o Trozadora
Campeadora

o
o Sierrade cinta
o Cepilladora 1 cara
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Flujo

1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2.

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona bot6n buscar.

1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 El sistema carga y visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.4.1 El sistema genera una regidn detalle y carga la

Secuencia informacién de las maquinas asignadas a la sub-sec-

normal cion.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. Elsistema actualiza el registroy lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identi-
ficadas en el proceso)

No se pudo crear debido que existen lugares en blanco.
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Campos:
Cabecera

- Codigo: Automaético, visible y sin opcidn a editar.
- Nombre:

- Capacidad de operacion: 100,55

- Tiempo (min.): 8,999

- Tiempo estandar cola (min.): 1.25

- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Seccion: Area de Manufactura

Estandares sub-seccion

- Hora normal (min.):
- Pct. real tiempo trabajo):
- Hora extra (min.): 600x

Turno 1

- Nro. pers. mano obra directa: 8x

- Nro. pers. mano obra indirecta: 4x

- Costo mano obra directa: 2.0000x

- Costo mano obra indirecta: 3.0000x

Turno 2

- Nro. pers. mano obra directa: 3

- Nro. pers. mano obra indirecta: 2

- Costo mano obra directa: 2.0000

- Costo mano obra indirecta: 2.0000

Secuencia

alternativa Turno 3

- Nro. pers. mano obra directa:

- Nro. pers. mano obra indirecta:
- Costo mano obra directa:

- Costo mano obra indirecta:

Detalle
- Magquina: (Sin datos)

Flujo:
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Camposincorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4

Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identificadas
en el proceso)

No se pudo crear. Nos pide corregir los errores y completar
los campos.
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3 Eliminar registro
Campos:

Cabecera

- Nombre: Preparacién de madera test
- Capacidad de operacion: 100

- Tiempo (min.): 60

- Tiempo estandar cola (min.): 1

- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Seccion: Area de Manufactura

Estandares sub-seccion

- Hora normal (min.): 3,600
- Pct. real tiempo trabajo): 0.9000
- Hora extra (min.): 600

Turno 1

- Nro. pers. mano obra directa: 8

- Nro. pers. mano obra indirecta: 4

- Costo mano obra directa: 2.0000
Secuencia - Costo mano obra indirecta: 3.0000

normal

Turno 2

- Nro. pers. mano obra directa: 3

- Nro. pers. mano obra indirecta: 2

- Costo mano obra directa: 2.0000

- Costo mano obra indirecta: 2.0000

Turno 3

- Nro. pers. mano obra directa: 1

- Nro. pers. mano obra indirecta: 1

- Costo mano obra directa: 2.0000

- Costo mano obra indirecta: 2.0000

Detalle

- Maquina:

o Trozadora

o Campeadora

o0 Sierradecinta

o Cepilladora 1 cara
- Cepilladora 2 caras
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Flujo

2
3

1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 3.2.

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay/o visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.4.1 El sistema genera una region detalle y car-
ga la informacién de las maquinas asignadas a la
sub-seccion.

1.5 Elusuario presiona el boton eliminar.

1.6 Elsistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar la
operacion.

1.8 Elsistema regresa a la opcidn del reporte y muestra
un mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados

a. Elsistema elimina légicamente el registro.
b. Elregistro no sevisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

El sistema elimin6 correctamente el registro.
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Campos:
Cabecera

- Nombre: Preparacién de madera test
- Capacidad de operacién: 100

- Tiempo (min.): 60

- Tiempo estandar cola (min.): 1

- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Seccion: Area de Manufactura

Estandares sub-seccion

- Horanormal (min.): 3,600
- Pct. real tiempo trabajo): 0.9000
- Hora extra (min.): 600

Turno 1

- Nro. pers. mano obra directa: 8

- Nro. pers. mano obra indirecta: 4

- Costo mano obra directa: 2.0000

- Costo mano obra indirecta: 3.0000

Turno 2

- Nro. pers. mano obra directa: 3

- Nro. pers. mano obra indirecta: 2

- Costo mano obra directa: 2.0000

- Costo mano obra indirecta: 2.0000

Secuencia Turno 3

alternativa

- Nro. pers. mano obra directa: 1

- Nro. pers. mano obra indirecta: 1

- Costo mano obra directa: 2.0000

- Costo mano obra indirecta: 2.0000

Detalle
- Magquina:
o Trozadora
o Campeadora
o Sierrade cinta
o Cepilladora 1 cara
o Cepilladora 2 caras

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4

Resultados esperados

a. Elregistro no es eliminado, el sistema alerta sobre el error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identificadas
en el proceso)

Se elimin6 de manera correcta.
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3.6.6 Gestionar elemento de control

Identificador
caso de prue- [NEEYNONII
ba

Caso de prue-

ba Gestionar elemento de control y validar tipo de datos.

Médulo: Manufactura

Gl N [TERT-N Codigo de requerimiento: RF-PRO-003

va a probar . )
Caso de uso aplicado: CU-PRO-006 (Gestionar elemento de con-
trol)

Autor Andrés Paute

Fecha de crea- 17/04]2017

cion

Descripcion:

Objeltoivo dela a. Agregar, modificary eliminar un registro.
CISL b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del usua-

rio Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

Necesidades
para el caso de a. Datos de prueba entregados por ViteFama.
prueba

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones muestra el
siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

Criterios de
éxito

El sistema regresa a la opcion del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizar la operacion de Agregar, Modificar o Eliminar
puede ser provocado por:

Criterios de e Campos incompletos (campos vacios).
falla e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Erroral gestionar el registro en la base de da-
tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.




Precondicio-
=S

Responsable
de ejecucion
de la prueba
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a.

[oN

Condiciones:

Ejecutar el sistema.

Usuario identificado en el sistema.

El usuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

Juan Ben

1 Agregar nuevo registro

Secuencia

normal

Campos:

itez

Nombre: Control calidad

Flujo:

El usuario presiona el bot6n agregar.

El sistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

El usuario rellena los campos del mantenimiento.

El usuario presiona el botén guardar.

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

a.

Resultados esperados

El sistema crea el registro, regresa a la pantalla del
reporte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guarda-
dos.”.

Visualiza el registro en el reporte.

En la pantalla del reporte, a través de una blsqueda
con la siguiente cadena “Control calidad”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se registr6 de manera correcta.
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Campos:

- Nombre:

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Camposincorrectos
c. Erroralcrearelregistro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

Secuencia .
1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

alternativa

Resultados esperados
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se ha producido 1 error.

e (Campo obligatorio
b. Elsistemaindica el siguiente mensaje:
- Nombre: Campo obligatorio

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El campo es obligatorio. Nos pide completar ese campo,
corrija los errores.
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2 Modificar registro

Campos:

- Codigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre: Control calidad test

Flujo

1

2

1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al

punto 2.2

1.11 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
Secuencia nor- identificado.
kL 1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcidn del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. Elsistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

Se registra correctamente por lo cual se puede visualizar.

Campos:

- Caddigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre:

Flujo:
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

Secuencia alter- 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
nativa 2.6.2 No se guardan los datos.
2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4

Resultados esperados
a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

No se puede modificar el registro debido que es obligatorio
llenar ese campo.
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3 Eliminar registro

Campos:
- Cddigo: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre: Control calidad test

Flujo

2

3

1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 3.2

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema cargay/o visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

1.6 Elsistema emite un mensaje de confirmacién de
eliminar.

1.7 Elusuario presiona el botén aceptar para confirmar la
operacion.

1.8 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos eliminados.

Secuencia
normal

Resultados esperados
a. Elsistema elimina légicamente el registro.
b. Elregistro no sevisualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)
El registro se eliminé de manera correcta.

Campos:
- Codigo: Automatico, visible y sin opcién a editar.
- Nombre: Control calidad test

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
Secuencia 3.5.2 No se eliminan los datos.
alternativa 3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4

Resultados esperados
a. Elregistro no es eliminado, el sistema alerta sobre el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)
El sistema visualiza el error generado.
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3.6.7 Gestionar punto de control

Identificador
caso de prue-
ba

Caso de prue-
ba

Funcién que
se va a probar

Autor

Fecha de crea-
cion

Objetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso
de prueba

Criterios de
éxito

Criterios de
falla

CP-PRO-007

Gestionar punto de controly validar tipo de datos

Médulo: Manufactura
Cédigo de requerimiento: RF-PRO-003

Caso de uso aplicado: CU-PRO-007 (Gestionar punto de control)

Andrés Paute

17/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de manufactura

a. Datos de prueba entregados por ViteFama

Caso de éxito:

a. Alrealizaruna de las siguientes operaciones muestra el
siguiente mensaje:

El sistema regresa a la opcién del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

Caso de error:

a. Alrealizarla operacion de Agregar, Modificar o Eliminar
puede ser provocado por:

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.




438 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Condiciones:

p dici a. Ejecutarelsistema.

astadlilalidion b. Usuario identificado en el sistema.

- c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

d. Ingresar lo especificado en el CP-PRO-006.

Responsable
(o CYIIT[e) B Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro

Campos:
Cabecera
- Nombre: Movimiento seccional
Detalle
- Orden:
o 1
o 2
o 3
0 4

- Elemento de control:
o Control dimensiones netas
o Control calidad
o Control cantidad
o Control excesos, sobrantes desperdicios
- Descripcion:
o Debe cumplir con las especificaciones del
producto.
0 Elproducto debe carecer de errores. Rayones,
grietas, aberturas, etc.
o \Verificar que la cantidad producida cumple
con la cantidad requerida.
0 Registrar todos los excesos o faltantes.

Secuencia

normal
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- Tipo:
o Estandar
o Estandar
o Estandar
o Estandar
- Férmula:

o (Desactivado)
o (Desactivado)
o (Desactivado)
o (Desactivado)
- Estandar
o
o)
o
o
- Proceso:
o (Desactivado)
o (Desactivado)
o (Desactivado)

MW NP

o (Desactivado)
- Ing. bodega
o No
o No
o No
o No
- Activo
o Activo
Secuencia o Activo
normal o Activo
o Activo

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.3.1 El sistema genera una regién detalle para la
gestion de elementos de control.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del re-
porte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guarda-
dos.”.

b. Visualiza el registro en el reporte.

c. En la pantalla del reporte, a través de una bisqueda
con la siguiente cadena “Movimiento seccional”, en el
campo buscar, se confirma que el registro ha sido crea-
do.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Fue registrado de manera correcta.
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Campos:
Cabecera

- Nombre:
Detalle

- (Sin datos)

Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4.

Resultados esperados

Secuencia

alternativa Cabecera
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se ha producido 1 error.

e (Campo obligatorio
b. Elsistemaindica el siguiente mensaje:
- Nombre: Campo obligatorio

Detalle

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:

Se ha producido 1 error.

e ORA-20994: Error, no existen registros validos en
el detalle.

Nota: El error del detalle se visualiza después de que la
cabecera sea ingresada correctamente.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se presenté el codigo de error con el c6digo ORA-20994.
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2 Modificar registro

Campos:
Cabecera

- Nombre: Movimiento seccional test
Detalle

- Orden:
o 1
- Elemento de control:
o Control dimensiones netas
- Descripcion:
o Debe cumplir con las especificaciones
del producto.

- Tipo:
o Estandar
- Formula:
o (Desactivado)
- Estandar
o 1
- Proceso:
o (Desactivado)
- Ing.bodega
o No
- Activo:
o Activo
Secuencia Flujo
normal 1
2
1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2.
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona boton buscar.
1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.
1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.
1.3.1 El sistema genera una region detalle y carga la

informacién de los elementos de control asignados al
punto de control.

1.4 El sistema carga y visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. El sistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El sistema actualiza el registroy lo edita de manera correcta.




442 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Campos:
Cabecera

- Nombre:
Detalle

- (Sin datos)

Flujo:
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
Secuencia b. Campos incorrectos
alternativa c. Erroralcrear el registro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4

Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

No se modifica porque no hay los datos necesarios para
modificar.

3 Eliminar registro
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Campos:
Cabecera
- Nombre: Movimiento seccional test
Detalle
- Orden:
o 1
- Elemento de control:
o Control dimensiones netas
- Descripcion:
o Debe cumplir con las especificaciones del pro-

ducto.
- Tipo:
o Estandar
- Férmula:
o (Desactivado)
- Estandar
o 1
- Proceso:
o (Desactivado)
- Ing.bodega
o No
- Activo:
o Activo
Flujo
2
Secuencia 3
normal 1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 3.2.
111 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona boton buscar.
1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.
1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.
1.3.1 El sistema genera una regién detalle y carga la

informacién de los elementos de control asignados al
punto de control.

1.4 El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

1.6 El sistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 El usuario presiona el botén aceptar para confirmar la
operacion.

1.8 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. Elregistro no se visualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El registro realizado anteriormente es eliminado de manera
correcta.
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Campos:
Cabecera

- Nombre: Movimiento seccional test
Detalle

- Orden:
o 1
- Elemento de control:
o Control dimensiones netas
- Descripcion:
o Debe cumplir con las especificaciones del pro-

ducto.
- Tipo:
o Estandar
- Formula:
o (Desactivado)
- Estandar
o 1
Secuencia - Proceso: .
: o (Desactivado)
alternativa - Ing. bodega
o No
- Activo:
0 Activo

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4

Resultados esperados

a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Regresa al 3.4
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3.6.8 Gestionar item a bodega

Identificador
(Lo Na NI (158 CP-PRO-008
ba

ggso SCRCUN Gcstionar item a bodega

Modulo: Manufactura

Funcién que se

va a probar Cadigo de requerimiento: RF-PRO-003

Caso de uso aplicado: CU-PRO-008 (Gestionar item a bodega)

Autor Andrés Paute

Fecha de crea-

cion 17/04/2017

Descripcion:

Objetbivo dela a. Editar un registro.
plitbietei b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del usua-

o Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

Necesidades
para el caso de a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

prueba

Caso de éxito:

a. Al realizar una de las siguientes operaciones muestra
el siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”

e e Modificar: “Datos guardados.”
Criterios de

éxito El sistema regresa a la opci6n del reporte.

Nota: el proceso de agregar y modificar se controla a
nivel de programaciony en este caso estas acciones se
las engloban en el procedimiento editar.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizarla operacion de Editar puede ser provocado

por:
Criterios de e Campos incompletos (campos vacios).
falla e Campos incorrectos (error del tipo de dato).

e Error al gestionar el registro en la base de da-

tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.
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Condiciones:

Precondicio- a. Ejecutar el sistema.

nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

Responsable
de ejecucion Juan Benitez
de la prueba

1 Editar registro
Campos:

- Sucursal:

Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte

e

(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

Secuencia

normal
- Deta

e:
Costado nobel
Tablero superior nobel
Tablero anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel
Escuadras mesa nobel
Mesa nobel (estructura)
Mesa nobel
- Formulacién: ()
Costado nobel
Tablero superior nobel
Tablero anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel
Escuadras mesa nobel
Mesa nobel (estructura)
Mesa nobel

OC0O0D0D0OO0OO0D0OO0O0O=000000000O0MOOOOOOOO0O0O

OO0OO0OO0OOOOOOO
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- Bodega: ()

Bodega 1
Bodega 1
Bodega 1
Bodega 1
Bodega 1
Bodega 1
Bodega 1
Bodega 1
Bodega 1
Bodega 1

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O0

1.1 Elusuario presiona el botén editar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.4 Elusuario selecciona los campos del mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén editar.

1.6 Elsistema regresa ala opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados

a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del re-
porte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guarda-
dos.”.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

Datos guardados correctamente.




448

Secuencia

alternativa
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Campos:

Sucursal:

Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte
Fabrica Ricaurte

e

(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
Detalle:

Costado nobel

Tablero superior nobel

Tablero anterior posterior nobel

Panel esquinero 1 nobel

Panel esquinero 2 nobel

Escuadras tableros nobel

Estructura nobel

Escuadras mesa nobel

Mesa nobel (estructura)

Mesa nobel
Formulacién: ()

Costado nobel

Tablero superior nobel

Tablero anterior posterior nobel

Panel esquinero 1 nobel

Panel esquinero 2 nobel

Escuadras tableros nobel

Estructura nobel

Escuadras mesa nobel

Mesa nobel (estructura)

Mesa nobel
a: ()

Bodega 1

Bodega 1

Bodega 1

Bodega 1

Bodega 1

Bodega 1

Bodega 1

Bodega 1

Bodega 1
Bodega 1

O0O000O0OO0DO0OO0O0O=0000000000EMOOOOOOOO0O0O

Bod

OOOOOOOOOU‘EOOOOOOOOOO
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Flujo:
1.5. El usuario presiona el botén guardar.
a. Erroralcrear el registro en la base de datos
1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

1.5.2 No se guardan los datos.

Secuencia

alternativa 1.5.3 El usuario regresa al punto 1.4

Resultados esperados

a. Elsistema muestra el error generado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

El sistema muestra el error generado.
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3.6.9 Gestionar estructura del producto

Identificador
caso de
prueba

Caso de
prueba

Funcién que
se va a probar

Autor

Fecha de
creacion

Obijetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso
de prueba

Criterios de
éxito

Criterios de
falla

Precondicio-
nes

CP-PRO-009

Gestionar estructura del producto y validar tipo de datos

Modulo: Manufactura

Codigo de requerimiento: RF-PRO-004

Caso de uso aplicado: CU-PRO-009 (Gestionar estructura del pro-

ducto)

Andrés Paute

18/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de manufactura

a. Datos de prueba entregados por ViteFama

b. Elitem que contendra la estructura y todos sus compo-
nentes, lista de materiales o partes deben estar creadas
en los inventarios.

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones muestra el
siguiente mensaje:

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

El sistema regresa a la opcién del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizar la operaciéon de Agregar, Modificar o Eliminar
puede ser provocado por:

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.

Condiciones:

a. Ejecutar el sistema.

b. Usuario identificado en el sistema.

c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

d. Ingresar lo especificado en el CP-PRO-005y CP-INV-009.




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 451

Responsable

(o SN[ o] M Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

Cabecera

- Producto: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre: Panel esquinero 1 nobel

- Fecha: 10/05/2017

- Lote: 100

- Estructura activa: Si

- Sucursal: Fabrica Ricaurte

Detalle

- Componente:
0 100191
o Nombre:
Secuencia o MDF/AMER
normal - Cantidad:
0 0,271
- U/Mprinc:
o m2
- Convertir:
o}
- Convertir 2:
o
- Equivalente:

o]
- U/M secun.
o
- Sub-seccion:
o Preparacion tableros
- Observacion
o0 Rebaje, hacer media cafa
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Flujo:

1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 1.2

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a un mantenimiento secundario (su
objetivo es poder gestionar una o varias estructuras de
un mismo producto).

1.4 Elusuario presiona el botén agregar.

1.5 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento prin-

cipal.
1.6 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.
1.6.1 El sistema genera una regién detalle para la
Secuencia gestion de la lista de materiales del producto.
normal 1.7 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.8 Elusuario presiona el botén guardar.
1.9 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del re-
porte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guarda-
dos.”.

b. Visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalladelreporte, através de una blisqueda con
la siguiente cadena “Estructura Mesa Nobel”, en el cam-
po buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Si esvisualizado y guardado de manera correcta.




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 453

Campos:
Cabecera
- Producto: Automatico, visible y sin opcién a editar.
- Nombre:
- Fecha:
- Lote: 1,1
- Estructura activa: Si
- Sucursal:
Detalle
- (Sin datos)
Flujo:

1.8. El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroral crear el registro en la base de datos

1.8.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.8.2 No se guardan los datos.

1.8.3 El usuario regresa al punto 1.6

Resultados esperados

Secuencia
Cabecera

alternativa

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 4 errores.

e (Campo obligatorio
e (Campo obligatorio
e (Campo obligatorio
e Valorincorrecto

El

b. sistema indica el siguiente mensaje:
- Nombre: Campo obligatorio
- Fecha: Campo obligatorio
- Sucursal: Campo obligatorio
- Lote: Valorincorrecto
Detalle

a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se ha producido 1 error.
o ORA-20994: Debe existir registros en el detalle.

Nota: El error del detalle se visualiza después de que la
cabecera sea ingresada correctamente.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se deben completar los campos y corregir los errores.
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2 Modificar registro

Campos:
Cabecera

- Producto: Automaético, visible y sin opcién a editar.
- Nombre: Panel esquinero 1 nobel test

- Fecha:10/05/2017

- Lote: 100

- Estructura activa: Si

- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Componente:
0 100104
- Nombre:
o MDF/AMER
- Cantidad:
0 0,271
- U/Mprinc:
o m2
- Convertir:
o
- Convertir 2:
o
- Equivalente:
o
- U/Msecun.
o
- Sub-seccion:
Secuencia 0 Preparacion tableros
normal - Observacion
0 Rebaje, hacer media cafa

Flujo
1
2

2.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2.

211 Ingresa los datos en el campo del buscador.

2.1.2 Presiona botén buscar.

2.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

2.3 El sistema se dirige a un mantenimiento secundario (su
objetivo es poder gestionar una o varias estructuras de
un mismo producto).

2.4 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

2.5 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento prin-
cipal.

2.6 El sistema carga y visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

2.6.1 El sistema genera una region detalle y carga la
informacién de la lista de materiales asignados a la es-
tructura del producto.

2.7 Elusuario modifica los campos deseados.

2.8 Elusuario presiona el botén guardar.

2.9 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.
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Resultados esperados

a. Elsistema actualiza el registro.

Secuencia Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
normal das en el proceso)

Se modifica de manera correctay el sistema actualiza el regis-
tro. Las comas pudieron ser leidas, en cantidades.

Campos:
Cabecera

- Producto: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre:

- Fecha:

- Lote:

- Estructura activa: Si

- Sucursal: Fabrica Ricaurte

Detalle

- (Sin datos)
Flujo:

2.8 El usuario presiona el botén guardar.

Secuencia
alternativa a. Camposincompletos

b. Campos incorrectos

c. Erroral crear el registro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.6.

Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

No se modifico el registro debido que tenemos que corregir
errores y completar campos.
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3 Eliminar registro

Campos:
Cabecera

- Producto: Automatico, visible y sin opcién a editar.
- Nombre: Panel esquinero 1 nobel test

- Fecha: 10/05/2017

- Lote: 100

- Estructura activa: Si

- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Componente:
0 100104
- Nombre:
Secuencia o MDF/AMER
normal - Cantidad:
0 0,271
- U/Mprinc:
o m2
- Convertir:
o
- Convertir 2:
o
- Equivalente:
o
- U/M secun.
o
- Sub-seccion:
0 Preparacion tableros
- Observacion
o Rebaje, hacer media cafa
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Flujo

1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 3.2.

111 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a un mantenimiento secundario.

1.4 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro

identificado.
1.5 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento prin-
cipal.
1.6 El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.
1.6.1 El sistema genera una region detalle y carga la
Secuencia informacion de la lista de materiales asignados a la es-
normal tructura del producto.

1.7 Elusuario presiona el botén eliminar.

1.8 El sistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.9 El usuario presiona el botén aceptar para confirmar la
operacion.

1.10El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. Elregistro no se visualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se eliminé correctamente y visualizo datos eliminados.
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Campos:
Cabecera

- Producto: Automatico, visible y sin opcion a editar.
- Nombre: Panel esquinero 1 nobel test

- Fecha: 10/05/2017

- Lote: 100

- Estructura activa: Sie

- Sucursal: Fabrica Ricaurte

- Componente:
0 100104
- Nombre:
o MDF/AMER
- Cantidad:
0 0,271
- U/Mprinc:
o m2
- Convertir:
o}
- Convertir 2:
o
- Equivalente:
o}
- U/M secun.
o}
- Sub-seccion:
0 Preparacion tableros
- Observacion
0 Rebaje, hacer media cana

Secuencia

alternativa

Flujo:
3.7. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.7.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.7.2 No se eliminan los datos.

3.7.3 El usuario regresa al punto 3.4

Resultados esperados

a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Regresa al punto 3.4.




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 459

3.6.10 Gestionar ruta de produccion -
Producto punto de control

Identificador
caso de
prueba

Caso de
prueba

Funcién que se
va a probar

Autor

Fecha de
creacion

Objetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso de
prueba

Criterios de

éxito

Criterios de
falla

CP-PRO-010

Gestionar producto punto de controly validar tipo de datos.

Médulo: Manufactura
Codigo de requerimiento: RF-PRO-005

Caso de uso aplicado: CU-PRO-010 (Producto punto de control)

Andrés Paute

24/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones muestra
el siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

El sistema regresa a la opcion del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizar la operacién de Agregar, Modificar o Elimi-
nar puede ser provocado por:
e Campos incompletos (campos vacios).
e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.




460 PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION

Condiciones:

- a. Ejecutarel sistema.

Precondicio- b. Usuario identificado en el sistema.

nes c. El usuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

d. Ingresarlo especificado en el CP-PRO-007 y CP-PRO-009.

Responsable
de ejecucion Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro

Campos:
Cabecera
- Producto: Panel esquinero 1 nobel. (Automatico, visible
y sin opcidn a editar).
Detalle

- Punto de control:
o (automatico)
- Descripcion:
o Movimiento seccional
- Producto:
o Deseleccionado
- Orden:
o 1
- Sub-seccion:
0 Preparacion tableros

Flujo:
1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 1.2.
Secuencia 111 Ingresa los datos en el campo del buscador.
normal 1.1.2 Presiona el botén buscar.
1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.4 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.5 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del repor-
te y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guardados.”.

b. Visualiza el registro en el reporte.

c. Enlapantalla del reporte, a través de una blsqueda con
la siguiente cadena “Panel Esquinero 1”, en el campo
buscar, se confirma que el registro ha sido creado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se cre6 de manera correcta.
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Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1 nobel. (Automatico, visible
y sin opcidn a editar).

- Punto de control:
o (automatico)
- Descripcion:
o Movimiento seccional
- Producto:
o Deseleccionado
- Orden:
o uno
- Sub-seccion:
0 Preparacion tableros

Flujo:
1.5 El usuario rellena los campos del mantenimiento.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos

1.5.1 El sistema indica el error en pantalla y bloquea los cam-
Secuencia pos no afectados por el error.

alternativa 1.5.2 El usuario regresa al punto 1.5
1.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Erroralcrear el registro en la base de datos
1.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.6.2 No se guardan los datos.

1.6.3 El usuario regresa al punto 1.4

Resultados esperados
Cabecera

a. No presenta errores; sus campos son informativos.
Detalle

a. Elsistema muestra el siguiente error:
e Valorincorrecto

Nota: Cuando se genera un error en alglin campo del de-
talle, el sistema, por cuestiones de seguridad, bloquea
todos los campos del mantenimiento hasta que el cam-
po afectado sea ingresado correctamente.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

No presenta errores. Es creado de manera correcta.
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2 Modificar registro

Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1 nobel. (Automatico, visible
y sin opcidn a editar).

Detalle
- Punto de control:
o (automatico)
o (automatico)
- Descripcion:
o Movimiento seccional
o Producto terminado
- Producto:
o Deseleccionado
o Seleccionado
- Orden:
o 1
o 2

- Sub-seccion:
0 Preparacién tableros
o Preparacion tableros

Flujo
Secuencia 1
normal 2
1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2.
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botén buscar.
1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 El sistema carga y visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el boton guardar.

1.7 El sistema regresa a la opcién del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. Elsistema actualiza el registro y lo visualiza en el repor-
te.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Fue modificado de manera correcta.
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Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1 nobel. (Automatico, visible
y sin opcidn a editar).

- Punto de control:
o (automatico)
o (automatico)
- Descripcion:
o0 Movimiento seccional
o Producto terminado
- Producto:
o Deseleccionado
o Seleccionado

- Orden:
o 1
o  2x

- Sub-seccion:
o Preparacién tableros
Secuencia 0 Preparacion tableros

alternativa Flujo:

2.5 El usuario modifica los campos deseados.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos

2.5.1 El sistema indica el error en pantallay bloquea los cam-
pos no afectados por el error.

2.5.2 El usuario regresa al punto 2.5
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Erroralcrearelregistro en la base de datos.
2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.

Resultados esperados
a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El registro no puede ser modificado.
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3 Eliminar registro

Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1 nobel. (Automatico, visible
y sin opcidn a editar).
Detalle

- Punto de control:
o (automatico)
o (automatico)
- Descripcion:
o Movimiento seccional
o Producto terminado
- Producto:
o Deseleccionado
o Seleccionado

- Orden:
o 1
o 2

- Sub-seccion:
0 Preparacién tableros
o Preparacion tableros

Flujo
. 2
Secuencia 3
normal . .
1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 3.2.
1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botén buscar.
1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

1.6 El sistema emite un mensaje de confirmacion de
eliminar.

1.7 El usuario presiona el botoén aceptar para confirmar la
operacion.

1.8 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados

a. Elsistema elimina logicamente el registro.
b. Elregistro no se visualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El registro es eliminado correctamente.
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Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1 nobel. (Automatico, visible
y sin opcidn a editar).

- Punto de control:
o (automatico)
o (automatico)
- Descripcion:
o0 Movimiento seccional
o Producto terminado
- Producto:
o Deseleccionado
o Seleccionado

- Orden:
Secuencia o 1
o 2

alternativa

- Sub-seccion:
o Preparacién tableros
0 Preparacion tableros

Flujo:

3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados

a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Regresa al punto 3.4.
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3.6.11 Gestionar ruta de produccion -
Producto tiempo maquina

Identificador
caso de CP-PRO-011
prueba

Caso de
prueba

Gestionar producto tiempo maquina y validar tipo de datos.

Modulo: Manufactura

Funcién que se

va a probar Cadigo de requerimiento: RF-PRO-005

Caso de uso aplicado: CU-PRO-011 (Producto tiempo maquina)

Autor Andrés Paute

Fecha de

creacion 25/04/2017

Descripcion:

Objelt)ivo de la a. Agregary modificar un registro.
[phitbisteis b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del

usuario Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

Necesidades
para el caso de a. Datos de prueba entregados por ViteFama.
prueba

Caso de éxito:

a. Alrealizar una de las siguientes operaciones muestra
el siguiente mensaje:

Criterios de e Agregar: “Datos guardados.”

éxito e Modificar: “Datos guardados.”

El sistema regresa a la opcion del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Al realizar la operacién de Agregar o Modificar puede
ser provocado por:

Criterios de e Camposincompletos (campos vacios).
falla e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.
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Condiciones:

Precondicio- a. Ejecutarel sistema.

nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

Responsable
de ejecucion Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1. (Automatico, visible y sin
opcidn a editar).

Detalle
- ltem:
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER

- Sub-seccion:
0 Preparacién tableros
o Preparacion tableros
0 Preparacion tableros
o0 Preparacién tableros
- Maquina:
o Escuadradora doble
o Escuadradora simple

Secuencia o Ingletadora
normal o Inspeccidn
-  Capacidad maquina:

o 1

o 2

o (Deshabilitado)
o (Deshabilitado)
- Tiempo calibracién (min.):
o 2
o 2
o (Deshabilitado)
o (Deshabilitado)
- Tiempo ejecucién (min.):
o 6
o 4
o (Deshabilitado)
o (Deshabilitado)

o Seleccionado
o Seleccionado
o Deseleccionado
o Deseleccionado
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Flujo:

1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 1.2.

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona el botén buscar.

1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.4 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.5 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados

a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del re-
porte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guarda-
dos.”.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El sistema crea el registro de manera correcta.
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Detalle

Secuencia

alternativa

Campos:

Cabecera

Producto: Panel esquinero 1. (Automaético, visible y sin
opcion a editar).

ftem:
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER

Sub-seccion:

0 Preparacién tableros

o Preparacion tableros

0 Preparacion tableros

0 Preparacién tableros
Magquina:

0 Escuadradora doble

0 Escuadradora simple

o Ingletadora

0 Inspeccibn
Capacidad maquina:

0  1X

o 2

o (Deshabilitado)

o (Deshabilitado)
Tiempo calibracion (min.):

o 2

o 2

o (Deshabilitado)

o (Deshabilitado)
Tiempo ejecucion (min.):

o 6

0 4
o (Deshabilitado)
o (Deshabilitado)

Activo:
o Seleccionado
o Seleccionado
o Deseleccionado
o Deseleccionado
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Flujo:
1.5 El usuario rellena los campos del mantenimiento.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos

1.5.1 El sistema indica el error en pantalla y bloquea los
campos no afectados por el error.

1.5.2 El usuario regresa al punto 1.5
1.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Erroralcrear el registro en la base de datos.
1.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.6.2 No se guardan los datos.

Secuencia 1.6.3 El usuario regresa al punto 1.4.

alternativa Resultados esperados
Cabecera

a. No presenta errores; sus campos son informativos.
Detalle

a. Elsistema muestra el siguiente error:
e \Valorincorrecto

Nota: Cuando se genera un error en algin campo del
detalle, el sistema, por cuestiones de seguridad, blo-
quea todos los campos del mantenimiento hasta que
el campo afectado sea ingresado correctamente.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

No se puede crear porque existe un valor capacidad maqui-
naincorrecto.
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2 Modificar registro

Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1. (Automatico, visible y sin
opcion a editar).

Detalle
- ltem:
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER

- Sub-seccion:
0 Preparacién tableros
o Preparacion tableros
o0 Preparacién tableros
0 Preparacién tableros
- Magquina:
0 Escuadradora doble
o0 Escuadradora simple

Secuencia
- o] Ingletadgra
0 Inspeccidn
- Capacidad maquina:
o 1
o 2
o 1
o 1
- Tiempo calibracién (min.):
o 2
o 2
o 2
o 2
- Tiempo ejecucion (min.):
o
0 4
0 10
o 5
- Activo:

Seleccionado
Seleccionado
Seleccionado
Seleccionado

OO0OO0O0o
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Flujo

1

2

1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2.

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 El sistema carga y visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados

a. El sistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

Se modific6 de manera correcta.
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Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1. (Automatico, visible y sin
opcidn a editar).

Detalle

- ltem:
MDF/AMER
MDF/AMER
MDF/AMER
MDF/AMER
- Sub-seccion:
0 Preparacién tableros
0 Preparacién tableros
o Preparacion tableros
o0 Preparacién tableros
- Maquina:
0 Escuadradora doble
o0 Escuadradora simple
o Ingletadora
o Inspeccion
- Capacidad maquina:

O 00O

Secuencia

alternativa

o 1
o 2
o 1
o 1
- Tiempo calibracion (min.):
o 2
o 2
o 2
o 2
- Tiempo ejecucion (min.):
o 6
0 4
0 10
0 55
- Activo:

Seleccionado
Seleccionado
Seleccionado
Seleccionado
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Flujo:
2.5 El usuario modifica los campos deseados.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos

2.5.1 El sistema indica el error en pantalla y bloquea los
campos no afectados por el error.

2.5.2 El usuario regresa al punto 2.5.
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

Secuencia a. Erroral crear el registro en la base de datos.

alternativa

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.

Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

No es modificado.
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3.6.12 Gestionar ruta de produccion -
Producto tiempo operacion

Identificador
caso de CP-PRO-012
prueba

Caso de
prueba

Gestionar producto tiempo operacién y validar tipo de datos.

Modulo: Manufactura

Funcién que se

va a probar Codigo de requerimiento: RF-PRO-005

Caso de uso aplicado: CU-PRO-012(Producto tiempo operacion)

Autor Andrés Paute

Fecha de
creacion

25/04/2017

Descripcion:

Objeltoivo dela a. Agregary modificar un registro.
RIS b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del

usuario Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

Necesidades
para el caso de a. Datos de prueba entregados por ViteFama.
prueba

Caso de éxito:

a. Al realizar una de las siguientes operaciones muestra
el siguiente mensaje:

Criterios de e Agregar: “Datos guardados.”

éxito e Modificar: “Datos guardados.”

El sistema regresa a la opcion del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizar la operacion de Agregar o Modificar puede
ser provocado por:

Criterios de e Camposincompletos (campos vacios).
falla e Camposincorrectos (error del tipo de dato).
e Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.
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Condiciones:

Precondicio- a. Ejecutar el sistema.

nes b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

Responsable
de ejecucion Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1. (Automatico, visible y sin
opcidn a editar).

Detalle
- ltem:
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER

- Sub-seccion:
o Preparacion tableros
0 Preparacién tableros
0 Preparacion tableros
0 Preparacién tableros
Secuencia - Maquina:
normal o Escuadradora doble
o Escuadradora simple
o Ingletadora
o0 Inspeccibn
- Operacion
o Corte escuadradora doble
o0 Corte escuadradora simple
o Corteingletadora
o0 Inspeccion
- Tiempo (min.):

o 6

o 4

o 8

o 8
- Activo:

o Seleccionado
Seleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado

O OO
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Flujo:

1.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o
pasar al punto 1.2.

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del bus-
cador.
1.1.2 Presiona el botén buscar.

1.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del
registro identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla de manteni-
miento.

1.4 Elsistema visualiza los campos necesarios para
crear el registro.

1.5 Elusuario rellena los campos del mantenimien-
to.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcién del reporte y
muestra un mensaje de datos guardados.

Secuencia normal

Resultados esperados

a. El sistema crea el registro, regresa a la pantalla
del reporte y visualiza el siguiente mensaje: “Da-
tos guardados.”.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones
identificadas en el proceso)

El sistema crea el registro de manera correcta.
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Campos:

Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1. (Automatico, visible y sin
opcidn a editar).

Detalle

- [tem:
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER

- Sub-seccion:
o Preparacion tableros
0 Preparacién tableros
o Preparacién tableros
o Preparacion tableros

Secuencia - Maquina:
alternativa o Escuadradora doble

o0 Escuadradora simple
o Ingletadora
0 Inspeccibn

- Operacion
o Corte escuadradora doble
o Corte escuadradora simple
o Corteingletadora
o Inspeccion

- Tiempo (min.):
0 6,853165555
O 4
o (Deshabilitado)
o (Deshabilitado)

- Activo:
0 Seleccionado

Seleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
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Flujo:
1.5 El usuario rellena los campos del mantenimiento.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos

1.5.1 El sistema indica el error en pantalla y bloquea los
campos no afectados por el error.

1.5.2 El usuario regresa al punto 1.5
1.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Erroralcrear el registro en la base de datos.
1.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.6.2 No se guardan los datos.

1.6.3 El usuario regresa al punto 1.4

Secuencia Resultados esperados

alternativa

Cabecera

a. No presenta errores; sus campos son informativos.

Detalle

a. Elsistema muestra el siguiente error:
e Valorincorrecto

Nota: Cuando se genera un error en algin campo del
detalle, el sistema, por cuestiones de seguridad, blo-
quea todos los campos del mantenimiento hasta que
el campo afectado sea ingresado correctamente.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

Detalle

El sistema muestra el siguiente error:

e Valorincorrecto
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2 Modificar registro

Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1. (Automatico, visible y sin
opcion a editar).

Detalle
- ltem
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER

- Sub-seccion:
o0 Preparacién tableros
o Preparacion tableros
0 Preparacién tableros
o Preparacién tableros
Secuencia - Magquina:
normal o Escuadradora doble
0 Escuadradora simple
o0 Ingletadora
o0 Inspeccion
- Operacion
o Corte escuadradora doble
o Corte escuadradora simple
o Corteingletadora
0 Inspeccibn
- Tiempo (min.):

o 6

0O 4

o 10

o 5
- Activo:

o Seleccionado
o Seleccionado
o Seleccionado
o Seleccionado
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Flujo

1

2

a.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2

a.l.l Ingresa los datos en el campo del buscador.

a.1.2 Presiona botén buscar.

a.2 Elusuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

a.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

a.4 El sistema carga y visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

a.5 Elusuario modifica los campos deseados.

a.6 Elusuario presiona el botén guardar.

a.7 Elsistema regresa ala opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados

a. El sistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

Es modificado y actualizado de manera correcta.
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Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1. (Automatico, visible y sin
opcidn a editar).

Detalle
- item:
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER
o MDF/AMER

- Sub-seccion:
o Preparacion tableros
0 Preparacién tableros
o Preparacién tableros
o Preparacion tableros
Secuencia - Maquina:
alternativa o Escuadradora doble
o0 Escuadradora simple
o Ingletadora
0 Inspeccibn
- Operacion
o Corte escuadradora doble
o Corte escuadradora simple
o Corteingletadora
o Inspeccion
- Tiempo (min.):

o 6

0 4

o 10

0 55X
- Activo:

o Seleccionado
o Seleccionado
o Seleccionado
o Seleccionado
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Flujo:
2.5 El usuario modifica los campos deseados.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos

2.5.1 El sistema indica el error en pantalla y bloquea los
campos no afectados por el error.

2.5.2 El usuario regresa al punto 2.5.
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Erroralcrear el registro en la base de datos.

Secuencia

alternativa 2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.

Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifi-
cadas en el proceso)

No se puede modificar debido a que sale error.
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3.6.13 Gestionar ruta de produccion -
Producto ruta de produccion

Identificador
caso de prueba

Caso de prue-
ba

Funcién que se
va a probar

Autor

Fecha de crea-
cion

Objetivo de la
prueba

Perfil del usua-
rio
Necesidades

para el caso de
prueba

Criterios de

éxito

Criterios de
falla

CP-PRO-013

Gestionar ruta de produccién y validar tipo de datos.

Médulo: Manufactura

Codigo de requerimiento: RF-PRO-005

Caso de uso aplicado: CU-PRO-013 (Ruta produccion)

Andrés Paute

25/04/2017

Descripcion:

a. Agregary modificar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Alrealizaruna de las siguientes operaciones muestra el
siguiente mensaje:

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”

El sistema regresa a la opcién del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Al realizar la operaciéon de Agregar o Modificar puede
ser provocado por:

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.
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Condiciones:

Ejecutar el sistema.

Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

d. Ingresarlo especificado en el ANEXO-CP-PRO-009.

co

Precondiciones

Responsable
de ejecucion Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro

Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1 nobel. (Automatico, visible
y sin opcidn a editar).
Detalle
- Sub-seccion:
o Preparacion tableros
- Orden:
o 1
- Tiempo est. (min.):
o 10
- Tiempo real (min.):
o (automatico)
- Ndam. dias:
o (automatico)
- Nam. dias est.:
o 1

Flujo:

1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 1.2.

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona el boton buscar.

1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.4 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.5 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados

a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del re-
porte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guarda-
dos.”.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se cre6 de manera correcta.
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Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1 nobel. (Automatico, visible
y sin opcidn a editar).

Detalle

- Sub-seccion:
o0 Preparacién tableros
- Orden:
01X
- Tiempo est. (min.):
o 10
- Tiempo real (min.):
o (automatico)
- Ndm. dias:
o (automatico)
- Nam. dias est.:
o 1

Flujo:
1.5 El usuario rellena los campos del mantenimiento.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos

1.5.1 El sistema indica el error en pantallay bloquea los cam-

Secuencia
pos no afectados por el error.

alternativa

1.5.2 El usuario regresa al punto 1.5.
1.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Erroral crear el registro en la base de datos.
1.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.6.2 No se guardan los datos.

1.6.3 El usuario regresa al punto 1.4.

Resultados esperados
Cabecera

a. No presenta errores; sus campos son informativos.
Detalle

a. Elsistema muestra el siguiente error:
e Valorincorrecto

Nota: Cuando se genera un error en algin campo del
detalle, el sistema, por cuestiones de seguridad, blo-
quea todos los campos del mantenimiento hasta que el
campo afectado sea ingresado correctamente.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

No se puede modificar orden valor incorrecto.
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2 Modificar registro

Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1 nobel. (Automatico, visible
y sin opcidn a editar).

Detalle

- Sub-seccion:

o Preparacion tableros
- Orden:

o 1
- Tiempo est. (min.):

o 20
- Tiempo real (min.):

o (automatico)
- Nam. dias:

o (automatico)
- Nam. dias est.:

o 2
Flujo

Secuencia 1

normal 2

1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2.

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 El sistema carga y visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. El sistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se modificay actualiza de manera correcta.
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Campos:
Cabecera

- Producto: Panel esquinero 1 nobel. (Automatico, visible
y sin opcion a editar).

Detalle

- Sub-seccion:
0 Preparacion tableros
- Orden:
o 1,0
- Tiempo est. (min.):
o 10
- Tiempo real (min.):
o (automatico)
- Ndm. dias:
o (automatico)
- Nam. dias est.:
o 1

Flujo:

2.5 El usuario modifica los campos deseados.

Secuencia

alternativa a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos

2.5.1 El sistema indica el error en pantalla y bloquea los
campos no afectados por el error.

2.5.2 El usuario regresa al punto 2.5.
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Erroral crear el registro en la base de datos.
2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.

Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

No se modifica orden valor incorrecto.
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3.6.14 Gestionar planificacion de produccion

Identificador

caso de prueba CP-PRO-014

Caso de

prueba Gestionar planificacién de produccion y validar tipo de datos

Médulo: Manufactura

Funcién que se
va a probar

Codigo de requerimiento: RF-PRO-006

Caso de uso aplicado: CU-PRO-014 (Planificacion de produccion)

Autor Andrés Paute

Fecha de
creacion

25/04/2017

Descripcion:

Objegvo dela a. Agregar, modificary eliminar un registro.
prueba b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del

usuario Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

Necesidades
para el caso de a. Datos de prueba entregados por ViteFama.
prueba

Caso de éxito:

a. Alrealizaruna de las siguientes operaciones muestra el
siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

Criterios de
éxito

El sistema regresa a la opcién del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizarla operacion de Agregar, Modificar o Eliminar
puede ser provocado por:

Criterios de e Campos incompletos (campos vacios).
falla e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.

Condiciones:

a. Ejecutarel sistema.

Precondiciones b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

d. Ingresarlo especificado en el ANEXO-CP-PRO-013.
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Responsable

de ejecucion Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:
Planificacion

- Fecha: 01-10-2016
- Observacion: Ingreso datos test

Pedidos

Pedido:
o (sin datos)

- Fecha:

o (sin datos)
- Cliente:

o (sin datos)
- Cadigo:

o (sin datos)
- Detalle:

o (sin datos)
- Cantidad:

o (sin datos)
- Fecha entrega:

o (sin datos)
- Observacion:

o (sindatos)
Secuencia - Seleccionar:
normal o Deseleccionado

Planificacion de produccion

- Codigo:

0O 100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108
100109
1001

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0

- item:

Costado nobel

Tablero superior nobel
Tablero anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel
Escuadras mesa nobel
Mesa nobel (estructura)
Mesa nobel

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0
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- Existencia:
o o
o o
o o
o o
o o
o o
o o
o o
o o
o o

- Cant. pedidos:
o o
o o
o o
o o
o o
o o
o o
o o
o o
o o

- Cant. fabricar:
Secuencia

o

normal

OO0OO0OO0OO0OO0OOO0OO0OO
O O O0OO0OO0OO0OO0oOOo

p=
(S
o

- Total:
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

O0O0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OOOO0OO0OO
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- (Existencia+Total):

o (Automético)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

o (Automético)

- Tiempo unitario (min.):
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

o (Automatico)
- Tiempo total (min.):

o (Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

o (Automatico)

- Tiempo total (horas.):

o (Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

o (Automatico)

- Formulas:

(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacidn)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacion)

o O O0OO0OO0OO0O0O0O0

OO0OO0OO0OO0OO0O0O0

Secuencia

normal

OO0OO0OO0OO0O0O0O0

OO0OO0OO0OO0OO0OO0O0

o

OO0OO0OO0OO0OO0OOO0OO0OO
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Flujo:

Secuencia

normal 16

1.7
1.8

1.5.2

El usuario presiona el botén agregar.

El sistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

El sistema visualiza los campos fechay observacion.

El usuario rellena el campo obligatorio (campo fecha).

Se genera un detalle de pedidosy planificacién de produc-
cién de forma dinamica.

El sistema genera una regién detalle con la lista
de pedidos pendientes en inventario y un campo check box
para cada registro.

El sistema genera una region detalle del plan
maestro de produccién con todos los items que pueden
ser fabricados.

El usuario selecciona y/o rellena los campos del manteni-
miento.

El usuario presiona el botén guardar.

El sistema regresa a la opcidn del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

a.

Resultados esperados

El sistema crea el registro, regresa a la pantalla del reporte
y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guardados.”.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identificadas
en el proceso)

El sistema crea el registro de manera correcta.
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Campos:
Planificacion
- Fecha: 01-10-2016
- Observacion: Ingreso datos test

Pedidos

- Pedido:
o (sin datos)
- Fecha:
o (sin datos)
- Cliente:
o (sin datos)
- Cadigo:
o (sin datos)
- Detalle:
o (sin datos)
-  Cantidad:
o (sin datos)
- Fecha entrega:
o (sin datos)
- Observacion:
o (sin datos)
- Seleccionar:
o Deseleccionado
Planificacion de produccién
- Codigo:
100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108
100109
1001

Secuencia

alternativa

O0OO0OO0OO0OO0OO0O0O0OO0OO0

- tem:

Costado nobel

Tablero superior nobe
Tablero anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel
Escuadras mesa nobel
Mesa nobel (estructura)
- Mesa nobel

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O0

Existencia:

OO0OO0O0OO0OO0OO0OO0O0
OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO
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- Cant. pedidos:

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0
O O0OO0OO0OO0O0O0OO0Oo

o

- Cant. fabricar:
o}

OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0OO0OO0
OO0OO0OO0OO0OO0OO0

50X

—_—

- Total:
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
- (Existencia+Total):
o (Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
o (Automatico)
- Tiempo unitario (min.):
o (Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

Secuencia

alternativa

OO0OO0OO0OO0OO0OO0O0 OO0OO0OO0OO0O0O0O0OO0O0

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0O0
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- Tiempo total (min.):
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

o (Automatico)
- Tiempo total (horas.):

o (Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

- Férmulas:

(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)

OO0OO0OO0OO0OOOO0OO

Secuencia

alternativa

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO

OO0OO0OO0OO0OOOOOO0OO
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Flujo:
1.4 El usuario rellena el campo obligatorio (campo fecha).

a. Fechano pertenece al periodo
b. Camposincompletos
c. Camposincorrectos

1.4.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.4.2 El usuario regresa al punto 1.3.

1.5 El usuario selecciona o rellena los campos del manteni-
miento.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroren labase de datos

1.5.1 El sistema indica el error en pantallay bloquea los cam-
pos no afectados por el error.

1.5.2 El usuario regresa al punto 1.5.
1.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

Secuencia 1.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.

alternativa

1.6.2 No se guardan los datos.

1.6.3 El usuario regresa al punto 1.4.

Resultados esperados
Cabecera
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se ha producido 1 error.

e No pertenece al periodo
b. Elsistemaindica el siguiente mensaje:
e Fecha: No pertenece al periodo

Detalle

a. Elsistema muestra el siguiente error:
e Valorincorrecto.

Nota: Cuando se genera un error en algln campo del
detalle, el sistema, por cuestiones de seguridad, blo-
quea todos los campos del mantenimiento hasta que el
campo afectado sea ingresado correctamente.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

No se puede modificar, se presenta un error.
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2 Modificar registro
Campos:

Planificacion

- Fecha: 01-10-2016
- Observacion: Ingreso datos test

Pedidos

- Pedido:

o (sin datos)
- Fecha:

o (sin datos)
- Cliente:

o (sin datos)
- Codigo:

o (sin datos)
- Detalle:

o (sin datos)
- Cantidad:

o (sin datos)
- Fecha entrega:

o (sin datos)
- Observacion:

o (sindatos)
: - Seleccionar:
Secuencia o Deseleccionado

normal

Planificacion de produccion

- Cadigo:

O 100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108
100109
1001

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

- ftem:

Costado nobel

Tablero superior nobel
Tablero anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel
Escuadras mesa nobel
Mesa nobel (estructura)
Mesa nobel

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0
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- Existencia:

OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0OO0O0
OO0 O0OO0OO0OO0O0OO0O0O0

- Cant. pedidos:

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O0
O O0OO0OO0OO0O0O0OO0OOo

o

- Cant. fabricar:
o}

Secuencia

normal

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO
O O0OO0OO0OO0OO0O0Oo

—_—
-
o
o

- Total:
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
- (Existencia+Total):

(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

(o] OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0
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- Tiempo unitario (min.):
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

o (Automatico)
- Tiempo total (min.):

o (Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

- Tiempo total (horas.):
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

o (Automatico)
- Formulas:

o (Campo informacidn)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)

OO0OO0OO0OO0OO0OOO0O

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO

Secuencia

normal

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0
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Flujo

1

2

1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2.

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema genera las regiones con sus respectivos cam-
posy carga los datos del registro.

1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

1.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Secuencia

normal

Resultados esperados

a. El sistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El sistema modifica de manera correctay se actualiza.
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Secuencia

normal
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Campos:
Planificacion

- Cédigo:
o

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0O0

- ftem:

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

(@]

OO0OO0OO0OO0O0

- Fecha: 01-10-2016
- Observacion: Ingreso datos test

Pedidos

- Pedido:

o (sin datos)
-  Fecha:

o (sin datos)
- Cliente:

o (sin datos)
- Cadigo:

o (sin datos)
- Detalle:

o (sin datos)
- Cantidad:

o (sin datos)
- Fecha entrega:

o (sin datos)
- Observacion:

o (sin datos)
- Seleccionar:

o Deseleccionado

Planificacion de produccion

100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108
100109
1001

Costado nobel

Tablero superior nobe

Tablero anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel

Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel

Escuadras mesa nobel

Mesa nobel (estructura)

Mesa nobel

- Existencia:

o

Oo0oo0oo0oo0oo
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- Cant. pedidos:

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0
OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OOo

o

- Cant. fabricar:
o}

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0O0O0
OO0OO0OO0OO0OO0O0

._
[
o
©]
b3

- Total:
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
o (Automatico)
- (Existencia+Total):
o (Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
- Tiempo unitario (min.):
o (Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

Secuencia

alternativa

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0 OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0
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- Tiempo total (min.):
(Automatico)
(Automatico)
(Automético)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

o (Automatico)
- Tiempo total (horas.):

o (Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

- Férmulas:

(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO

Secuencia

alternativa

OO0OO0OO0OO0OO0OOOOO0OO

2.5 El usuario modifica los campos deseados.

a. Fechano pertenece al periodo.
b. Camposincompletos

c. Camposincorrectos

d. Erroren la base de datos

2.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.5.2 El usuario regresa al punto 2.5
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.
2.6.3 El usuario regresa al punto 2.5

Resultados esperados
a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El registro no se puede modificar.
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3 Eliminar registro

Campos:

Planificacion

- Fecha: 01-10-2016
- Observacion: Ingreso datos test

Pedidos

- Pedido:

o (sin datos)
- Fecha:

o (sin datos)
- Cliente:

o (sin datos)
- Codigo:

o (sin datos)
- Detalle:

o (sin datos)
- Cantidad:

o (sin datos)
- Fecha entrega:

o (sin datos)
- Observacion:

o (sin datos)
. - Seleccionar:
Secuencia o Deseleccionado

alternativa

Planificacion de produccion

- Codigo:

0O 100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108
100109
1001

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0

- [tem:

Costado nobel

Tablero superior nobe
Tablero anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel
Escuadras mesa nobel
Mesa nobel (estructura)
Mesa nobel

(Campo informacién)

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0O
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- Existencia:

OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0OO0O0
OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0O0O0o

dos:

- Cant. ped

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO
O O0OO0OO0OO0O0O0OO0OOo

o

- Cant. fabricar:
o

Secuencia

alternativa

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO
O O0OO0OO0OO0OO0O0Oo

—_—
-
o
o

- Total:
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
- (Existencia+Total):

(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

OO0OO0OO0OO0O0O0O0O0O0

(@]

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0O0
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- Tiempo unitario (min.):

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

- Tiempo total (min.):

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

(Automatico)

- Tiempo total (horas.):
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)
(Automatico)

las:

(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacién)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacion)
(Campo informacién)
(Campo informacién)

O0OO0OO0OOO0OOOO0OO

O0OO0OO0OO0O0O0O0O0O0

Secuencia

alternativa

O0OO0OO0O0O0O000O0

- Form

o

O0OO0O0O0O0O0O0O00O0

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.
3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados
a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Error al eliminar.
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3.6.15 Gestionar orden de produccion

Identificador
caso de prueba

Caso de
prueba

Funcién que se
va a probar

Autor

Fecha de
creacion

Obijetivo de la
prueba

Perfil del
usuario

Necesidades
para el caso de
prueba

Criterios de
éxito

Criterios de
falla

Precondiciones

Responsable
de ejecucion
de la prueba

CP-PRO-015

Gestionar orden de produccion y validar tipo de datos

Médulo: Manufactura

Codigo de requerimiento: RF-PRO-007

Caso de uso aplicado: CU-PRO-015 (Orden de produccion).

Andrés Paute

26/04/2017

Descripcion:

a. Agregar, modificary eliminar un registro.
b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

Condiciones:

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Alrealizaruna de las siguientes operaciones muestra el
siguiente mensaje:

(o]
(o]
(o]

Agregar: “Datos guardados.”
Modificar: “Datos guardados.”
Eliminar: “Datos eliminados.”

El sistema regresa a la opcién del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizarla operacion de Agregar, Modificar o Eliminar
puede ser provocado por:

o
o
0

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.

Condiciones:

a. Ejecutar el sistema.

b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

Juan Benitez




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 509

1 Agregar nuevo registro

Campos:
Cabecera
- Fechainicio: 10-10-2016
- Fecha fin: (sin datos)
- Estado: Abierto (visible y sin opcién a modificar)
- Observacion: Ingreso datos de pruebas.
- Planificacion: (Seleccionarla planificacion agregada en
el anexo ANEXO-CP-PR0O-013)
Orden de produccion

[tem:
o (Automético)
- Nombre:
o (Automatico)
- Existencia:
o (Automatico)
- Cantidad:
o (Automaético)
- Estructura:
0o (Automatico)
- U/M:
o (Automaético)
- Filtro:

o Seleccionado
Lista componentes

: - Cadigo:
Secuencia 0o (Automatico)
normal - Nombre:

o (Automaético)
- Cantidad total:

o (Automaético)
- Cantidad unitaria:

o (Automatico)

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.3.1 El sistema genera dos regiones detalle para la
gestion del producto que se va a fabricar.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén guardar.

1.6 El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados
a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del re-
porte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guarda-
dos.”.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)
Se guard6 de manera correcta.
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Campos:
Cabecera

- Fechainicio: 55-10-2016

- Fechafin: (sin datos)

- Estado: Abierto (visible y sin opcidn a modificar)

- Observacion: Ingreso datos pruebas.

- Planificacion: (Seleccionarla planificacion agregada en
el anexo ANEXO-CP-PR0O-013)

Orden de produccion

ftem:
o (Automatico)
- Nombre:
o (Automatico)
- Existencia:
o (Automatico)

- Cantidad:

0o (Automatico)
- Estructura:

o (Automatico)
- U/M:

0o (Automatico)
- Filtro:

o Seleccionado
Lista componentes

Secuencia - Cadigo:
alternativa o (Automaético)
- Nombre:
o (Automaético)
- Cantidad total:

o (Automaético)
- Cantidad unitaria:
o (Automaético)

Flujo:

1.4 El usuario selecciona o rellena los campos del manten-
imiento.

a. Camposincompletos
b. Camposincorrectos
c. Erroren la base de datos

1.4.1 El sistema indica el error en pantalla y bloquea los
campos no afectados por el error.

1.4.2 El usuario regresa al punto 1.4
1.5 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Camposincorrectos
c. Erroralcrear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.3.
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Resultados esperados
Cabecera
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se ha producido 1 error.

0 Fecha inicio no coincide con el formato DD-MM-
YYYY.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se han producido 2 errores. Fecha de inicio no coincide
con el formato dd-mm-yyyy. Fecha no pertenece al peri-
odo.

2 Modificar registro
Campos:
Cabecera

- Fechainicio: 18-10-2016

- Fecha fin: (sin datos)

- Estado: Abierto (visible y sin opcién a modificar)

- Observacion: Ingreso datos pruebas modificado

- Planificacion: (Seleccionar la planificacion agregada en
el anexo ANEXO-CP-PR0O-013)

Orden de produccion

ftem:
o (Automatico)
- Nombre:
o (Automatico)
- Existencia:
. o (Automaético)
Secuencia . Cantidad
0o (Automatico)
- Estructura:
o (Automaético)
- U/M:
0o (Automatico)
- Filtro:

o Seleccionado
Lista componentes

- Cadigo:

o (Automaético)
- Nombre:

o (Automatico)
- Cantidad total:

o (Automaético)
- Cantidad unitaria:

o (Automatico)
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Flujo

1
2

a.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2.

a.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

a.1.2 Presiona botén buscar.

a.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

a.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

a.4 Elsistema genera las regiones con sus respectivos cam-

Secuencia posy carga los datos del registro.

normal a.5 Elusuario modifica los campos deseados.

a.6 Elusuario presiona el botén guardar.

a.7 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. El sistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se modificé de manera correcta.
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Campos:
Cabecera

- Fechainicio:

- Fecha fin: (sin datos)

- Estado: Abierto (visible y sin opcién a modificar)

- Observacion: Ingreso datos pruebas modificado

- Planificacion: (Seleccionarla planificacion agregada en
el anexo ANEXO-CP-PR0O-013)

Orden de produccion

ftem:
0o (Automaético)
- Nombre:
o (Automatico)
- Existencia:
o (Automaético)

Secuencia
- - Cantidad:
alternativa o (Automatico)
- Estructura:
o (Automatico)
- U/M:
o (Automatico)
- Filtro:

o Seleccionado
Lista componentes

- Cadigo:

o (Automaético)
- Nombre:

o (Automaético)
- Cantidad total:

o (Automaético)
- Cantidad unitaria:

o (Automaético)
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2.5 El usuario modifica los campos deseados.

a. Camposincompletos
b. Camposincorrectos
c. Erroren la base de datos

2.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.5.2 El usuario regresa al punto 2.5.
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos

b. Campos incorrectos

c. Erroralcrearelregistro en la base de datos
d. Fecha no pertenece al periodo

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.
2.6.3 El usuario regresa al punto 2.5.

Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

No se modifica. Nos pide corregir los datos.




PRINCIPIOS DE MANUFACTURA Y SOFTWARE DE APLICACION 515

3 Eliminar registro
Campos:
Cabecera

- Fechainicio: 18-10-2016

- Fecha fin: (sin datos)

- Estado: Abierto (visible y sin opcién a modificar)

- Observacion: Ingreso datos pruebas modificado

- Planificacion: (Seleccionar la planificacion agregada en
el anexo ANEXO-CP-PR0O-013)

Orden de produccion

ftem:
o (Automatico)
- Nombre:
o (Automatico)
- Existencia:
. o (Automaético)
Sectenci . Cantidad:
o (Automatico)
- Estructura:
0o (Automatico)
- U/M:
0 (Automatico)
- Filtro:

o Seleccionado
Lista componentes

- Cadigo:

o (Automaético)
- Nombre:

o (Automatico)
- Cantidad total:

0o (Automatico)
- Cantidad unitaria:

o (Automaético)
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Flujo

2

3

a.1 Elusuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 3.2.

a.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.

a.1.2 Presiona botén buscar.

a.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

a.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

a.4 Elsistema carga y/o visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

a.5 Elusuario presiona el botén eliminar.

Secuencia a.6 El sistema emite un mensaje de confirmacién de
normal eliminar.
a.7 El usuario presiona el boton aceptar para confirmar la
operacion.

a.8 Elsistema regresa a la opcidon del reporte y muestra un
mensaje de datos eliminados.

Resultados esperados

a. Elsistema elimina l6gicamente el registro.
b. Elregistro no se visualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se eliminé de manera correcta.
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Campos:
Cabecera

- Fechainicio: 18-10-2016

- Fecha fin: (sin datos)

- Estado: Abierto (visible y sin opcién a modificar)

- Observacion: Ingreso datos pruebas modificado

- Planificacion: (Seleccionarla planificacion agregada en
el anexo ANEXO-CP-PR0O-013)

Orden de produccion

ftem:
o (Automaético)
- Nombre:
o (Automatico)
- Existencia:
o (Automaético)

- Cantidad:
o (Automatico)
- Estructura:
o (Automatico)
- U/M:
o (Automatico)
- Filtro:
Secuencia o Seleccionado
alternativa Lista componentes
- Codigo:
o (Automatico)
- Nombre:
o (Automatico)
- Cantidad total:

o (Automaético)
- Cantidad unitaria:
o (Automaético)

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.

3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4.

Resultados esperados

a. Elregistro no es eliminado, el sistema alerta sobre el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Regresa al punto anterior.
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3.6.16 Gestionar control orden de produccion

Identificador

caso de prueba CP-PRO-016
Egso de prue- Gestionar control orden de produccién y validar tipo de datos

Médulo: Manufactura

Yl N[l Codigo de requerimiento: RF-PRO-008
va a probar

Caso de uso aplicado: CU-PRO-016 (Control orden de produc-
cion).

Autor Andrés Paute

Fecha de crea-

cion 26/04/2017

Descripcion:

Objetbivo dela a. Agregar, modificary eliminar un registro.
prueba b. Constatar que los datos ingresados o modificados en
cada campo correspondan al tipo de dato.

Perfil del usua-

rio Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

Necesidades
para el caso de a. Datos de prueba entregados por ViteFama.
prueba

Caso de éxito:

a. Alrealizaruna de las siguientes operaciones muestra el
siguiente mensaje:
e Agregar: “Datos guardados.”
e Modificar: “Datos guardados.”
e Eliminar: “Datos eliminados.”

Criterios de
éxito

El sistema regresa a la opcion del reporte.

b. Elregistro es reflejado en el reporte.

Caso de error:

a. Alrealizarla operacion de Agregar, Modificar o Eliminar
puede ser provocado por:

Criterios de e Campos incompletos (campos vacios).
falla e Campos incorrectos (error del tipo de dato).
e Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.

Condiciones:

a. Ejecutar el sistema.

Precondiciones b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

d. Ingresar lo especificado en el ANEXO-CP-PRO-015
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Responsable

de ejecucion Juan Benitez
de la prueba

1 Agregar nuevo registro
Campos:

Control produccion

- Orden de produccion: (Seleccionar la orden de produc-
cién agregada en el ANEXO-CP-PRO-015)

ftem orden produccién

- Cadigo:

1001
100109
100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108

OO0OO0OO0OO0OO0O0O0OO0OO0OO0

- ftem:

Mesa nobel

Mesa nobel (estructura)
Costado nobel

Tablero superior nobel

Panel anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel

o Escuadras madera nobel
- Cantidad:

o (automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)

Secuencia

normal

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O0

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

- Filtro:

Seleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0O0
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Puntos control

- Cadigo:
o (automatico)
o (automatico)
o (automatico)
o (automatico)

- Nombre:
o Movimiento seccional
0 Movimiento seccional
0 Movimiento seccional
o0 Producto terminado

- Orden:
o 1
o 2
o 3
0 4

- Sub-seccion:
o0 Montaje inicial

o Lacado

o Montaje final
Secuencia o Empacado
normal - Filtro:

o Deseleccionado
o Deseleccionado
o Deseleccionado
o Seleccionado

Elementos control

- Cadigo:
o (automatico)
- Nombre:
o Evaluar producto final
- Descripcion:
0 Revisar el producto terminado, que esté ela-
borado correctamente e ingresar la cantidad

fabricada.
- Tipo:
o \Valor
- Valor:
0 50O

- Observacion:
o0 Orden de mesas nobel completada
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Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.3.1 El sistema genera tres regiones detalle para la
gestion de datos.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén guardar.

Secuencia 1.6 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un

normal mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. Elsistema crea el registro, regresa a la pantalla del re-
porte y visualiza el siguiente mensaje: “Datos guarda-
dos.”.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Se crea de manera correcta.
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Campos:
Control produccion

- Orden de produccion: (Seleccionar la orden de produc-
ci6n agregada en el ANEXO-CP-PRO-015)

ftem orden produccién

- Codigo:

1001
100109
100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

- ltem:

Mesa nobel

Mesa nobel (estructura)
Costado nobel

Tablero superior nobel
Panel anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel
Escuadras madera nobel
- Cantidad:

(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)

Secuencia

alternativa

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0OO

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

- Filtro:

Seleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado

OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0OO0OO0
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Secuencia

alternativa -

Puntos control

Codigo:
o
o
o)
o)
Nombre:

(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)

Movimiento seccional
Movimiento seccional
Movimiento seccional
Producto terminado

1
2
3

4

Sub-seccion:

o
o
o
o
Filtro:
o

[elele)

Codigo:
o

Nombre:
o

Montaje inicial
Lacado
Montaje final
Empacado

Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Seleccionado

Elementos control

(automatico)

Evaluar producto final

Descripcion:

(0]

Tipo:
o

Valor:
o

Revisar el producto terminado, que esté ela-
borado correctamente e ingresar la cantidad
fabricada.

Valor

Cincuenta

Observacion:

(o]

Orden de mesas nobel completada
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Flujo:
1.4 El usuario rellena los campos del mantenimiento.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos

1.4.1 El sistema indica el error en pantalla y bloquea los
campos no afectados por el error.

1.4.2 El usuario regresa al punto 1.4
1.5 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroral crear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.3

Resultados esperados
Detalle

a. Elsistema muestra el siguiente error:
e \Valorincorrecto

Nota: Cuando se genera un error en algin campo del
detalle, el sistema, por cuestiones de seguridad, blo-
quea todos los campos del mantenimiento hasta que el
campo afectado sea ingresado correctamente.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

No le modifica; se nos presenta un error.
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2 Modificar registro

Campos:
Control produccion

- Orden de produccién: (Seleccionar la orden de produc-
cién agregada en el ANEXO-CP-PRO-015)

ftem orden produccién

- Codigo:

1001
100109
100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

- tem:

Mesa nobel

Mesa nobel (estructura)
Costado nobel

Tablero superior nobel

Panel anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel

o Escuadras madera nobel
- Cantidad:

o (automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)

Secuencia

normal

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0O0

- Filtro:

Seleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0
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Puntos control

- Cadigo:
o (automatico)
o (automatico)
o (automatico)
o (automatico)

- Nombre:
o Movimiento seccional
0 Movimiento seccional
0 Movimiento seccional
o0 Producto terminado

- Orden:
o 1
o 2
o 3
0 4

- Sub-seccion:
o0 Montaje inicial

o Lacado

o Montaje final
Secuencia o Empacado
normal - Filtro:

o Deseleccionado
o Deseleccionado
o Deseleccionado
o Seleccionado

Elementos control

- Cadigo:
o (automatico)
- Nombre:
o Evaluar producto final
- Descripcion:
0 Revisar el producto terminado, que esté ela-
borado correctamente e ingresar la cantidad

fabricada.
- Tipo:
o \Valor
- Valor:
0 40

- Observacion:
o0 Orden de mesas nobel completada
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Flujo

1.1 El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 2.2

111 Ingresa los datos en el campo del buscador.

1.1.2 Presiona botén buscar.

1.2 El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

1.3 Elsistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

1.4 Elsistema genera las regiones con sus respectivos cam-
posy carga los datos del registro.

: 1.5 Elusuario modifica los campos deseados.

Secuencia 1.6 Elusuario presiona el botén guardar.

normal 1.7 Elsistema regresa a la opcién del reporte y muestra un

mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. El sistema actualiza el registro y lo visualiza en el re-
porte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Datos modificados correctamente.
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Campos:
Control produccion

- Orden de produccion: (Seleccionar la orden de produc-
ci6n agregada en el ANEXO-CP-PRO-015)

ftem orden produccién

- Codigo:

1001
100109
100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

- ltem:

Mesa nobel

Mesa nobel (estructura)
Costado nobel

Tablero superior nobel
Panel anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel
Escuadras madera nobel
- Cantidad:

(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)

Secuencia

alternativa

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0OO

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

- Filtro:

Seleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado

OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0OO0OO0
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Secuencia

alternativa -

Puntos control

Codigo:
o
o
o)
o)
Nombre:

(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)

Movimiento seccional
Movimiento seccional
Movimiento seccional
Producto terminado

1
2
3

4

Sub-seccion:

o
o
o
o
Filtro:
o

[elele)

Codigo:
o

Nombre:
o

Montaje inicial
Lacado
Montaje final
Empacado

Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Seleccionado

Elementos control

(automatico)

Evaluar producto final

Descripcion:

(0]

Tipo:
o

Valor:
o

Revisar el producto terminado, que esté ela-
borado correctamente e ingresar la cantidad
fabricada.

Valor

£40.00

Observacion:

(o]

Orden de mesas nobel completada.
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2.5 El usuario modifica los campos deseados.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos

2.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.5.2 El usuario regresa al punto 2.5
2.6 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
Secuencia c. Erroralcrear el registro en la base de datos

alternativa

2.6.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
2.6.2 No se guardan los datos.

2.6.3 El usuario regresa al punto 2.4.

Resultados esperados

a. Elregistro no es modificado.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El sistema valida correctamente los errores.
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3 Eliminar registro
Campos:

Control produccion

- Orden de produccion: (Seleccionar la orden de produc-
cién agregada en el ANEXO-CP-PRO-015).

ftem orden produccién

- Codigo:

1001
100109
100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

- tem:

Mesa nobel

Mesa nobel (estructura)
Costado nobel

Tablero superior nobel

Panel anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel

o Escuadras madera nobel
- Cantidad:

o (automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)

Secuencia

normal

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0O0

- Filtro:

Seleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0
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Puntos control

- Cadigo:
o (automatico)
o (automatico)
o (automatico)
o (automatico)

- Nombre:
o Movimiento seccional
0 Movimiento seccional
0 Movimiento seccional
o0 Producto terminado

- Orden:
o 1
o 2
o 3
0 4

- Sub-seccion:
o0 Montaje inicial

o Lacado

o Montaje final
Secuencia o Empacado
normal - Filtro:

o Deseleccionado
o Deseleccionado
o Deseleccionado
o Seleccionado

Elementos control

- Cadigo:
o (automatico)
- Nombre:
o Evaluar producto final
- Descripcion:
0 Revisar el producto terminado, que esté ela-
borado correctamente e ingresar la cantidad

fabricada.
- Tipo:
o \Valor
- Valor:
0 50O

- Observacion:
o0 Orden de mesas nobel completada




Secuencia

normal
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Flujo
11

1.2

El usuario puede buscar el registro deseado o pasar al
punto 3.2

1.1.1 Ingresa los datos en el campo del buscador.
1.1.2 Presiona botén buscar.

El usuario presiona el enlace (icono lapiz) del registro
identificado.

El sistema se dirige a la pantalla del mantenimiento.

El sistema carga y/o visualiza los datos del registro en
los campos correspondientes.

El usuario presiona el botén eliminar.

El sistema emite un mensaje de confirmacién de
eliminar.

El usuario presiona el botdén aceptar para confirmar la
operacion.

El sistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos eliminados.

a.
b.

Resultados esperados

El sistema elimina légicamente el registro.
El registro no se visualiza en el reporte.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El registro es eliminado correctamente.
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Campos:
Control produccion

- Orden de produccion: (Seleccionar la orden de produc-
ci6n agregada en el ANEXO-CP-PRO-015)

ftem orden produccién

- Codigo:

1001
100109
100101
100102
100103
100104
100105
100106
100107
100108

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

- ltem:

Mesa nobel

Mesa nobel (estructura)
Costado nobel

Tablero superior nobel
Panel anterior posterior nobel
Panel esquinero 1 nobel
Panel esquinero 2 nobel
Escuadras tableros nobel
Estructura nobel
Escuadras madera nobel
- Cantidad:

(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)
(automatico)

Secuencia

alternativa

OO0OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0OO

OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OO0

- Filtro:

Seleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado
Deseleccionado

OO0OO0OO0OO0O0OO0OO0OO0OO0
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Puntos control

- Cadigo:
o (automatico)
o (automaético)
o (automatico)
o (automatico)

- Nombre:
o0 Movimiento seccional
0 Movimiento seccional
o Movimiento seccional
o0 Producto terminado

- Orden:
o
o
o
o

- Sub-seccion:
o Montaje inicial
o Lacado
o0 Montaje final
o Empacado

- Filtro:
o Deseleccionado
o Deseleccionado
o Deseleccionado
o Seleccionado

Elementos control

alternativa - Codigo:
o (automatico)
- Nombre:
o Evaluar producto final
- Descripcion:
0 Revisar el producto terminado, que esté ela-
borado correctamente e ingresar la cantidad

~W N PR

Secuencia

fabricada.
- Tipo:
o \Valor
- Valor:
0 50

- Observacion:
0 Orden de mesas nobel completada

Flujo:
3.5. Error al eliminar el registro en la base de datos.
3.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
3.5.2 No se eliminan los datos.
3.5.3 El usuario regresa al punto 3.4

Resultados esperados

a. El registro no es eliminado, el sistema alerta sobre el
error.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)
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3.6.17 Gestionar cierre de la orden

Identificador
caso de prueba

Caso de prue-
ba

Funcién que se
va a probar

Autor

Fecha de crea-
cion

Objetivo de la
prueba

Perfil del usua-
rio
Necesidades

para el caso de
prueba

Criterios de
éxito

Criterios de
falla

Precondiciones

Responsable
de ejecucion
de la prueba

CP-PRO-017

Gestionar control orden de produccién y validar tipo de datos

Modulo: Manufactura

Codigo de requerimiento: RF-PRO-09

Caso de uso aplicado: CU-PRO-017 (Control orden de produccion)

Andrés Paute

12/05/2017

Descripcion:

a. Cerrarorden de produccion.
b. Constatar que los datos ingresados en cada campo co-
rrespondan al tipo de dato.

Usuario final con conocimientos basicos de manufactura.

a. Datos de prueba entregados por ViteFama.

Caso de éxito:

a. Alrealizaruna de las siguientes operaciones muestra el
siguiente mensaje:

Cerrar Orden: “Datos guardados.”

b. Elsistema cierra las 6rdenes de produccion selecciona-
dasy las elimina del reporte “Ordenes sin cerrar”.

Caso de error:

a. Al realizar la operacion Cerrar Orden puede ser provo-
cado por:

Campos incompletos (campos vacios).
Campos incorrectos (error del tipo de dato).
Error al gestionar el registro en la base de da-
tos.

Como respuesta el sistema visualiza el error generado.

Condiciones:

a. Ejecutarelsistema.

b. Usuario identificado en el sistema.

c. Elusuario debe encontrarse en la pantalla del reporte
del mantenimiento.

d. Ingresar lo especificado en el ANEXO-CP-PRO-016

Juan Benitez
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1 Cerrar orden

Campos:
Ordenes sin cerrar

- Fecha: 10-12-2016
- Documento de ingreso: Ingreso
- Observacion: Cierre de produccién mesa nobel

Tabla
- Orden codigo:
o (automatico)
- Fechainicio:
O 10-10-2016
- Observacion:
0 Orden de mesas nobel completada
- Filtro:

o Seleccionado

: ftems que se van a cerrar
Secuencia
normal - (Campos de informacion)

Flujo:

1.1 Elusuario presiona el botén agregar.

1.2 Elsistema se dirige a la pantalla de mantenimiento.

1.3 El sistema visualiza los campos necesarios para crear
el registro.

1.4 Elusuario rellena los campos del mantenimiento.

1.5 Elusuario presiona el botén guardar.

1.6 Elsistema regresa a la opcion del reporte y muestra un
mensaje de datos guardados.

Resultados esperados

a. El sistema cierra la orden de produccién y visualiza el
siguiente mensaje: “Datos guardados.”.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

Cierre de orden completado.
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Campos:
Ordenes sin cerrar

- Fecha: 10-12-2016
- Documento de ingreso: Ingreso
- Observacion: Cierre de produccion mesa nobel

- Orden codigo:
o (automatico)
- Fechainicio:
O 50-10-2016
- Observacion:
0 Orden de mesas nobel completada
- Filtro:
o Seleccionado

[tems que se van a cerrar

o (Campos de informacion)

Secuencia Flujo:

alternativa

1.5 El usuario presiona el botén guardar.

a. Camposincompletos
b. Campos incorrectos
c. Erroral crear el registro en la base de datos

1.5.1 El sistema alerta e indica el error en pantalla.
1.5.2 No se guardan los datos.

1.5.3 El usuario regresa al punto 1.3

Resultados esperados
a. Elsistema muestra el siguiente aviso:
Se han producido 1 error.

e lafechano coincide con el formato dd-mm-yyyy.

Resultados obtenidos (hallazgos o recomendaciones identifica-
das en el proceso)

El sistema valida correctamente los errores.
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3.7 Observaciones y medidas
correctivas identificadas

539

Tipo error Descripcion

1| Error herramienta Oracle Application Express (Apex)

2 | Errores de programacion

Gestiones de manufactura

Caso de prueba Observacion Solucion Tipo
error
El sistema permite crear registros Implementar
CP-PRO-002 P . S funcién, val-
(Agregar-Normal) con nombres repetidos. Se de- idar  nombre
gres beria validar. .
repetido. 2

CP-PRO-003 (Agre-
gar-Normal)

En el mantenimiento detalle, las
etiquetas se encuentran en in-
glés.

Cambiar idio-
ma

CP-PRO-003 (Agre-

En los reportes, el usuario al dar
clic en la cabecera de cada co-
lumna existe la opcién “ocultar

Desactivar op-

(Agregar-Normal)

configurados correctamente los
puntos y comas para el control
de cantidades en los campos re-
queridos.

Gestiones de inventarios

En la pantalla principal, antes

gar-Normal) columna”. No deberfa estar dis- | €'°"
ponible para el usuario final. 1
Se debe considerar que el siste-
ma operativo en el que se eje- Configurar
CP-PRO-009 cuta el Sistema ERP deben estar S0 ugo de

puntos y co-
mas

(Agregar-Normal)

istro se visualiza etiquetas en in-
glés “Cancel / OK”.

CP-ADM- o001 . ; . S
(Agregar-Normal) de crear el registro se visualiza | Cambiar idio-
CPg:IN%/-oo informacion en inglés (no data | ma
3 found). 1
Al momento de eliminar un reg- L
CP-ADM- o001 Cambiar idio-

ma
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540
Al ejecutar la operacién guardar, | Configurar la
CP-ADM.- 001 el sistema regresa a la pantalla | duracién del

(Agregar-Normal)

principal y visualiza el mensaje
“Datos guardados”, pero éste no
desaparece.

mensaje en
no mas de 3
segundos.

En el campo buscar los datos de-

Por eficiencia

CP-ADM- 001 | berfan irse filtrando de acuerdo a del ser\(|dor,
. " | no se ejecutan

(Agregar-Normal) | la cadena de texto que se va dig- .

. ese tipo de

itando. .

acciones.

CP-ADM.- 001 Al ingresar la gadena email” en Cambiar

el campo de bisqueda el mensa- | .".
(Agregar-Normal) |. o .., | idioma

je es: Row text contains “email”.

Al crear o modificar un nuevo

registro, el sistema no valida los
CP-ADM- 001 | campos requeridos (Nombre). Valores
(Agregar  Modifi- | Deberia arrojar un mensaje de er-
car-Alternativo) ror o datos incompletos, pero si

se guardd el registro y el mensaje

fue de datos guardados.

El mensaje que emite el sistema
CP-ADM- 002) | al intentar eliminar el registro .

.. . PN - Cambiar
(Eliminar Nor- | esta en inglés, “would you like to idioma
mal) perform this delete action” Can-

cel - Ok

Al ejecutar la operacién guardar
CP-INV-004 (Mod- | o eliminar, se muestra el mensa- | Cambiar
ificar-Alternativa) | je “Datos guardados. Datos elim- | mensaje

inados” al mismo tiempo.
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