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Resumen

Los sistemas informaticos que utilizan tecnologia web son una oportunidad para
mejorar los procesos en las empresas, facilitando el soporte necesario para agilizar los
tiempos de entrega de sus productos, mantener la productividad en sus operaciones y
evitar problemas en su produccion. De tal forma que el presente trabajo busca determinar
cémo un sistema web mejora el proceso de produccién de equipos metdlicos en la empresa
Industriales Electromecanicas B & L SAC. En este sentido se utilizé una investigacion del tipo
aplicada con disefio experimental, aplicando la técnica del fichaje y como instrumento la ficha
de registro a través del estudio de 30 registros de érdenes de produccién, y empleando la

prueba de rangos de Wilcoxon para comprobar la hipétesis.

Los resultados obtenidos evidenciaron un aumento del 12% en cuanto a la
productividad en la empresa, una disminucion del 9% en la tasa de defectos de produccion y
un aumento del 33% en la tasa de entregas a tiempo, segun lo determinado por las pruebas de
pre y post test. Concluyendo que un sistema web mejora significativamente el proceso de
produccién en la compafiia Industriales Electromecénicas B&L SAC en relacién con los

indicadores mencionados arriba, otorgando una mejor satisfaccién a los clientes.

Palabras clave: sistema web, proceso de produccién, metalmecanica.



Abstract

Computer systems that use web technology are an opportunity to improve
processes in companies, providing the necessary support to speed up delivery times of their
products, maintain productivity in their operations and avoid problems in their production.
In such a way that the present work seeks to determine how a web system improves the
production process of metallic equipment in the company Industrial Electromechanical B &
L SAC. In this sense, an applied type of research with experimental design was used,
applying the technique of the file and as an instrument the record card through the study of

30 records of production orders, and using the Wilcoxon rank test to test the hypothesis.

The results obtained evidenced a 12% increase in productivity in the company, a
9% decrease in the rate of production defects and a 33% increase in the rate of on-time
deliveries, as determined by the pre- and post-tests. Concluding that a web system
significantly improves the production process in the company Industrial Electromechanical

B&L SAC in relation to the indicators mentioned above, giving better customer satisfaction.

Keywords: web system, production process, metal mechanics.



l. INTRODUCCION

Los sistemas de manejo de la informacién basados en el uso de la tecnologia digital
han transformado completamente la vida empresarial, una de estas tecnologias es la
tecnologia web, que permite desplegar informacién online desde un navegador y desde
variados dispositivos en cualquier parte del mundo, permitiendo asi, el acceso inmediato a
la informacién. Actualmente gracias a tecnologias como JavaScript, CSS3 y HTML5 se
logran desarrollar sistemas web bastante dinamicos y faciles de usar para el usuario,

ayudandoles a ser mas productivos en sus actividades diarias (Stangl et al., 2016).

En ese sentido, cada vez son mas las organizaciones que estan adoptando este tipo
de tecnologias; hoy en dia, la tecnologia web se ha vuelto mucho mas necesaria que antes,
incluso por el contexto de lo vivido desde diciembre del afio 2019, en el cual surgio la
pandemia del coronavirus (Kark etal., 2020), los sistemas informaticos que utilizan
tecnologia web son una oportunidad para mejorar los procesos en las empresas,
permitiendo automatizar las actividades, y mejorar los métodos de trabajo, asimismo como
la informacién se puede acceder de manera online, permite ayudar al trabajo en equipo,

para lograr que la empresa brinde productos y servicios de calidad (Vargas et al., 2019).

No obstante, aun existiendo esta tecnologia, muchas empresas no han podido
aprovechar el uso de los sistemas web, y continlan realizando muchas tareas de forma
manual y repetitiva, y presentan muchas deficiencias que pueden solventar con el uso de

la tecnologia web (Vargas et al., 2019).

A nivel internacional, la produccién de bienes viene siendo una actividad industrial de
mucha importancia, pues es uno de los factores basicos que impulsan la economia global,
ademas porgue involucra otros elementos tales como oportunidades de trabajo y la
movilizacién de la economia (Cabrera, 2018), sin embargo, a pesar de las grandes
complejidades que puede tener el proceso productivo, la adopcion de tecnologias para
procesar la informacion en muchas de las organizaciones es muy deficiente, generando
una brecha digital que puede impactar en la productividad de la empresa (Buenrostro & del

Carmen Hernandez, 2019).

La empresa de Industriales Electromecanicas B&L SAC es una empresa productiva
encargada de la elaboracion de productos de metalmecanica para la industria siderargica,
pesquera, minera y agroindustria, atienden pedidos de elaboracién de diversos productos
para uso industrial y se fabrican se acuerdo a los requerimientos del cliente, al finalizar, el
producto debe pasar varias pruebas para determinar su adecuado funcionamiento dentro

de las instalaciones en donde pasaran a produccion.



El proceso de produccion en la empresa presenta diversas dificultades: al momento
de procesar los pedidos, éstos se atienden por teléfono o de forma presencial y se registran
en un cuaderno de pedidos, y a veces en hojas sueltas, sin embargo, muchas veces los
datos anotados dificultan la blusqueda de la informacién de los pedidos, ademas existen
ocasiones en donde la informacion es dificil de encontrar o se extravia, tomando mas
tiempo de lo debido y perjudicando la productividad de la empresa. Al momento de realizar
la fabricacion de los productos, se tienen deficiencias en las asignaciones de tareas, y
muchas veces se desconoce el stock de los suministros, dando paso a retrasos en la
entrega de los productos, y al concluir la produccién, muchas veces no se realiza un
adecuado control de calidad, y en diversas ocasiones éste se realiza segun las pruebas
que recuerde hacer el técnico, pero no se sigue ningun esquema de prueba, ni tampoco se

tiene un registro del control de calidad.

En tal sentido, se ha realizado la siguiente pregunta de investigacion: ¢De qué
manera un sistema web influye en el proceso de produccién de equipos metalicos en la
empresa Industriales Electromecénicas B&L SAC, Chimbote 20227, y en cuanto a los
problemas especificos, encontramos: (a) ¢ En qué medida un sistema web influye en el
nivel de productividad en la empresa Industriales Electromecéanicas B & L SAC, Chimbote
20227?; (b) ¢ En qué medida un sistema web influye en la tasa de defectos de produccion
en la empresa Industriales Electromecéanicas B & L SAC, Chimbote 2022?; (c) ¢En qué
medida un sistema web influye en la tasa de entregas a tiempo del proceso de produccion

en la empresa Industriales Electromecénicas B & L SAC, Chimbote 20227

En base a lo indicado anteriormente, la investigacion se justifica porque este trabajo
posibilitara un control mejorado de la produccibn en la empresa Industriales
Electromecanicas B & L SAC, permitiendo incrementar el nivel de productividad, obtener
una menor tasa de defectos de produccion y mejorar el tiempo de entrega de los equipos
producidos. En el contexto social, el trabajo realizado en esta tesis encierra un beneficio

para los clientes debido a que obtendran un mejor servicio de la empresa.

A nivel tedrico, la investigacion se justifica porque permite un mejor conocimiento de
las teorias orientadas al desarrollo de sistemas web con enfoque a la produccion industrial.
La investigacion también tiene implicancias practicas, porque este trabajo, facilita un mejor
tratamiento de la informacion de la empresa, en las diversas areas involucradas con el
proceso productivo. A su vez, el presente trabajo es justificado por su utilidad metodol6gica
porque servira como principio para investigaciones a futuro que tengan como tema el

desarrollo de sistemas web para empresas de Metalmecanica.



En este trabajo, se aplicé el método experimental y se tomé una valoracién pre y post
test para determinar la medicién de las variables utilizando herramientas para registrar
datos, las cuales fueron validadas por profesionales expertos, y cuyos resultados serviran

como apoyo para estudios futuros.

Para realizar este trabajo se formularon los siguientes objetivos: objetivo general:
Determinar de qué manera un sistema web influye en el proceso de produccién de equipos
metdlicos en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022.
Objetivos especificos: (a) Determinar en qué medida un sistema web influye en el nivel de
productividad en la empresa Industriales Electromecénicas B & L SAC, Chimbote 2022; (b)
Determinar en qué medida un sistema web influye en la tasa de defectos de produccion en
la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022; (c) Determinar en
qué medida un sistema web influye en la tasa de entregas a tiempo del proceso de produccion
en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022.

En este sentido, se formul6 la hipotesis considerando que: “El sistema web mejora el
proceso de produccion de equipos metélicos en la empresa Industriales Electromecéanicas
B &L SAC".

Asimismo, en relacion con las hipétesis especificas tenemos: (a) El sistema web
aumenta el nivel de productividad en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC,
Chimbote 2022; (b) El sistema web disminuye la tasa de defectos de produccién en la empresa
Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022; y (c) El sistema web aumenta la tasa
de entregas a tiempo del proceso de produccién en la empresa Industriales Electromecanicas
B & L SAC, Chimbote 2022.



.  MARCO TEORICO
En esta investigacion se ha compilado informacion de varias investigaciones

relacionadas con nuestro tema y que respaldan al presente trabajo:

A nivel nacional, tenemos a Diaz (2017) con su investigacion acerca de cémo influye
el uso de un sistema informético web sobre el control de la produccion, dicha investigacion
se realizd para una compafia de metalmecéanica, para lo cual se aplicé un disefio pre-
experimental y participaron como muestra 30 6rdenes de fabricacion. En el estudio se hallé
que a traves del sistema informético web se logra una mejoria sobre la produccién, a través
de los indicadores nivel de eficiencia, el cual se increment6 en un 4.39%; y el porcentaje
de reproceso, el cual disminuy6 en un 6.31%, con lo cual se comprob6 que a través del
uso de un software tal como un sistema web se brinda un mejor acceso a la informacion y

de manera oportuna contribuyendo a una mejor eficiencia en el proceso de produccion.

Segun Guevara & Yause (2019), en su investigacion, se estudio la influencia que
posee un sistema web en el control de la produccién en una fabrica textil, en dicho estudio
se aplicé una investigacion con disefio pre-experimental, en el que se tomaron en cuenta
28 fichas de registro, se encontraron como resultados que el sistema informético web
influye positivamente sobre el proceso de produccién, evidenciado por un incremento en el
nivel de productividad del 28.50% al 50.39% y una mejora sobre los niveles de
cumplimiento en relacion a la entrega de los pedidos, lo cual fue del 57.44% a 83.82%.

De acuerdo con Hurtado (2021), en su investigacién se determind la influencia que
tiene un sistema web sobre el proceso productivo, en este sentido el estudio se realiz6 para
la empresa EGUI SAC., para lo cual utilizaron una investigacion pre-experimental sobre
una muestra de 24 elementos de estudio, como resultados encontraron que el sistema web
influye positivamente sobre los procesos basado en que el nivel de productividad mejoré
de un 59.82 % a un 75.35% Yy la planificacién de los pedidos de 61% a 72%.

Asimismo, Mar (2018), en su investigacion realizada para Famet & Asesores SAC.,
estudiaron acerca de la influencia del uso de un sistema informatico basado en tecnologia
web que permita obtener una mejora sobre el proceso de produccion, dicho estudio utilizo
un tipo de investigacion pre-experimental, y para ello tomaron en cuenta 2 indicadores: el
tiempo en el que los pedidos son entregados al cliente y el nivel de productividad; en este
sentido el tiempo de entrega logré una mejora de 9.83% vy el indicador nivel de

productividad logré una mejora del 12.30%.

En esta misma linea, Huanca & Llanos (2019), en su investigacion realizaron un
estudio para determinar como un sistema web faculta mantener un control productivo mejor

en una metalmecénica, en dicho trabajo se utilizé una investigacion pre-experimental, y se



tomaron en cuenta como indicadores de investigacion el nivel de cumplimiento y el nivel de
productividad, encontrando que se logré mejorar el nivel de productividad en un 37.88% y

el nivel de cumplimiento en un 23.38%.

Asimismo, Lopez (2018), desarrollé una investigacion para precisar como influye un
sistema de informacion web sobre el control productivo en una manufacturera, para ello
tomaron en cuenta los indicadores: programacion de la produccion, el nivel de
cumplimiento. En ese sentido se determiné que el sistema informético influye de manera
positiva a través de los siguientes resultados: se logré incrementar el nivel de eficiencia en
la produccion de un 40.97% a un 81.73%, lo cual es un incremento bastante significativo,
y se incrementd el nivel de cumplimiento de un 47.14% a un valor de 76.73% después de

haber aplicado el sistema dentro de la empresa.

Valverde (2020), en su investigacion realizada para estudiar el resultado de la
aplicacion de un sistema web sobre el proceso productivo en una fabrica de metales,
utilizando una investigacion preexperimental, encontrd que se tiene un efecto positivo sobre
el proceso de produccion, evidenciandose en que el nivel de productividad incrementd
significativamente de un 83.35% a 98.56% y el nivel de cumplimiento de 83.03% a 94.49%

A nivel internacional, tenemos a Pazmifio (2017), que, a través de su investigacion
realizada con el objetivo de controlar y monitorear el proceso de manufactura de calzado
en Ecuador, a través de un software informatico, utilizaron el tipo de investigacion aplicada,
y encontraron que el software minimizé los tiempos de respuesta ante fallos de produccién
en un 50%, mejorando de esta manera el desempefio de los procesos en el entorno de

produccion.

Asimismo, tenemos a Ticona (2017), que realizd su trabajo de investigacion en la
empresa Hormiblok en Bolivia con la finalidad de realizar la implementacion de un sistema
informatico utilizando tecnologia web para controlar los almacenes y los productos e
insumos del area de produccion, se aplico el disefio investigacion experimental, se hallé
gue mediante el sistema la eficacia en el proceso de producciébn se incrementa

visiblemente.

En esta misma linea, Gordon (2020), desarroll6 una investigacion basada en
sistematizar las actividades del proceso productivo usando un sistema informético basado
tecnologia web para una empresa industrial en Ecuador, utilizando la investigacion aplicada
y concluyeron que, a través del uso de la tecnologia informatica sobre los procesos de
produccion en la empresa, es posible llevar un mejor control de forma ordenada y segura
de la fabricacion de los productos, ademas facilita el trabajo de los empleados y de la parte

directiva.



Se toma en cuenta la teoria acerca de la produccion, un sistema de produccién viene
a ser una serie de procesos a través de los cuales, se logra transformar recursos en un
producto con un valor mayor a la suma de los factores utilizados. Los sistemas de
produccién comprenden una estructura en base a la cual se permite la captacion de
requerimientos, la ejecucion y la planeacién de los procesos de produccién, los cuales

permiten la obtencion de bienes y servicios (Martinez, 2020).

Un sistema de produccion esta caracterizado por la demanda del mercado, conforme
al cual, el flujo de requerimientos proviene desde la orden del cliente hacia los proveedores,
y en ese sentido es necesario que los procesos de produccion logren una cierta
sincronizacién con el objetivo de evitar excesos o defectos de recursos materiales, para

lograr un sistema de produccion que sea eficiente (Rodriguez et al., 2019).

Con relacién a las empresas de metalmecanica, éstas tienen mucha importancia
porque son las proveedoras de bienes tales como maquinarias industriales, equipos e
instalaciones para muchos sectores de la industria minera, de construccion, pesca, entre
otras, promoviendo la economia del pais (Castillo & Feria, 2020). La industria
metalmecénica esta caracterizada porque es la industria encargada de utilizar el metal
como principal materia prima y transformarla en un producto que sera utilizado como
herramienta o maquinaria por el hombre en sus trabajos diarios, esto ha sido promovido

por la mecanizacion de los procesos industriales (Espinoza, 2018).

Sobre la variable independiente, un sistema web viene a ser una herramienta
tecnolégica de trabajo para la mayoria de las organizaciones, y en el &mbito productivo es
una valiosa ayuda en cuanto permite manejar un entorno colaborativo para la produccién
a través de un software, ademas de mantener los recursos e informacién en linea
disponibles para los involucrados y porque pueden utilizarse remotamente (Liu et al., 2020).
Asimismo, Yoo & Cho (2022), mencionan que un sistema basado en tecnologia web
proporciona la comodidad a los trabajadores de consultar informacién requerida en
cualquier instante, ayudandolos a la toma rapida y adecuada de decisiones. En este
sentido, el sector de produccién viene habilitando paulatinamente los servicios basados en
web, para estar acordes con los avances en la tecnologia y las aplicaciones de produccion

recientemente avanzados (Manupati et al., 2018).

La tecnologia web, consiste en la comunicacion entre computadoras a través de un
lenguaje de marcas, mediante el cual se puede transmitir archivos e informacion, de esta
manera, brinddndonos una forma de interactuar con informacién almacenada en un
servidor. Las tecnologias web involucran el uso de HTML (Lenguaje de marcas de

Hipertexto) y CSS (Hojas de estilo en cascadas). La arquitectura de los sistemas web, en



algunos casos, puede llegar a ser bastante compleja, pero en términos simples se basa en
la comunicacion entre computadoras servidores y clientes mediante una red como internet
(Surwade et al., 2018).

En relacion con la variable dependiente, tenemos al proceso de produccién en una
empresa metalmecéanica; en primer lugar, al definir el concepto de proceso, podemos
indicar lo siguiente: un proceso es un conjunto de actividades interrelacionadas, que utilizan
diferentes entradas y que tiene como salida un producto especifico (la Pierre & Palomino,
2019). En este sentido, el proceso de produccién puede definirse como un conjunto de
actividades de transformacion de la materia prima e insumos, para lograr un producto final.
El termino produccién también engloba al disefio, planificaciéon y adquisicion de los

elementos a emplear dentro del proceso productivo (Mamani, 2018).

En este aspecto, con respecto al proceso de produccién, en nuestra investigacion
se consideran tres indicadores en el ambito productivo, los cuales son: el nivel de

productividad, la tasa de defectos de produccion y la tasa de entregas a tiempo.

En el caso de la productividad y la calidad, aunque ambos pueden ser muchas
veces antagonistas (si pretendemos aumentar la productividad muchas veces se puede
terminar afectando la calidad y viceversa), ambos son a la vez muy importantes para

controlar la produccién (Singh & Verma, 2017).

El primer indicador tenemos el nivel de productividad, es este sentido se puede
definir a la productividad como la correspondencia entre lo que ha sido producido y los
elementos que han sido utilizados para dicha produccidn, los elementos utilizados pueden
ser tiempo, insumos, materia prima, recurso humano, dinero, entre otros; es decir a menor
cantidad de recursos utilizados en producir lo mismo, mayor es la productividad (Fontalvo
et al., 2018).

Existen varios factores que pueden afectar a la productividad dentro de una
empresa, asi tenemos el factor tecnolégico, pueden existir maquinas e instalaciones que
han quedado obsoletas lo cual genera que estas no funcionen adecuadamente, ni con la
eficacia esperada, asi también, puede suceder que no se aprovechen las oportunidades
tecnolégicas actuales que pueden beneficiar al proceso productivo. Por otro lado, tenemos
al factor organizativo, en el que intervienen los sistemas, las normas y los métodos, que
puede que no se encuentren optimizados ni implementados adecuadamente. Y también
tenemos al factor humano, que influye sobre la productividad de manera compleja y puede
afectar positiva o0 negativamente a la productividad en la empresa (la Pierre & Palomino,
2019).



En segundo lugar, tenemos al indicador: tasa de defectos de produccién, el cual
tiene que ver con el concepto de control calidad. El control de calidad viene a ser una serie
de préacticas que permiten certificar que los productos o servicios que se brinden
comprendan los estandares de calidad establecidos, para evitar defectos de produccién, y
de esta manera evitar costos adicionales en la produccién (Juran et al., 2021). En este
sentido, como indicador de calidad tenemos a la tasa de defectos de produccién, que
permite indicar si el producto funciona correctamente, el cual se puede definir como el
porcentaje de unidades con falla sobre el total de productos que se encuentran en servicio o

han sido examinados (Carrefio, 2020).

En tercer lugar, tenemos al indicador tasa de entregas a tiempo, este indicador se
relaciona con el servicio al cliente, referida a realizar la entrega del producto terminado en
el tiempo indicado, en este sentido, el indicador entregas a tiempo se define como la cantidad
de entregas realizadas a tiempo sobre la cantidad de ordenes procesadas (Mauleén & Prado,
2021).



. METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de lainvestigacion:
Tipo de investigacién:

La investigacion fue del tipo aplicada, por motivo que se basé en lograr una mejora
sobre el proceso de produccion de productos de metalmecanica para la empresa en
estudio, a través de la resolucion de problemas practicos. Teodoro & Nieto (2018) nos
indican que la investigacion aplicada viene a ser un tipo de investigacion que se orienta a
la mejora o perfeccionamiento de los sistemas, procedimientos o normas, aplicando
conocimientos de la investigacion basica para resolver problemas encontrados en diversas

areas de la vida.

Disefio de la investigacion:

Se empled una investigacion con disefio experimental, en este caso porque en el
presente trabajo midié el efecto de la variable independiente (VI) sobre otra variable
denominada dependiente (VD) (Risco, 2020), y en este sentido, los datos estudiados se
obtuvieron mediante el fichaje a través de una ficha registro, y se compararon mediante un

estudio pre y post test.

Figura 1. Gréfico del disefio de la investigacion

M = X1 [— Y — X2

Doénde:

e M : Muestra de estudio

X1: Observaciones obtenidas antes de aplicar el sistema

e Y :Variable independiente (VI) influyendo sobre la v. dependiente (VD)

X2: Observaciones obtenidas luego de haber aplicado el sistema

3.2. Variables y operacionalizacion:

Variable independiente (VI): Sistema web

En el presente trabajo, la variable ‘sistema web’ se consider6 como una variable
cuantitativa y discreta, porque solo se tomaron ciertos valores concretos, en este caso

nameros enteros (Balboa, 2018).



Definicion conceptual de Sistema web

A nivel conceptual, un sistema web se define como una aplicacién en el cual los
nodos se comunican a través del protocolo HTTP, una caracteristica de los sistemas web
es gque son accedidos a través del navegador y permite acceder a recursos en cualquier

lugar que tenga acceso a internet (Molina et al., 2018).
Definicion operacional de Sistema web

A nivel operacional, un sistema web se define como una herramienta que posibilita a
los usuarios manejar los procesos de la empresa, y en especial del proceso de produccion,
permitiendo el registro y consulta de la informacion relacionada, promoviendo una mejor

labor por parte de los usuarios.

Variable dependiente (VD): Proceso de produccién

En el presente trabajo, la variable ‘proceso de produccion’ se considerara como una
variable cuantitativa y discreta, porque solo se podran tomar ciertos valores concretos, en

este caso numeros enteros (Balboa, 2018).
Definicion conceptual de Proceso de produccién

Se define el proceso de produccién como un conjunto de actividades de transformacion
de la materia prima e insumos, para lograr un producto final. El término produccién también
engloba al disefio, planificacion y adquisicién de los elementos a emplear dentro del

proceso productivo (Mamani, 2018).
Definicion operacional de Proceso de produccién

Para medir esta variable se utilizaran los indicadores: (a) Nivel de productividad, (b)

Tasa de defectos de produccion y (c) Tasa de entregas a tiempo.
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Operacionalizacion:

Tabla 1. Cuadro de operacionalizacion para la variable dependiente

i » ) Unidad de ’
Dimension Indicador Instrumento ) Formula
medida
P% = v 100
0 = ? X
Productividad g .
productividad Registro (Escala) U: Ndmero de unidades
producidas
T: Tiempo empleado (mes)
TDY% ND 100
=—xXx
I Tasa de - ] ° T NU
Control de defectos de Ficha de De razén TD%: Tasa de defectos
calidad oroduccion Registro (Escala) ND: Ndmero de defectos
NU: Numero de unidades
E% = ! 100
0 = Z X
E%: Tasa de entregas a
Tasa de :
Servicio al t Fichade Derazon  Uémpo
entregas a _ :
cliente . g Registro (Escala) T: Pedidos entregados a
tiempo tiempo
A: Numero de pedidos
atendidos
Indicadores:

En esta investigacion se han identificado los siguientes indicadores: (a) Nivel de

productividad, (b) Tasa de defectos de produccién y (c) Tasa de entregas a tiempo.

Escala de medicion:
En esta investigacion para la variable proceso de produccion se utiliza la escala de
medicién “De razon” por el motivo que se midieron datos numéricos y sélo se utilizaron

valores positivos.
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3.3. Poblacién, muestray muestreo:

Poblacién:
Una poblacion viene determinada por grupo de elementos de estudio, usualmente
personas, eventos, objetos, entre otros, que comparten un conjunto de caracteristicas

(Robles, 2019). En este sentido se evaluaron 30 registros de la variable dependiente.

En la tabla siguiente se presenta la poblacién de la investigacién, de acuerdo con

cada indicador.

Tabla 2. Poblacién de estudio

Cantidad
Poblacién Indicador
Pre Post
Registros de (_)'rden de 30 30 Nivel de productividad
produccion
Registros de orden de 30 30  Tasade defectos de produccién
produccién
Registros de orden de 30 30 Tasa de entregas a tiempo

produccion

Muestra:

La muestra es una parte de la poblacion, y para que tenga validez debe ser
considera como representativa y contar con las mismas caracteristicas de la poblacion de
forma general (Ojeda, 2020). En la presente investigacion, la muestra se compuso por 30

registros de 6rdenes de produccion.

Muestreo:

Se utilizé un muestreo no probabilistico por conveniencia, el cual, es un método de
muestreo, en donde los elementos de la poblacion son elegidos de acuerdo con el criterio
del investigador, segun la disponibilidad de los datos, normalmente se aplican a

poblaciones pequeiias (Parra, 2017).

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos:

Técnicas de recoleccién de datos:
Los datos se recolectaron mediante la técnica del fichaje, a través de un registro de
datos anotando valores constatados de la realidad, para formar una idea precisa sobre el

problema de estudio (Usacha et al., 2019).
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Instrumentos de recoleccion de datos:

Se aplicé la ficha de registro, que conforme a Usacha et al. (2019) la ficha de

registro consiste en un instrumento que admite el registro de los aspectos de una variable

de forma general.

En este sentido se han elaborado las siguientes fichas técnicas de los instrumentos

de investigacién aplicados:

Tabla 3. Ficha técnica del instrumento de investigacion

Nombr I . .
. ombre de Ficha de registro
instrumento
Autores Salinas Bricefio Maria Del Carmen
Paredes Chéavez Luis Eduardo
Afio 2022
Descripcion Ficha de registro
Determinar de qué manera un sistema web influye en el
Objetivo proceso de produccion de equipos metélicos en la empresa
Industriales Electromecénicas B & L SAC, Chimbote 2022
a) Nivel de productividad
Indicadores b) Tasa de defectos de produccion

c) Tasa de entregas a tiempo

NUmero de registros

30

Aplicaciéon

Directa

Validaciéon de instrumentos:

Los instrumentos de investigacion de esta investigacion se validaran mediante un

juicio de expertos tal como lo menciona Usacha et al. (2019), para lo cual se tendran en

cuenta a 3 profesionales relacionados con la carrera de ingenieria de sistemas, mediante

el cual se confirma la correcta medicion de los datos.
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Tabla 4. Lista de expertos - Validacion de los instrumentos de investigacion

DNI Apellidos y nombres Institucion laboral Calificacion

Universidad Cesar

44147992 Mg. Fierro Barriales, Alan Leoncio . Aplicable
Vallejo

18216110 Mg. Paredes Jacinto, Marlene Universidad San Aplicable
Raquel Pedro

19237620 Mg. Arroyo Tirado Jorge Luis Universidad San Aplicable

Pedro

3.5. Procedimientos:

Con el objetivo de determinar la manera en que influye un sistema web sobre el
proceso de produccién en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, se realizd
una investigacion, para lo cual se realizaron reuniones con los encargados de la empresa

y se procedid a pedir autorizacion a la empresa para recabar informacién de manera formal.

Con relacion a los procedimientos de la investigacion, se consideraron los siguientes
pasos: (1) se defini6 el tema de la investigacion, (2) se elaboraron las fichas de observacion
de acuerdo con cada indicador a medir, (3) se procedi6 a la validacion del instrumento
mediante de la calificacion de expertos, (4) se efectud la medicién de datos para la etapa
de pre test, (5) se realiz6 la medicion de datos para la etapa de post test, (6) se procedié a
analizar los datos recolectados en el software estadistico SPSS vy finalmente (7) de
acuerdo al analisis realizado se desarrollaron los resultados de la investigacion, y asimismo

las conclusiones.

3.6. Métodos de analisis de datos:
Después de recolectar los datos del pre test y post test, estos datos obtenidos se
procesaron a través del software estadistico SPSS, y de esta manera se logré obtener el

andlisis descriptivo inferencial de la informacién recolectada.

En relacion con el analisis descriptivo, este andlisis se bas6 en la representacion
grafica de los datos del pre test y del post test, asimismo se calcularon los valores

promedios, maximos y minimos, incluyéndose su adecuada interpretacion.

El cuanto, al analisis inferencial, se verific6 que los datos sigan una normalidad a
través de la prueba de Shapiro Wilk, y luego de ello se aplicé la prueba de Wilcoxon para

determinar la validez de la hipétesis planteada.
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3.7. Aspectos éticos:

En relacién con los aspectos éticos, se adoptaron los principios de ética de la
Universidad César Vallejo establecidos mediante resolucién 0340-2021-UCV con el fin de
mantener la integridad de la investigacion cientifica y cumpliendo las normas de
responsabilidad, rigor cientifico y la honestidad en la investigacion. Para respaldar la
originalidad de la investigacion, se envié el informe al software Turnitin para determinar el
porcentaje de similitud con otros trabajos, de esta manera se comprueba que la

investigacion desarrollada en esta tesis es original.

15



IV. RESULTADOS

En esta investigacion, se realizé el desarrollo de un sistema web para conllevar un
mejor control sobre el proceso de produccién de equipos metalicos en la empresa
Industriales Electromecanicas B&L SAC. Para tal efecto, se tomaron en cuenta dos
recolecciones de datos, las cuales se realizaron antes y después de la aplicacion en la
empresa del sistema informatico web propuesto, de esta manera tenemos el siguiente

cuadro que muestra las fechas de aplicacion de los instrumentos de investigacion:

Tabla 5. Fechas de recoleccion de datos

Prueba Inicio Término
Pre test 01/08/2022 25/08/2022
Post test 01/11/2022 25/11/2022

Andlisis descriptivo:

Medidas descriptivas del Indicador 1: Indicador Nivel de productividad

Tabla 6. Medidas descriptivas indicador nivel de productividad

Fase N Minimo Maximo Media Desviacion
Pre test 30 0.74 0.91 0.84 0.04
Post test 30 0.86 1.11 0.96 0.05

Figura 2. Comparacion de medias del nivel de productividad

Nivel de productividad

0.9800
0.9600
0.9400
0.9200
0.9000
0.8800
0.8600
0.8400
0.8200
0.8000
0.7800
0.7600

96%

84%

Pre-Test Post-Test
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Como se observa en la tabla anterior (Tabla 10), el andlisis descriptivo del indicador
‘nivel de productividad’ de acuerdo con su valor promedio evidencia un aumento de 84% a

96% lo que muestra una diferencia positiva del 12% entre ambas mediciones.

Asimismo, en la figura 2 con relacién al indicador nivel de productividad, se observa
una diferencia evidente al comparar el post test y el pre test, y se concluye la existencia de

una diferencia que indica una mejora en el nivel de productividad en la empresa.

Medidas descriptivas del Indicador 2: Tasa de defectos de produccién

Tabla 7. Medidas descriptivas indicador Tasa de defectos de produccion.

Fase N Minimo Maximo Promedio Desviacion
Pre test 30 0.00 0.30 0.16 0.11
Post test 30 0.00 0.20 0.07 0.07

Figura 3. Comparacion de medias de la tasa de defectos de produccion

Tasa de defectos de produccion

0.1800

0.1600 0%

0.1400

0.1200

0.1000

0.0800 7%
0.0600

0.0400

0.0200

0.0000
Pre-Test Post-Test

Como se puede apreciar, en la tabla anterior (tabla 11), el indicador ‘tasa de defectos
de produccion’ segun su valor promedio se pudo evidenciar que de 16% disminuy6 a 7%

lo que muestra una diferencia negativa de 9%

Asimismo, en la figura 3 con relacion al indicador ‘tasa de defectos de produccion’,
se observa una diferencia evidente al comparar el post test y el pre test, y se concluye la
existencia de una diferencia que indica una mejora en la tasa de defectos de produccion

en la empresa, puesto que los defectos de produccién tuvieron una diminucion evidente.
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Medidas descriptivas del Indicador: Entregas a tiempo

Tabla 8. Indicador entregas a tiempo

Fase N Minimo Méaximo Promedio Desviacion
Pre test 30 0.00 1.00 0.67 0.47
Post test 30 0.00 1.00 0.90 0.30

Figura 4. Comparacién de medias de la tasa de entregas a tiempo

Entregas atiempo

1.0000
0.9000
0.8000
0.7000 67%
0.6000
0.5000
0.4000
0.3000
0.2000
0.1000
0.0000

90%

Pre-Test Post-Test

Como se aprecia en la tabla anterior (Tabla 12), el analisis descriptivo del indicador
‘tasa de entregas a tiempo’ de acuerdo con su valor promedio se evidencia que de 67%

aumentd a 90% lo que muestra una diferencia positiva de 33%

Asimismo, en la figura 4 con relacion al indicador entregas a tiempo, se observa una
diferencia evidente al comparar el post test y el pre test, y se concluye la existencia de una
diferencia que indica una mejora en el indicador entregas a tiempo en la empresa, por
cuanto la cantidad de entregas a tiempo aumento significativamente.
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Prueba de normalidad

Esta prueba se aplica de acuerdo con la cantidad de items presentes en la muestra,
en este sentido si la muestra cuenta con un maximo de 50 items (como lo es el caso de

esta investigacion), entonces se aplica la prueba de Shapiro Wilk (Mitsou, y otros, 2015).

Prueba de normalidad del indicador 1: Nivel de productividad

Hipodtesis estadistica:

e Ho: Los datos del indicador ‘Nivel de productividad’ presentan una distribucion normal.
e Hi: Los datos del indicador ‘Nivel de productividad’ no presentan una distribucion

normal.

Figura 5. Prueba de normalidad indicador Nivel de productividad’

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Indicador 1 - PRE TEST 206 an ooz b24 a0 035
(Mivel de productividad)
Indicador 1 - POST TEST 260 an ,ooo 894 a0 006
(Mivel de productividad)

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Conforme a la prueba de Shapiro Wilk para determinar la normalidad de los datos del
indicador ‘Nivel de productividad’, en la prueba ‘pre test’ se obtuvo 0.035 como valor de
significanciay en el ‘post test’ obtuvo 0.006, en este sentido se encontré que ambos valores
son menores a que 0.05, por este motivo, la hipétesis nula Ho fue rechazada y se tomé la
hipé6tesis H, como la hipétesis aceptada. En consecuencia, los datos de este indicador no

presentaron una distribucién normal.

Prueba de normalidad indicador 2: Tasa de defectos de produccion

Hipotesis estadistica:

e Ho: Los datos del indicador ‘Tasa de defectos de produccién’ tiene una distribucion
normal.
e Hi: Los datos del indicador ‘Tasa de defectos de produccidon’ no tienen una

distribucién normal.
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Figura 6. Prueba de normalidad indicador 2

Pruebas de normalidad

Kalmogorov-Smirmoy? Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico al Sig.
Indicador 2- PEE TEST REL 30 a7 873 30 002
(Defectos de produccion)
Indicador 2 - POST TEST ,291 an 000 774 30 Rl
(Defectos de produccion)

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Conforme a la prueba de Shapiro Wilk para determinar la normalidad de los datos del
indicador ‘Tasa de defectos de produccion’, en la prueba ‘pre test’ se obtuvo 0.002 como
valor de significancia y en el ‘post test’ obtuvo 0.000, en este sentido se encontré que
ambos valores son menores a que 0.05, por este motivo, la hipétesis nula Ho fue rechazada
y se tomo la hipétesis Hi como la hip6tesis aceptada. En consecuencia, los datos de este

indicador no presentaron una distribucién normal.

Prueba de normalidad indicador 3: Entregas a tiempo
Hipdtesis estadistica:

e Ho: Los datos del indicador ‘Entregas a tiempo’ tiene una distribucién normal.

e Hi: Los datos del indicador ‘Entregas a tiempo’ no tiene una distribucién normal.

Figura 7. Prueba de normalidad indicador 3

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico ]| Sig. Estadistico gl Sig.
o Indicador 3- FRETEST 423 a0 0nn a7 30 ,0oo
(Entregas a tiempo)
Indicador 3- POST TEST 528 30 000 347 30 ,0oo
(Entregas a tiempo)

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Conforme a la prueba de Shapiro Wilk para determinar la normalidad de los datos del
indicador ‘Entregas a tiempo’, en la prueba ‘pre test’ se obtuvo 0.000 como valor de
significancia y en el ‘post test’ obtuvo 0.000, en este sentido se encontré que ambos valores
son menores a que 0.05, por este motivo, la hipétesis nula Ho fue rechazada y se tomé la
hipotesis H; como la hipétesis aceptada. En consecuencia, los datos de este indicador no

presentaron una distribucién normal
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Prueba de hipétesis

De acuerdo con las pruebas de normalidad, si se encuentra que los datos no tienen
una distribuciéon normal, entonces se debe emplear la prueba de Wilcoxon para realizar la
prueba de hipoétesis (Mitsou, y otros, 2015).

Prueba de hipétesis indicador 1: Nivel de productividad

Hipodtesis estadistica:

e Ho: El sistema web no aumenta el nivel de productividad en la empresa Industriales
Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022.

e Hji: El sistema web aumenta el nivel de productividad en la empresa Industriales
Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022.

Figura 8. Rangos segun prueba de Wilcoxon del indicador Nivel de Productividad

[+l Fango promedio Suma de rangos
Indicadaor 1 - POSTTEST  Rangos negativos 0@ a0 0o
(Mivel de productividad) - - b
Indicador 1 - PRE TEST Rangos positivos 249 15,00 435,00
(Mivel de productividad) Empates 'K
Tatal 30

a. Indicador 1 - POST TEST (Mivel de productividad) = Indicadaor 1 - PRE TEST (Mivel de productividad)
b. Indicadar 1 - POST TEST (Mivel de productividad) = Indicadaor 1 - PRE TEST (Mivel de productividad)
c.Indicador 1 - POST TEST (Mivel de productividad) = Indicador 1 - FRE TEST (Mivel de productividad)

Figura 9. Estadisticos de contraste segun prueba de Wilcoxon del indicador Nivel de Productividad

Estadisticos de pnruehnalEII

Indicador 1 - POST TEST (Mivel de
productividad) - Indicador 1 - PRE TEST
(Mivel de productividad)

z -4,708"
Sig. asintdticalbilateral) oo

a. Prueha de rangos con signo de Wilcoxon

. Se basa enrangos negativos.

Al utilizar la prueba de hip6tesis para comprobar la hipétesis de indicador 1, se hallé
que, sobre la base de un total de 30 items, se determinaron 29 items con rango positivo y
1 empate, lo que en definitiva se puede indicar que en el post test hubo un incremento del

nivel de productividad con respecto al pre test.
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Asimismo, con relacion a los estadisticos de prueba, se realiz6 la prueba de rangos
de Wilcoxon, determindndose que el nivel de significancia fue 0.00 (menor a 0.05), de esta
manera la hipoétesis alternativa fue aceptada y se rechazé la hipétesis nula. Por lo tanto, se
puede decir que: el sistema web aumenta el nivel de productividad en la empresa Industriales
Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022.

Prueba de hipotesis indicador 2: Tasa de defectos de produccién

Hipodtesis estadistica:

e Ho: El sistema web no disminuye la tasa de defectos de produccion en la empresa
Industriales Electromecénicas B & L SAC, Chimbote 2022.

e Hi: El sistema web disminuye la tasa de defectos de producciéon en la empresa
Industriales Electromecénicas B & L SAC, Chimbote 2022.

Figura 10. Rangos segun prueba de Wilcoxon del indicador Tasa de defectos de produccion

[+l Rango promedio Suma de rangos

Indicador 2 - POST TEST Rangos negativos 1798 11,63 196,00
(Defectos de produccion) - b

- Indicador 2 - PRE TEST FRangos positivos 4 2,75 35,00
(Defectos de produccion)  Empates gt
Total a0

a. Indicador 2 - POST TEST = Indicador 2 - PRE TEST (Defectos de produccion)
b. Indicador 2 - POST TEST = Indicador 2 - PRE TEST (Defectos de produccion)
c. Indicador 2 - POST TEST = Indicador 2 - PRE TEST (Defectos de produccion)

Figura 11. Estadisticos de contraste segun prueba de Wilcoxon del indicador Tasa de defectos de

produccion
Estadisticos de prruel:-a[‘-:I
Indicador 2 - POST TEST (Defectos de produccion) -
Indicaclor 2 - PEE TEST (Defectos de produccion)
i -2 ga4b
Sig. asintotica(bilateral) 004

a. Prueha de rangos con signo de Wilcoxon

. Se basa en rangos positivos.

Al utilizar la prueba de hipotesis para comprobar la hipétesis de indicador 2, se hallé
gue, sobre la base de un total de 30 items, se determinaron 4 items con rango positivo, 9
empates, y 17 con rango negativo, lo que en definitiva se puede indicar que en el post test

hubo una disminucién de los fallos de produccién con respecto al pre test.
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Asimismo, con relacion a los estadisticos de prueba, se realizé la prueba de rangos
de Wilcoxon, determindndose gue el nivel de significancia es 0.004 (menor a 0.05), por lo
cual se acepto la hipétesis alternativa y se rechazé la hipétesis nula. Por lo tanto, se puede
decir que: El sistema web disminuye la tasa de defectos de produccién en la empresa
Industriales Electromecénicas B & L SAC, Chimbote 2022.

Prueba de hipétesis indicador 3: Entregas a tiempo

Hipdtesis estadistica:

e Ho: El sistema web no aumenta la tasa de entregas a tiempo del proceso de produccion
en la empresa Industriales Electromecéanicas B & L SAC, Chimbote 2022.
e Hji: El sistema web aumenta la tasa de entregas a tiempo del proceso de produccion

en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022.

Figura 12. Rangos segun prueba de Wilcoxon del indicador Entregas a tiempo

Fango
[+l promedio Suma de rangos
Indicador 3- POSTTEST  Rangos negativos 0® 00 oo
(Entregas atiempo) - - b
Indicador 3- PRE TEST Rangos positivos 7 4,00 28,00
(Entregas a tiempa) Empates 73¢
Total a0

a. Indicador 3- POST TEST (Entregas atiempo) = Indicador 3 - PRE TEST (Entregas a tiempa)
b Indicador 3- POST TEST (Entregas atiempo) = Indicador 3 - PRE TEST (Entregas a tiempa)
c.Indicador 3- POST TEST (Entregas atiempo) = Indicador 3 - PRE TEST (Entregas a tiempa)

Figura 13. Estadisticos de contraste segun prueba de Wilcoxon del indicador Entregas a tiempo

Indicador 3- POST TEST (Entregas a tiempo) -
Indicador 3- PREE TEST (Entregas atiempo)

i -2,6450
Sig. asintdtica(bilateral) aose
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Al utilizar la prueba de hip6tesis para comprobar la hipétesis de indicador 3, se hallé
que, sobre la base de un total de 30 items, se determinaron 7 items con rango positivo, 23
empates, y 0 con rango negativo, lo que en definitiva se puede indicar que en el post test

hubo un aumento de las entregas a tiempo con respecto al pre test.
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Asimismo, con relacion a los estadisticos de prueba, se realizé la prueba de rangos
de Wilcoxon, determinandose que el nivel de significancia es 0.008 (menor a 0.05), de esta
manera se acepto la hipotesis alternativa y se rechazé la hipétesis nula. Por lo tanto, se
puede decir que: El sistema web aumenta la tasa de entregas a tiempo del proceso de

produccién en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022.
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V. DISCUSION

En el presente trabajo, al realizar el post test, se encontraron resultados favorables
en los tres indicadores que involucra la variable dependiente Producciéon de equipos
metalicos en la compafia Industriales Electromecénicas B&L SAC, donde influyo la

variable independiente Sistema web, confirmado por la prueba de hipétesis realizada.

Respecto al indicador: nivel de productividad

Segun los resultados, en cuanto al primer indicador denominado nivel de
productividad, para lo cual se tom6 en cuenta 30 registros de 6rdenes de produccion, se
pudo determinar un valor de 96% el post test, a diferencia del 84% obtenido en el pre test,
lo que evidencia un aumento del 12% en la productividad en la empresa, concluyendo de
esta manera que el sistema web mejora la productividad en el proceso de produccion de

equipos metélicos en la empresa Industriales Electromecénicas B&L SAC.

Con relacion al analisis inferencial realizado al primer indicador ‘Nivel de
productividad’, se encontrd que los datos relacionados con este indicador no cuentan con
una distribuciéon normal, con base en la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk aplicada
(Figura 5), por ese motivo, para la prueba de hipétesis se aplico la prueba de rango de
Wilcoxon (Figura 8), en dicho andlisis se encontré que los estadisticos de prueba arrojaron
que la significancia asintotica bilateral del indicador estudiado obtuvo un valor de 0.00,
dicho valor fue inferior a 0.05, por lo cual se rechazé la hipotesis nula y se acepto la
hipétesis alternativa Hi, determinandose de esta manera, que el sistema web permite
aumentar el nivel de productividad en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC,
Chimbote 2022.

El resultado encontrado esta alineado con el resultado de Hurtado (2021), donde
indica que la aplicacion de un sistema web tiene una influencia positiva sobre el proceso
de produccion, obteniendo que el nivel de productividad mejor6 de un 59.82 % a un 75.35%,
lo cual representa un 25.96% de mejora con respecto a la situacién anterior del proceso de
produccion. Asimismo, Mar (2018), menciona que de acuerdo con su investigacion existe
una mejora evidente del uso de un sistema web sobre el nivel de productividad, hallando
una mejora del 12.30% sobre dicho indicador dentro de su empresa. Por otro lado Huanca
& Llanos (2019), también obtuvo un nivel de mejoria del 37.88% en el nivel de

productividad, de acuerdo con su investigacion realizada para una empresa productiva.

Lo anterior tiene relacién con la variable independiente sistema web conceptualizado
como una aplicacion accedida a través del navegador y que permite acceder a recursos en
cualquier lugar que tenga acceso a la red (Molina et al., 2018), basado en que el indicador

nivel de productividad tiene incidencia directa sobre la produccién y el uso de recursos
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empleados, en este sentido, porque mediante el sistema web se podra mantener
organizada la informacion y acceder rapidamente a ella permitiendo ahorrar tiempo para

mejorar la productividad en la empresa.

Respecto al indicador: tasa de defectos de produccion

Segun los resultados, en cuanto al segundo indicador denominado tasa de defectos
de produccion, para lo cual se tomé en cuenta 30 registros de 6rdenes de produccion, se
pudo determinar un valor promedio de 7% de defectos en el post test, a diferencia del 16%
defectos por orden de produccién obtenido en el pre test, lo que evidencia una disminucion
del 9% en tasa de defectos de produccién, concluyendo de esta manera que el sistema
web disminuye la tasa de defectos de produccion en la empresa Industriales
Electromecéanicas B & L SAC, Chimbote 2022.

Con relacién al andlisis inferencial realizado al segundo indicador ‘tasa de defectos
de produccién’, se encontr6 que los datos relacionados con este indicador no cuentan con
una distribuciéon normal, con base en la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk aplicada
(Figura 5), por ese motivo, para la prueba de hipétesis se aplico la prueba de rango de
Wilcoxon (Figura 8), en dicho andlisis se encontré que los estadisticos de prueba arrojaron
que la significancia asintotica bilateral del indicador estudiado obtuvo un valor de 0.004,
dicho valor fue inferior a 0.05, por lo cual se rechazé la hip6tesis nula y se acepto la
hipotesis alternativa Hi, determindndose de esta manera, que el sistema web disminuye la
tasa de defectos de produccion en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC,
Chimbote 2022.

El resultado obtenido en esta investigacién concuerda con los resultados de Pazmifio
(2017) quien obtuvo que a través de un software se optimiza el proceso de produccién ante
fallos de produccién en un 50% mejorando de esta manera el desempefio de los procesos
en el entorno de produccion. En este sentido en nuestra investigacion se obtuvo un valor
similar al de Pazmifio (2017), evidenciando que el sistema permite optimizar la calidad de

los productos realizados en la empresa.

Lo anterior tiene relacién con la variable independiente sistema web, basado en que
el indicador tasa de defectos de produccién permite evidenciar los defectos que pueda
tener un producto, en ese sentido en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC,
se realiza el control de calidad a través de una lista de comprobacién digital antes de ser
usada por el cliente, en ese sentido cuando el producto este completado, tendr& menos

posibilidades de fallar.
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Respecto al indicador: tasa de entregas a tiempo

Segun los resultados, en cuanto al tercer indicador denominado tasa de entregas a
tiempo, para lo cual se tom6 en cuenta 30 6rdenes de produccién, se pudo determinar un
valor promedio de 90% de entregas a tiempo en el post test, a diferencia de 67% de
entregas obtenido en el pre test, lo que evidencia una mejora del 33% en la tasa de
entregas a tiempo, concluyendo de esta manera que el sistema web aumenta la tasa de
entregas a tiempo del proceso de produccion en la empresa Industriales Electromecanicas
B & L SAC, Chimbote 2022.

Con relacién al andlisis inferencial realizado al tercer indicador ‘tasa de entregas a
tiempo’, se encontrd que los datos relacionados con este indicador no cuentan con una
distribucién normal, con base en la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk aplicada (Figura
5), por ese motivo, para la prueba de hip6tesis se aplico la prueba de rango de Wilcoxon
(Figura 8), en dicho andlisis se encontré que los estadisticos de prueba arrojaron que la
significancia asintdtica bilateral del indicador estudiado obtuvo un valor de 0.008, dicho
valor fue inferior a 0.05, por lo cual se rechazé la hip6tesis nula y se acept6 la hipotesis
alternativa Hi, determinandose de esta manera, que el sistema web aumenta la tasa de
entregas a tiempo del proceso de produccién en la empresa Industriales Electromecénicas
B & L SAC, Chimbote 2022.

Estos resultados concuerdan con la investigacion de Huanca & Llanos (2019),
quienes a través de su investigacion comprobaron que un sistema web mejora el nivel de
cumplimiento en un 23.38%. En esta misma linea Lépez (2018) obtuvo una mejora en los
tiempos de entrega de la producciéon de un 47.14% a un valor de 76.73% después de haber
aplicado el sistema dentro de la empresa, y Valverde (2020) encontrd en su investigacion

que se mejoro los tiempos de entrega del 83.03% a 94.49%.

Lo anterior tiene relacién con la variable independiente sistema web, basado en que
el indicador tasa de entregas a tiempo es un punto crucial para brindar una adecuada
atencion al cliente, en este sentido el mejorar los tiempos de entrega al cliente generara

una mejor imagen de la empresa.

Respecto al objetivo general

Con relacion al objetivo general del presente trabajo, y basado en las descripciones
realizadas en los puntos anteriores, es posible entonces afirmar que el sistema web permite
mejorar el proceso de produccion de equipos metalicos en la empresa Industriales
Electromecénicas B & L SAC, Chimbote 2022, por el motivo que se encontraron resultados
favorables en los tres indicadores propuestos de la variable dependiente referida al proceso

de produccion.
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Para el primer indicador denominado nivel de productividad, se determiné una
mejora porcentual del 12% en la prueba del post test con relacion a la prueba del pre test,
ademas en el analisis inferencial, luego de haber aplicado la prueba Wilcoxon basada en
rangos, se encontrd que los estadisticos de prueba arrojaron que la significancia asintética
bilateral arrojé un valor de 0.00, por lo cual se rechazé la hipétesis nula y se acepto la
hipétesis alternativa Hi, teniendo como conclusién que el sistema web aumenta el nivel de

productividad en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022.

De la misma manera, en el segundo indicador tasa de defectos de produccion, se
hall6 una disminucién del 9% en tasa de defectos de produccion, y después de aplicar la
prueba de rango de Wilcoxon se encontré que los estadisticos de prueba arrojaron que la
significancia asintética bilateral tuvo un valor de 0.004, por lo cual se rechazé la hip6tesis
nula y se aceptd la hipotesis alternativa Hi, afirmandose entonces que el sistema web
disminuye la tasa de defectos de produccion en la empresa Industriales Electromecénicas
B & L SAC, Chimbote 2022.

También en el tercer indicador denominado tasa de entregas a tiempo, se hizo
evidente que se logré una mejora de 33% en la tasa de entregas a tiempo, y después de
aplicar la prueba de rango de Wilcoxon se encontré6 que los estadisticos de prueba
arrojaron que la significancia asintética bilateral tuvo un valor de 0.008, por lo cual se
rechazé la hipétesis nulay se aceptd la hipétesis alternativa Hi, concluyendo que el sistema
web aumenta la tasa de entregas a tiempo del proceso de produccién en la empresa
Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022.

En conclusién, basado en lo anterior, es se puede afirmar que sistema web mejora
el proceso de produccibn de equipos metalicos en la empresa Industriales
Electromecénicas B & L SAC, 2022.

Esta afirmacion esta respaldada por los autores Hurtado (2021), Huanca & Llanos
(2019), Mar (2018), Pazmifio (2017), L6pez (2018) y Valverde (2020), quienes en resumen,
concuerdan con nuestra investigacion y afirmaron que el uso de un sistema web mejora el
proceso de produccion en cuanto aumentar el nivel de productividad, disminuir la tasa de
defectos de produccion y a mejorar la tasa de entregas a tiempo de los productos en una

empresa de produccion.

Respecto a la metodologia de investigacion

Con respecto a la metodologia de la investigacion, dicha metodologia permitio
lograr los objetivos planteados, a través de un disefio de investigacion experimental donde
se hizo la recoleccion de datos de acuerdo a la muestra calculada y mediante las pruebas

pre y post test, para comprar el estado inicial y final del proceso de produccidn en cuestion
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de la implementacién de un sistema web y asi poder observar la influencia de la variable
independiente (sistema web) sobre la variable independiente (proceso de produccion), para
lograr definir una conclusién adecuada. Por ello se utilizaron fichas de registro para la
recoleccion de datos, y el programa estadistico SPSS, para procesar los datos
recolectados. Los indicadores utilizados fueron de utilidad para realizar una adecuada

recoleccion de datos y medicion de la variable dependiente involucrada.
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VI. CONCLUSIONES

Primero

Segundo

Tercero

Cuarto

Segun los resultados obtenidos, se puede concluir que un sistema web
permite mejorar significativamente el proceso de produccion en la compafiia
Industriales Electromecanicas B&L SAC ya que los tres indicadores definidos
en la investigacion: nivel de produccion, tasa de defectos de produccion, y
tasa de entregas a tiempo, reflejaron una mejora en la prueba de post test
frente a la prueba de pre test realizada anteriormente, y confirmada mediante

la prueba de rango de Wilcoxon.

El sistema informético web mejor6 el nivel de produccién en la empresa,
debido a que en los resultados se evidencié un incremento del 14.34% en la
productividad, ademas de acuerdo con la contrastacion de hipétesis aplicando
la prueba de rango de Wilcoxon, se obtuvo un resultado de -4.706 en el valor
Z y un valor de significancia asintotica de 0.00, donde el valor de significancia
menor a 0.05 y el valor de Z permiten rechazar la hipétesis nula y aceptar la

hipétesis alterna.

El sistema web permitié una mejora en la tasa de defectos de produccion en
la empresa, debido a que en los resultados se evidencié una disminucion del
55.32% en defectos de produccion, ademas de acuerdo con la contrastacion
de hipotesis aplicando la prueba de rango de Wilcoxon, se obtuvo un resultado
de -2.844 en el valor Z y un valor de significancia asintética de 0.004, donde
el valor de significancia menor a 0.05 y el valor de Z permiten rechazar la

hipotesis nula y aceptar la hip6tesis alterna.

El sistema web mejoré la tasa de entregas a tiempo en la empresa, debido a
que en los resultados se evidencio un incremento del 34.33% en la tasa de
entregas a tiempo, ademas de acuerdo con la contrastacion de hipétesis
aplicando la prueba de rango de Wilcoxon, se obtuvo un resultado de -2.646
en el valor Z y un valor de significancia asintética de 0.008, donde el valor de
significancia menor a 0.05 y el valor de Z permiten rechazar la hipétesis nula

y aceptar la hipotesis alterna.
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VIl. RECOMENDACIONES

Primero

Segundo

Tercero

Cuarto

Con el fin de mejorar los resultados acerca del sistema web para mejorar el
proceso de produccion, se recomienda a la gerencia de la empresa
Industriales Electromecénicas B&L SAC, realizar las capacitaciones acerca

del uso del sistema de forma periddica al personal laboral correspondiente.

Con el fin de mantener los niveles de productividad mejorados, se recomienda
a la empresa Industriales Electromecénicas B&L SAC, mantener los equipos
digitales y de cdmputo en buen estado a través de mantenimientos periddicos
de hardware y software para permitir el funcionamiento fluido del sistema

informatico web.

Con el fin de mantener la tasa de defectos de produccion mejorados, se
recomienda a empresa Industriales Electromecanicas B&L SAC, ejecutar
todos sus controles de calidad y mantenerlos registrados adecuadamente en
el sistema web, y esto se debe realizar durante el proceso de produccion de

los equipos.

Con el fin de mantener la tasa entregas a tiempo mejorados, se recomienda
a la empresa Industriales Electromecanicas B&L SAC, siempre respetar los
tiempos fijados con el cliente y comunicarlos a los trabajadores a través del
registro de las ordenes de produccién con su correspondiente fecha de

entrega.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de consistencia del proyecto de investigacion

Titulo: “Sistema web para el proceso de producciéon de equipos metalicos en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022”

Autores: Salinas Bricefio Maria Del Carmen / Paredes Chavez Luis Eduardo

Problema

Objetivo

Hipotesis

Variables e indicadores

Problema general

Objetivo general

Hipdtesis general

¢De qué manera un sistema
web influye en el proceso de
produccién de equipos metalicos
en la empresa Industriales
Electromecanicas B & L SAC,
Chimbote 20227

Determinar de qué manera un
sistema web influye en el
proceso de produccion de
equipos metélicos en la empresa
Industriales Electromecanicas B
& L SAC, Chimbote 2022

El sistema web mejora el
proceso de produccién de
equipos metalicos en la
empresa Industriales
Electromecanicas B & L
SAC.

Variable Independiente:

Sistema web

Variable dependiente:

Proceso de produccién

Unidad de
Problemas especificos Objetivos especificos Hipotesis especificas Dimensiones Indicadores did
medida
¢En qué medida un sistema web Determinar en qué medida un El sistema web aumenta el
influye en el nivel de sistema web influye en el nivel nivel de productividad en la Nivel d
ivel de
productividad en la empresa de productividad en la empresa  empresa Industriales Productividad o Porcentaje
productividad

Industriales Electromecanicas B
& L SAC, Chimbote 20227

Industriales Electromecanicas B
& L SAC, Chimbote 2022

Electromecéanicas B & L
SAC, Chimbote 2022




¢En qué medida un sistema web

influye en la tasa de defectos de

Determinar en qué medida un

sistema web influye en la tasa

El sistema web disminuye la

tasa de defectos de

Tasa de

y de defectos de produccion enla  produccién en la empresa Control de )
produccién en la empresa ) ) ) defectos de Porcentaje
) o empresa Industriales Industriales calidad y
Industriales Electromecanicas B o o produccién
) Electromecanicas B & L SAC, Electromecanicas B & L
& L SAC, Chimbote 2022? _ ,
Chimbote 2022 SAC, Chimbote 2022
i ) ) Determinar en qué medida un .
¢En qué medida un sistemaweb ] El sistema web aumenta la
) sistema web influye en la tasa )
influye en la tasa de entregas a . tasa de entregas a tiempo
) de entregas a tiempo del y o Tasa de
tiempo del proceso de y del proceso de produccion Servicio al ]
y proceso de produccion en la ] ) entregas a Porcentaje
produccion en la empresa ) en la empresa Industriales cliente ]
empresa Industriales tiempo

Industriales Electromecanicas B
& L SAC, Chimbote 20227

Electromecéanicas B & L SAC,
Chimbote 2022

Electromecanicas B & L
SAC, Chimbote 2022




Metodologia

Tipo y disefio

Poblaciéon y muestra

Técnicas e instrumentos

Estadistica por utilizar:

Tipo de investigacion:

Aplicada

Enfoque:

Cuantitativo

Disefio de investigacion:

Experimental

Poblacion:
30 registros de érdenes de

produccién

Tamafio de muestra:
30 registros de érdenes de

produccién

Muestreo:
No probabilistico por

conveniencia

Técnicas:

Fichaje

Instrumentos:

Ficha de registro

Descriptivo:

La estadistica descriptiva se encarga de realizar la
recoleccidn de datos para analizarla, describir y
finalmente interpretar dichos datos.

En este trabajo se obtendran los datos a través de
fichas de registro, en los cuales se calculard el
promedio de los valores para el pre test y para el
post test, para luego identificar el efecto de la
variable independiente sobre la variable
dependiente (Calvo, 2020).

Inferencial:

Se procesaron los datos recolectados con el test de
Shapiro Wilk para comprobar su normalidad,
después de utilizo la prueba de Wilcoxon para

contrastar la hipotesis general y especifica.




Anexo 2 — Matriz de Operacionalizacion

Titulo: “Sistema web para el proceso de producciéon de equipos metalicos en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022”

Autores: Salinas Bricefio Maria Del Carmen / Paredes Chavez Luis Eduardo

Dimension Indicador Definicion Instrumento  Unidad de medida Formula
P% = g x 100
T
Viene a ser la relacion existente
o Nivel de entre los recursos utilizados y los Ficha de ] P%: Nivel de productividad
Productividad productividad resultados obtenidos (Fontalvo Registro De razon (Escala) ; Nimero de unidades
etal., 2018) producidas
T: Tiempo empleado (dias
hombre)
La tasa de defectos de produccion ND
(TF) es el porcentaje de unidades D% = NU 100
Controlde  Tasa de defectos de  con defectos sobre el total de Ficha de )
calidad produccion productos que se encuentran en Registro De razon (Escald) - qpy;: Tasa de defectos

servicio o han sido examinados
(Carrefio, 2020).

ND: Nimero de defectos

NU: NUumero de unidades




Servicio al

cliente

Tasa de entregas a

tiempo

El tiempo es fundamental para la
calidad de servicio al cliente, en
este sentido las entregas a tiempo .
] ] Ficha de .
se definen como la cantidad de ) De razén (Escala)
) ) Registro
entregas realizadas a tiempo sobre
la cantidad de ordenes procesadas

(Mauledn & Prado, 2021)

E% _I 100
o—Ax

E%: Tasa de entregas a
tiempo

T: Pedidos entregados a
tiempo

A: Nimero de pedidos

atendidos




Anexo 3 - Instrumentos de recoleccidon de datos

Ficha de registro: Indicador Nivel de productividad

) e Salinas Bricefio Maria Del Carmen
Investigador _
e Paredes Chavez Luis Eduardo

Proceso Proceso de produccion
Indicador Nivel de productividad
Fecha Agosto, 2022
PRE - TEST
Namero de
item Fecha unidades Tiempo empleado Nivelld-e
oroducidas (mes) productividad
1 1/08/2022 1 1.27 78.95%
2 2/08/2022 1 1.20 83.33%
3 3/08/2022 2 2.40 83.33%
4 3/08/2022 1 1.20 83.33%
5 4/08/2022 1 1.17 85.71%
6 5/08/2022 1 1.23 81.08%
7 6/08/2022 1 1.17 85.71%
8 6/08/2022 1 1.30 76.92%
9 7/08/2022 1 1.17 85.71%
10 7/08/2022 1 1.27 78.95%
11 8/08/2022 1 1.20 83.33%
12 9/08/2022 2 2.57 77.92%
13 9/08/2022 1 1.10 90.91%
14 10/08/2022 1 1.17 85.71%
15 11/08/2022 1 1.20 83.33%
16 12/08/2022 1 1.17 85.71%

17 13/08/2022 1 1.27 78.95%




18 16/08/2022 1.20 83.33%
19 16/08/2022 1.17 85.71%
20 17/08/2022 2.70 74.07%
21 17/08/2022 1.10 90.91%
22 20/08/2022 1.17 85.71%
23 21/08/2022 1.20 83.33%
24 22/08/2022 1.10 90.91%
25 23/08/2022 1.20 83.33%
26 23/08/2022 1.17 85.71%
27 24/08/2022 1.20 83.33%
28 24/08/2022 2.60 76.92%
29 25/08/2022 1.10 90.91%
30 25/08/2022 1.17 85.71%




Ficha de registro: Indicador Nivel de productividad

Investigador

e Salinas Bricefio Maria Del Carmen

e Paredes Chéavez Luis Eduardo

Proceso Proceso de produccién

Indicador Nivel de productividad

Fecha Noviembre, 2022

POST - TEST
Namero de
item Fecha unidades Tiempo empleado Nivel de
oroducidas (dias hombre) productividad

1 1/11/2022 2 2.10 95.2%
2 2/11/2022 1 1.07 93.8%
3 3/11/2022 1 1.10 90.9%
4 4/11/2022 1 1.07 93.8%
5 5/11/2022 1 1.00 100.0%
6 5/11/2022 1 1.00 100.0%
7 6/11/2022 1 1.07 93.8%
8 8/11/2022 1 1.07 93.8%
9 9/11/2022 1 1.03 96.8%
10 10/11/2022 1 1.07 93.8%
11 11/11/2022 1 1.00 100.0%
12 11/11/2022 1 1.10 90.9%
13 13/11/2022 2 2.17 92.3%
14 14/11/2022 1 1.07 93.8%
15 15/11/2022 1 1.10 90.9%
16 15/11/2022 1 1.17 85.7%
17 15/11/2022 1 1.07 93.8%
18 16/11/2022 1 1.10 90.9%




19 16/11/2022 2.17 92.3%
20 17/11/2022 1.07 93.8%
21 17/11/2022 1.07 93.8%
22 17/11/2022 1.00 100.0%
23 18/11/2022 1.07 93.8%
24 19/11/2022 1.00 100.0%
25 21/11/2022 1.07 93.8%
26 22/11/2022 1.00 100.0%
27 22/11/2022 0.97 103.4%
28 23/11/2022 0.90 111.1%
29 24/11/2022 1.00 100.0%
30 25/11/2022 0.97 103.4%




Ficha de registro: Indicador Tasa de defectos de produccién

) e Salinas Bricefio Maria Del Carmen
Investigador _
e Paredes Chavez Luis Eduardo

Proceso Proceso de produccién

Indicador Tasa de defectos de produccion

Fecha Agosto, 2022

PRE - TEST
item Fecha Namero de Namero de Defectos por  Tasade
defectos unidades unidad defectos*

1 1/08/2022 1 1 1 10%
2 2/08/2022 6 2 3 30%
3 3/08/2022 0 2 0 0%
4 3/08/2022 2 1 2 20%
5 4/08/2022 1 1 1 10%
6 5/08/2022 3 1 3 30%
7 6/08/2022 1 1 1 10%
8 6/08/2022 2 1 2 20%
9 7/08/2022 0 1 0 0%
10 7/08/2022 2 1 2 20%
11 8/08/2022 1 1 1 10%
12 9/08/2022 2 2 1 10%
13 9/08/2022 2 1 2 20%
14 10/08/2022 1 1 1 10%
15 11/08/2022 3 1 3 30%
16 12/08/2022 0 1 0 0%
17 13/08/2022 2 1 2 20%
18 16/08/2022 1 1 1 10%

19 16/08/2022 0 1 0 0%




20 17/08/2022 4 2 20%
21 17/08/2022 2 1 20%
22 20/08/2022 1 1 10%
23 21/08/2022 3 1 30%
24 22/08/2022 3 1 30%
25 23/08/2022 3 1 30%
26 23/08/2022 3 1 30%
27 24/08/2022 0 1 0%

28 24/08/2022 0 2 0%

29 25/08/2022 2 1 20%
30 25/08/2022 2 1 20%

* Basado en relacién con una tolerancia de 10 defectos por equipo



Ficha de registro: Indicador Tasa de defectos de produccién

) e Salinas Bricefio Maria Del Carmen
Investigador _
e Paredes Chavez Luis Eduardo

Proceso Proceso de produccién

Indicador Tasa de defectos de produccion

Fecha Noviembre, 2022

POST - TEST
item Fecha Namero de Namero de Defectos por  Tasade
defectos unidades unidad defectos*

1 1/11/2022 0 2 0 0%
2 2/11/2022 1 1 1 10%
3 3/11/2022 0 1 0 0%
4 4/11/2022 0 1 0 0%
5 5/11/2022 2 1 2 20%
6 5/11/2022 1 1 1 10%
7 6/11/2022 1 1 1 10%
8 8/11/2022 1 1 1 10%
9 9/11/2022 0 1 0 0%
10 10/11/2022 2 1 2 20%
11 11/11/2022 1 1 1 10%
12 11/11/2022 1 1 1 10%
13 13/11/2022 2 2 1 10%
14 14/11/2022 0 1 0 0%
15 15/11/2022 0 1 0 0%
16 15/11/2022 1 1 1 10%
17 15/11/2022 0 1 0 0%
18 16/11/2022 1 1 1 10%

19 16/11/2022 0 2 0 0%




20 17/11/2022 0 1 0%
21 17/11/2022 1 1 10%
22 17/11/2022 1 1 10%
23 18/11/2022 0 1 0%
24 19/11/2022 0 1 0%
25 21/11/2022 2 1 20%
26 22/11/2022 0 1 0%
27 22/11/2022 2 1 20%
28 23/11/2022 2 1 20%
29 24/11/2022 0 1 0%
30 25/11/2022 0 1 0%

* Basado en relacién con una tolerancia de 10 defectos por equipo



Ficha de registro: Tasa de entregas a tiempo

Investigador

e Salinas Bricefio Maria Del Carmen

e Paredes Chavez Luis Eduardo

Proceso Proceso de produccién

Indicador Tasa de entregas a tiempo

Fecha Agosto, 2022

PRE - TEST
Pedidos
item Fecha entregados a Namero de Entregas a
tiempo pedidos atendidos tiempo

1 1/08/2022 0 1 0.00
2 2/08/2022 1 1 1.00
3 3/08/2022 1 1 1.00
4 3/08/2022 1 1 1.00
5 4/08/2022 0 1 0.00
6 5/08/2022 1 1 1.00
7 6/08/2022 0 1 0.00
8 6/08/2022 1 1 1.00
9 7/08/2022 1 1 1.00
10 7/08/2022 0 1 0.00
11 8/08/2022 0 1 0.00
12 9/08/2022 1 1 1.00
13 9/08/2022 1 1 1.00
14 10/08/2022 1 1 1.00
15 11/08/2022 1 1 1.00
16 12/08/2022 1 1 1.00
17 13/08/2022 1 1 1.00
18 16/08/2022 1 1 1.00




19 16/08/2022 0.00
20 17/08/2022 1.00
21 17/08/2022 0.00
22 20/08/2022 1.00
23 21/08/2022 1.00
24 22/08/2022 1.00
25 23/08/2022 1.00
26 23/08/2022 0.00
27 24/08/2022 1.00
28 24/08/2022 0.00
29 25/08/2022 0.00
30 25/08/2022 1.00




Ficha de registro: Tasa de entregas a tiempo

Investigador

e Salinas Bricefio Maria Del Carmen

e Paredes Chéavez Luis Eduardo

Proceso Proceso de produccién

Indicador Tasa de entregas a tiempo

Fecha Noviembre, 2022

POST - TEST
Pedidos Numero de
item Fecha entregados a pedidos Enj[regas 2
tiempo atendidos tiempo

1 1/11/2022 1 1 1.00
2 2/11/2022 1 1 1.00
3 3/11/2022 1 1 1.00
4 4/11/2022 1 1 1.00
5 5/11/2022 0 1 0.00
6 5/11/2022 1 1 1.00
7 6/11/2022 1 1 1.00
8 8/11/2022 1 1 1.00
9 9/11/2022 1 1 1.00
10 10/11/2022 1 1 1.00
11 11/11/2022 1 1 1.00
12 11/11/2022 1 1 1.00
13 13/11/2022 1 1 1.00
14 14/11/2022 1 1 1.00
15 15/11/2022 1 1 1.00
16 15/11/2022 1 1 1.00
17 15/11/2022 1 1 1.00
18 16/11/2022 1 1 1.00




19 16/11/2022 0.00
20 17/11/2022 1.00
21 17/11/2022 1.00
22 17/11/2022 1.00
23 18/11/2022 1.00
24 19/11/2022 1.00
25 21/11/2022 1.00
26 22/11/2022 0.00
27 22/11/2022 1.00
28 23/11/2022 1.00
29 24/11/2022 1.00
30 25/11/2022 1.00




Anexo 4 - Certificado de validez de contenido del instrumento
Validacion del Experto N°1

Variable: Proceso de produccion

i 1 i T3 ]
Claridad Pertinencia Relevancia Sugerencia

N Indicadores s

Si| Mo Si No Si No

Nivel de productividad
P% = U/T x 100

« P%: Nivel de productividad

« L Ndmero de unidades
producidas

« T: Tiempo empleado

Tasa de defectos de produccion
TD% = ND/NU x 100

2 « TD%: Tasa de defectos i ¥ ¥
« MND: Nimero de defectos

« NU: Ndmero de unidades

Tasa de entregas a tiempo
E% =T/ /A x 100

3 + E%: Tasa entregas a tiempo X ¥ X
+ T: Pedidos enfregados a tiempo

« A Numero de pedidos atendidos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay Suficiencia

Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable | ]
Apellidos y nombres del juez evaluador: Fierro Barriales, Alan Leoncio

Especialista: Metoddlogo [ ] Tematico [ x ]

Grado: Maestro [x] Doctor [ ]
1 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item,
85 COnciso.

2 Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension

3 Relevancia: El item es apropiado para representar al componente Fiarra Bgﬁ- es Alan Leoncio
o dimensidn especifica del constructo. '
DNIF44147992

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son
suficientes para medir la dimension



Validaciéon del Experto N°2

Variable: Proceso de produccion

i 1 i jmd ja
Claridad Pertinencia Relevancia Sugerencia

N Indicadores s

Si| Mo Si Mo Si Mo

Nivel de productividad
P% =U/T x 100

«  P%: Mivel de productividad
« U Nimero de unidades
producidas

« T: Tiempo empleado

Tasa de defectos de produccion
TD% = !'.’DJ-"NU x 100

2 « TD%: Tasa de defectos u % X
= ND: Mamero de defectos
=  NU: Ndmero de unidades

Tasa de entregas a tiempo
E% =T/4 x 100

3 = E%: Tasa entregas a tiempo x ® X
« T: Pedidos enfregados a tiempo

« A Numero de pedidos atendidos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay Suficiencia

Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez evaluador: Paredes Jacinto, Marlene Raguel
DNI: 18216110 Chimbote, 13 de octubre 2022

Especialista: Metodologo [ | Tematico [ x ]

Grado: Maestro [%] Doctor [ ]
1 Claridad: Se entiende sin dificulfad alguna el enunciado del item,
5 CONCiso.

2 Pertinencia: 5i el item pertenace a la dimension
3 Relevancia: El item es apropiado para representar al componente ___.__-—‘r—'—'_'""

o dimension especifica del constructo. =
F‘aredf(s Jacinto, Marlene Raquel

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando log items planteados son

suficientes para medir la dimension DNI 18216110

!



Validacion del Experto N°3

+‘Jariable: Proceso de produccion

i 1 i imd iqd
Claridad Pertinencia Relevancia Sugerencia

N*® Indicadores s

Si| Mo Si No Si No

Nivel de productividad
P% =U/T x 100

« P%: Mivel de productividad
« U Mdmero de unidades
producidas

« T: Tiempo empleado

Tasa de defectos de produccion
TD% = NDJNU x 100

2 « TD%: Tasa de defectos ¥ % %
« ND: Numero de defectos

«  NU: Nimero de unidades

Tasa de entregas a tiempo
E% =T/A x 100

3 « E%: Tasa de entregas a tiempo ¥ % %
+ T: Pedidos enfregados a tiempo

« A Numero de pedidos atendidos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay Suficiencia

Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable | ]
Apellidos y nombres del juez evaluador: Amroyo Tirado Jorge Luis

DNI: 19237620 Chimbote, 13 de octubre 2022

Especialista: Metoddlogo [ ] Tematico [ x]

Grado: Maestro [x] Doctor [ ]

1 Claridad: Se enfiende sin dificutad alguna el enunciade del item, es i
conciso.

2 Pertinencia: Si el item pertenece a la dimension

3 Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo.

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son Arr{:yo Tirado Jorge Luis
suficientes para medir la dimenzion DNI 19237620



Anexo 5 - Constancia de Grados y titulos de validadores “SUNEDU”
Validador 1

Mg. Fierro Barriales, Alan Leoncio

GRADUADO GRADO O TiTULO INSTITUCION

FIERRO EARRIALES, INGENIERO DE SISTEMAS UNIVERSIDAD PRIVADA
ALAN LEONCIO Fecha de diploma: 08/07/2013 CESAR VALLEJD
DNI 44147992 Modalidad de estudios: - PERU

BACHILLER EN INGENIERIA DE SISTEMAS
Fecha de diploma: 17/05/2013

FIERRO BARRIALES, ity UNIVERSIDAD PRIVADA
ALAN LEONCIO 1l CESAR VALLEJO
DNI 44147992 PERU

Fecha matricula: Sin informacion {***)
Fecha egreso: Sin informacion (***)
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Anexo 6 — Base de datos de los indicadores

Tasa de defectos de

NO Nivel de productividad Entregas a tiempo

produccién
Obs
Pre-Test Post-Test Pre-Test Post-Test Pre-Test Post-Test
1 0.7895 0.9524 0.10 0.00 0 1
2 0.8333 0.9375 0.30 0.10 1 1
3 0.8333 0.9091 0.00 0.00 1 1
4 0.8333 0.9375 0.20 0.00 1 1
5 0.8571 1.0000 0.10 0.20 0 0
6 0.8108 1.0000 0.30 0.10 1 1
7 0.8571 0.9375 0.10 0.10 0 1
8 0.7692 0.9375 0.20 0.10 1 1
9 0.8571 0.9677 0.00 0.00 1 1
10 0.7895 0.9375 0.20 0.20 0 1
11 0.8333 1.0000 0.10 0.10 0 1
12 0.7792 0.9091 0.10 0.10 1 1
13 0.9091 0.9231 0.20 0.10 1 1
14 0.8571 0.9375 0.10 0.00 1 1
15 0.8333 0.9091 0.30 0.00 1 1
16 0.8571 0.8571 0.00 0.10 1 1
17 0.7895 0.9375 0.20 0.00 1 1
18 0.8333 0.9091 0.10 0.10 1 1
19 0.8571 0.9231 0.00 0.00 0 0
20 0.7407 0.9375 0.20 0.00 1 1
21 0.9091 0.9375 0.20 0.10 0 1
22 0.8571 1.0000 0.10 0.10 1 1
23 0.8333 0.9375 0.30 0.00 1 1
24 0.9091 1.0000 0.30 0.00 1 1
25 0.8333 0.9375 0.30 0.20 1 1

26 0.8571 1.0000 0.30 0.00 0 0




27 0.8333 1.0345 0.00 0.20 1 1
28 0.7692 1.1111 0.00 0.20 0 1
29 0.9091 1.0000 0.20 0.00 0 1
30 0.8571 1.0345 0.20 0.00 1 1
Min 0.7407 0.8571 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000
Max 0.9091 1.1111 0.3000 0.2000 1.0000 1.0000
Prom 0.8363 0.9584 0.1567 0.0700 0.6667 0.9000
Desv 0.0423 0.0498 0.1055 0.0737 0.4714 0.3000
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Anexo 8 — Comportamiento de las medidas descriptivas del pre test y post test

Indicador 1: Nivel de productividad

Figura 14. Comparacion del comportamiento del indicador Nivel de productividad
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Indicador 2: Tasa de defectos de produccién

Figura 15. Comparacién del comportamiento del indicador tasa de defectos de produccién
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Indicador 3: Tasa de entregas a tiempo

Figura 16. Comparacién del comportamiento del indicador tasa de entregas a tiempo
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Anexo 9 — Metodologia de desarrollo de software

Para el desarrollo del sistema se hizo una comparacion y eleccién entre las

principales metodologias, como se aprecia en la siguiente tabla:

Tabla 9. Tabla de comparacién de metodologias

Metodologias

item Criterios
RUP XP SCRUM
1 Es flexible a los cambios 3 4 4
2 Permite desarrollo rapido 3 5 4
3 Permite la participacion del cliente 3 4 4
4 Permite aplicacion de estandares de 4 4 4

cédigo

Permite describir adecuadamente los
requerimientos del cliente

Permite realizar entregas funcionales
en corto tiempo

Permite definir una adecuada
arquitectura del software

La cantidad de documentacioén

8 . 2 4 4
requerida no es muy extensa
Total >1=25 22=34 23=32
Media 3.13 4.25 4.00

De acuerdo con la tabla anterior, se logré la eleccion de XP como
metodologia de desarrollo en el presente trabajo, de esta manera se ha optado por
la eleccion de una metodologia de desarrollo 4gil que permitira obtener un producto

de software en cortos tiempos.

Programacion Extrema
La programacion extrema es una metodologia de desarrollo de software que se
centra en el desarrollo de software mediante ciclos cortos de programacion, este

tipo de metodologia se orienta a las necesidades del cliente, realizando



comprobaciones de manera periodica para asegurarse se cumplir con los

requerimientos del cliente adecuadamente.

Esta metodologia fue desarrollada a finales de la década de 1990 por Kent Beck,
teniendo en mente que el codigo podria sufrir cambios a lo largo del tiempo durante

el desarrollo del proyecto.

La metodologia XP cumple con un conjunto de fases que promueven un adecuado

desarrollo del proyecto de software, asi tenemos en el siguiente diagrama:

Figura 17. Fases de la metodologia XP

- Historias de usuario - Disefio simple

- \.I'alt_:res - - Tarjetas CRC
- Plan de iteracidn - Prototipos

FASE 1:

Planificacion

FASE 5: FASE 4: FASE 3:
Lanzamiento Pruebas Codificacion

- Programacion
- Redisefio

- Incremento de software - Pruebas de aceptacion

Fuente: Elaboracion propia, adaptado de Sinnaps (2020)



Diagrama de flujo de desarrollo de software

Figura 18. Diagrama de flujo de desarrollo de software
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Fuente: elaboracion propia

Tecnologias involucradas

Tabla 10. Tecnologias involucradas

Vista Descripcién

Front end JQuery, CSS, HTML
Back end PHP, MariaDb
Servidor Apache, PhpMyAdmin




Ejecucion del proyecto

Con base en la metodologia XP, se realizé la fase de planificacion en el cual se
realizo la asignacion de los roles de usuario y desarrollaron los requerimientos del
sistema informatico, lograndose de esta manera la definicion de un conjunto de

historias de usuario.

Requerimientos funcionales
e Acceso al sistema
e Crear usuario
e Registrar empleado
e Registrar cliente
e Registrar productos
e Registrar licitaciones
e Establecer cotizacion
e Establecer estado de cotizacion
e Establecer contratos
e Creacion de 6rdenes de produccion
e Crear test de calidad
e Evaluar equipo
e Control de pagos de clientes
e Reporte de defectos de produccion
e Reporte de pagos por cliente
e Reporte de entregas a tiempo

e Reporte de tiempos de trabajo

Requerimientos no funcionales
e Implementacion en entorno web
e Renderizacion sin recargar la pagina
e Disefio responsivo
e Multiplataforma

e Soporte para diferentes navegadores



Asignacion de roles

Tabla 11. Roles de del proyecto

Rol Responsable

Programador Salinas Bricefio Maria Del Carmen
Cliente Industriales Electromecénicas B & L
Tester Paredes Chéavez Luis Eduardo
Consultor Salinas Bricefio Maria Del Carmen

Historias de usuario

Para desarrollar el proyecto de control del proceso de produccién de equipos

metalicos en la empresa Industriales Electromecéanicas B&L SAC, se contara con

los siguientes modulos, segun las reuniones realizadas con el gerente de la

empresa.:

Tabla 12. Historias de usuario

N° Historia de usuario Prioridad Riesgo Responsable
HUO1 Acceso al sistema Alta Alto Salinas Bricefio
HUO2 Crear usuario Alta Alto Salinas Bricefio
HUO3 Registrar empleado Media Medio Paredes Chavez
HUO4 Registrar cliente Alta Medio Salinas Bricefio
HU13 Registrar productos Media Media Salinas Bricefio
HUO5 Registrar licitaciones Alta Alto Salinas Bricefio
HUO6 Establecer cotizacion Alta Alto  Paredes Chavez
HUO7 Establecer estado de cotizacion Media Media Salinas Bricefio
HUO8 Establecer contratos Alta Medio Paredes Chavez
HUQ9 Creacién de 6rdenes de produccion Alta Alto  Salinas Bricefio
HU10 Crear test de calidad Alta Alto Salinas Bricefio
HU11 Evaluar equipo Alta Medio Paredes Chavez




HU12 Control de pagos de clientes Alta Alto Paredes Chéavez
HU14 Reporte de defectos de produccion Media Medio Salinas Bricefio
HU15 Reporte de pagos por cliente Media Medio Paredes Chavez
HU16 Reporte de entregas a tiempo Media Medio Paredes Chavez
HU17 Reporte de tiempos de trabajo Media Medio Salinas Bricefio

Después de definir las historias de usuario, se realizo la planeacion de las etapas

de desarrollo del proyecto. Para ello se elaboré el plan de iteraciones del proyecto:

Tabla 13. Plan de iteraciones

Nro. Historia de usuario Duracion
Acceso al sistema
Primera Crear usuario
. ., 2 semanas
Iteracion Registrar empleado
Registrar cliente
Registrar productos
Segunda Registrar licitaciones
) » 2 semanas
iteracion Establecer cotizacién
Establecer estado de cotizacion
Establecer contratos
Tercera Creacioén de 6rdenes de produccion
. ., 2 semanas
iteracion Crear test de calidad
Evaluar equipo
Control de pagos de clientes
Reporte de defectos de produccion
Cuarta 5
. ., Reporte de pagos por cliente semanas
iteracion P pagos p

Reporte de entregas a tiempo

Reporte de tiempos de trabajo




Figura 19. Acceso al sistema

Historia de usuario

NUumero: HUO1 Usuario: Todos

Nombre de la historia: Acceso al sistema

Prioridad: Alta Riesgo: Alto

Puntos estimados: 5 Iteracién asignada: 1

Programador responsable: Salinas Bricefio

Descripcion: Permite acceder al sistema mediante un usuario y una contrasefia

Observaciones: El usuario debe estar registrado y activo

Figura 20. Crear usuario

Historia de usuario

NUmero: HUO2 Usuario: Administrador

Nombre de la historia: Crear usuario

Prioridad: Alta Riesgo: Alto

Puntos estimados: 5 Iteracion asignada: 1

Programador responsable: Salinas Bricefio

Descripcion: El sistema debe permitir registrar usuarios

Observaciones: Los usuarios deben corresponderse con un empleado




Figura 21. Registrar empleado

Historia de usuario

NUmero: HUO3 Usuario: Administrador

Nombre de la historia: Registrar empleado

Prioridad: Media Riesgo: Medio

Puntos estimados: 3 Iteracién asignada: 1

Programador responsable: Paredes Chavez

Descripcion: Se debe permitir el registro del personal laboral, indicando su cargo

Observaciones: Los empleados deben ser mayores de edad

Figura 22. Registrar cliente

Historia de usuario

NUmero: HUO4 Usuario: Gerente, Secretaria

Nombre de la historia: Registrar cliente

Prioridad: Alta Riesgo: Medio

Puntos estimados: 4 Iteracion asignada: 1

Programador responsable: Salinas Bricefio

Descripcion: El sistema debe permitir registrar clientes

Observaciones: Los clientes deben ser empresas




Figura 23. Registrar productos

Historia de usuario

NUmero: HU13 Usuario: Produccion

Nombre de la historia: Registrar productos

Prioridad: Media Riesgo: Media

Puntos estimados: 3 Iteracién asignada: 2

Programador responsable: Salinas Bricefio

Descripcién: Se debe permitir el registro de los equipos producidos

Observaciones: Ninguno

Figura 24. Registrar licitaciones

Historia de usuario

NUmero: HUO5 Usuario: Gerente, Secretaria

Nombre de la historia: Registrar licitaciones

Prioridad: Alta Riesgo: Alto

Puntos estimados: 5 Iteracion asignada: 2

Programador responsable: Salinas Bricefio

Descripcidn: El sistema debe permitir registrar licitaciones de los clientes, indicando
la descripcion del equipo a producir

Observaciones: Las licitaciones deben especificar el equipo a construir y el nUmero
de licitacion




Figura 25. Establecer cotizacién

Historia de usuario

NUumero: HUO6 Usuario: Gerente

Nombre de la historia: Establecer cotizacién

Prioridad: Alta Riesgo: Alto

Puntos estimados: 5 Iteracién asignada: 2

Programador responsable: Paredes Chavez

Descripcion: Se debe permitir crear un documento con los montos que costaré
realizar el producto y que tiempo tomara la elaboracion, para enviarlo al cliente y
esperar su aceptacion.

Observaciones: La cotizacion debe corresponderse con una licitacion activa del
cliente.

Figura 26. Establecer estado de cotizacion

Historia de usuario

NUmero: HUO7 Usuario: Gerente

Nombre de la historia: Establecer estado de cotizacion

Prioridad: Media Riesgo: Media

Puntos estimados: 3 Iteracién asignada: 2

Programador responsable: Salinas Bricefio

Descripcién: El sistema debe permitir establecer el estado Aceptado o Rechazado
de una cotizacién para determinar si se procede con la fabricacion o no.

Observaciones: Ninguno




Figura 27. Establecer contratos

Historia de usuario

NUmero: HUO8 Usuario: Gerente

Nombre de la historia: Establecer contratos

Prioridad: Alta Riesgo: Medio

Puntos estimados: 4 Iteracién asignada: 3

Programador responsable: Paredes Chavez

Descripcién: Una vez aceptado la licitacion, se debe poder registrar el contrato
para proceder a la produccion

Observaciones: Solo se pueden crear contratos de licitaciones que tengan
cotizacion aceptada

Figura 28. Creacion de 6rdenes de produccion

Historia de usuario

NUmero: HUO9 Usuario: Produccion

Nombre de la historia: Creaciéon de 6rdenes de produccién

Prioridad: Alta Riesgo: Alto

Puntos estimados: 5 Iteracion asignada: 3

Programador responsable: Salinas Bricefio

Descripcion: Una vez establecido el contrato, se debe crear una orden de
produccidn para comenzar con los trabajos de fabricacion del equipo

Observaciones: Toda orden de produccion debe tener asignado un responsable a
cargo




Figura 29. Crear test de calidad

Historia de usuario

NUmero: HU10 Usuario: Produccion

Nombre de la historia: Crear test de calidad

Prioridad: Alta Riesgo: Alto

Puntos estimados: 5 Iteracién asignada: 3

Programador responsable: Salinas Bricefio

Descripcidn: El sistema debe permitir crear un test para verificar la calidad del
producto fabricado

Observaciones: Cada test debe corresponder a un determinado producto

Figura 30. Evaluar equipo

Historia de usuario

NUmero: HU11 Usuario: Produccion

Nombre de la historia: Evaluar equipo

Prioridad: Alta Riesgo: Medio

Puntos estimados: 5 Iteracion asignada: 3

Programador responsable: Paredes Chavez

Descripcién: El sistema debe permitir realizar la evaluacion de calidad del equipo

Observaciones: Cada equipo debe tener realizada su evaluacion de calidad antes
de ser entregada al cliente




Figura 31. Control de pagos de clientes

Historia de usuario

NUumero: HU12 Usuario: Tesoreria

Nombre de la historia: Control de pagos de clientes

Prioridad: Alta Riesgo: Alto

Puntos estimados: 5 Iteracién asignada: 4

Programador responsable: Paredes Chavez

Descripcion: El sistema debe permitir el control de los pagos de los clientes

Observaciones: Los pagos pueden ser por cuotas o al contado

Figura 32. Reporte de defectos de produccién

Historia de usuario

NUmero: HU14 Usuario: Gerente

Nombre de la historia: Reporte de defectos de produccién

Prioridad: Media Riesgo: Medio

Puntos estimados: 3 Iteracion asignada: 4

Programador responsable: Salinas Bricefio

Descripcion: Se debe realizar reportes acerca de la cantidad de equipos que
presentan defectos de produccion

Observaciones: Ninguno




Figura 33. Reporte de pagos por cliente

Historia de usuario

NUumero: HU15

Usuario: Gerente

Nombre de la historia: Reporte de pagos por cliente

Prioridad: Media

Riesgo: Medio

Puntos estimados: 3

Iteracién asignada: 4

Programador responsable: Paredes Chavez

Descripcidn: Se debe consultar un reporte de los montos ingresados a la empresa

y los montos adeudados

Observaciones: Ninguno

Figura 34. Reporte de entregas a tiempo

Historia de usuario

NUmero: HU16

Usuario: Gerente

Nombre de la historia: Reporte de entregas a tiempo

Prioridad: Media

Riesgo: Medio

Puntos estimados: 3

Iteracién asignada: 4

Programador responsable: Paredes Chavez

Descripcién: Se debe consultar un reporte de fechas de entrega de equipos

Observaciones: Ninguno




Figura 35. Reporte de tiempos de trabajo

Historia de usuario

NUumero: HU17

Usuario: Gerente

Nombre de la historia: Reporte de tiempos de trabajo

Prioridad: Media

Riesgo: Medio

Puntos estimados: 3

Iteracién asignada: 4

Programador responsable: Paredes Chavez

Descripcidn: Se debe consultar un reporte que permita visualizar los tiempos que
toma la produccién de los equipos.

Observaciones: Ninguno




Tarjetas CRC

Figura 36. Tarjeta CRC Usuario

Clase: usuario

Atributos

Empleado
Nombre
Contrasefia
Estado

Responsabilidad

Colaboracién

Registrar usuario
Consultar usuario
Actualizar usuario

Dar de baja usuario

Empleado

Figura 37. Tarjeta CRC Empleado

Clase: empleado

Atributos

Nombre

Apellido paterno
Apellido materno
Sexo

Fecha nacimiento

DNI
Correo
Cargo
Estado

Responsabilidad

Colaboracién

Registrar empleado
Consultar empleado
Actualizar empleado

Borrar empleado

Cargo




Figura 38. Tarjeta CRC Cliente

Clase: cliente

Atributos

Nombre

Tipo de cliente
RUC

Teléfono
Email

Ubigeo
Direccion
Estado

Responsabilidad Colaboracion

Registrar cliente
Consultar cliente Tipo de cliente
Actualizar cliente Ubigeo

Borrar cliente

Figura 39. Tarjeta CRC Producto

Clase: producto

Atributos

Nombre

Tipo de producto

Modelo

Stock

Unidad de medida

Precio referencial

Tiempo de fabricacion referencial
Estado

Responsabilidad Colaboracion

Registrar nuevo producto
Consultar producto Tipo de producto
Actualizar producto Unidad de medida

Borrar producto

Figura 40. Tarjeta CRC Licitacién



Clase: licitacion

Atributos

Cliente

Numero licitacion
Fecha de licitacion
Archivo

Descripcion

Fecha de recepcion
Fecha de cumplimiento
Ubigeo

Direccion

Situacion

Estado

Responsabilidad

Colaboracion

Registrar licitacion
Consultar licitacion
Actualizar licitacion

Borrar licitacion

Descargar archivo licitacion

Cliente
Ubigeo




Figura 41. Tarjeta CRC Caotizaciéon

Clase: cotizacion

Atributos

Licitacion

Ao

Numero de cotizacion
Fecha de cotizacion
Total

Responsable
Comentario

Situacion

Estado

Responsabilidad Colaboracion

Registrar cotizacién

Consultar cotizacién

Actualizar cotizacion

Borrar cotizacion Licitacion
Crear documento de cotizacién PDF

Aceptar cotizacion

Establecer contrato




Figura 42. Tarjeta CRC Contrato

Clase: contrato

Atributos

Licitacion

Fecha de contrato
Total

Adeudo

Estado

Responsabilidad

Colaboracién

Registrar contrato
Consultar contrato

Actualizar contrato

Licitacion

Figura 43. Tarjeta CRC Orden de produccién

Clase: orden de produccién

Atributos

Contrato

Fecha de produccion
Responsable
Situacion

Estado

Responsabilidad

Colaboracién

Registrar orden de produccion
Consultar orden de produccion
Actualizar orden de produccién
Borrar orden de produccién

Establecer fecha de termino

Contrato

Empleado




Figura 44. Tarjeta CRC Test de calidad

Clase: test de calidad

Atributos

Nombre

Producto

Fecha de registro
Estado

Responsabilidad Colaboracion

Registrar test de calidad
Consultar test de calidad

_ _ producto
Actualizar test de calidad

Borrar test de calidad

Figura 45. Tarjeta CRC Evaluacion

Clase: evaluacion

Atributos

Control de calidad
Test item
Valor

Comentario

Responsabilidad Colaboracién

Registrar nueva evaluacion
Consultar evaluaciéon Control de calidad
Actualizar evaluacion Test item

Borrar evaluacion




Figura 46. Tarjeta CRC Pago

Clase: pago

Atributos

Contrato

Tipo de documento
NUmero de serie
Numero de documento
Monto

Moneda

Tipo de cambio

Fecha de registro
Estado

Responsabilidad Colaboracion

Registrar nuevo pago
Contrato
Consultar pago
_ Moneda
Actualizar pago _
Tipo de documento
Borrar pago




Codificacion

Figura 47. Codificacion registro de productos

ity cotizacion.php

prp CotizacionList.php

sy cotizacionReg.php

iy licitacionUpd.php
- </td:

ToDO @ Problems B Terminal {3 Semvices

P Version Control

[m]

<option value='8'>(Seleccione)</option>

<?php foreach ($cli_lcbo as $cli_row) { 2>
"$c1i_row[cli_id]™; >'>
€?= "$cli_row[cli_nombre]”; 2>

iy cotizacionRegDet.pl <soption>
arp cotizacionUpd.php <?php } >
e cotizacienUpdDet.p </select>
i cotizacionView.php </td>
» I cotizaciondet KAteZ
N empleado <tr style='height: 32px;'>
R evaluacion 48 <tdrDireccidn:</td>
= . 41 <td><span id='spnUbigeo'></span> <span id='spnDireccien'>-</span></td>
2 > I familiaproducto
£ 5 </tr>
B inventario <tr style='height: 32px;'>
n M licitacion <Ed>RUC: </ td>
> process <td><span id='spnRUC'>-</span>¢/td>
o it licitacion.php 6 </tr>
= i licitacionList.php a7 <tr>
; s licitacionReg.php. <td><label>Nimero licitacidn:</label></td>

B metalicas - productoReg.php = [m] x
@ =[S « 2z~ metalicas ¥ | b 2] = ¢ Qs>
F €3 = = fx — b productoReg.php e licitacionReg.php s cotizacionReg.php aw ordenproducconReg.php e
£ metalicas <span>Registrar producto</span> ~ v B
B intranet </div> Ef
5 datos <div class='reg_form_body'> @
> 9 entidades e
21 <tr hidden>
> utiles
<td><label>Producto ID:</label></td>
¥ vistas <td><input type='hidden' id='txtProdProductolD’ maxlength='18' class='txt158"
be cargo 24 placeholder="@' autocomplete='off'>
> cliente </td> I
> contrate <>
> controlcalidad <tr>
v I cotizacion <td><label>Tipo de producto:</label></td>
5 process <td><?php Stprod_lcbo = $dal_tprod->listarCbo(); 2>
<select id='txtProdTipoproductoID' class='txt28@'>
i cotizacion.php ! - :
L <option value='8'>(Seleccione)</option>
s cotizacionlist. php <?php foreach (ftprod_lcbo as Stprod_row) { 23
wip cotizacionReg.php <option value='<?= "Stprod_row[tprod_id]"; ?>'>
prp CotizacionRegDet.pl ¢?= "$tprod_row[tprod_nombre] - Stprod_row[fampro_nombrel”; 23
i cotizacionUpd.php <foption>
np cotizacionUpdDet.p <?php } 2>
e cotizacionView.php </select>
> I cotizaciondet td
> I empleado |
> evaluacion - e
2 41 <td><label>Nombre del producto:</label></td>
= > familiaproducto N 1 . - . .
E , et <tds<input type='text' id='txtProdNombre' maxlength='5@
s inventario placeholder="Tngrese nombre' autacomplete='off'>
: 0 licitacion as <ftds
» process </tr> a
o e licitacion.php <tr> =
g i licitacionList.php a7 <td><labelHodelo: </label></td> ;.
E i licitacionReg.php <td><input type='text’ id='txtProdModelo’ maxlength='5@' class='txt28@’ ]
= 22 licitacionUpd.php placeholder="Tngrese modela' autacomplete='off's g
P 3 </td>
P version Contral TODO  © Problems B Terminal O Services
= PHP: 74 1:1 CRLF UTF-2 4spaces i
Figura 48. Codificacion registro de licitaciones
B metalicas - licitacionReg.php - O X
@ =HS « o~ metalicas ~ | b 2l = 4t Q&P
T @ E = o — pup ProductoReg.php prp licitacionReg.php pup cotizacionReg.php pup OrdenproduccionReg.php i =
£ 5 metalicas 17 <span>Registrar licitacién</span> 7 A v |2
B intranet </div> :
N datos <div class='reg form_body'> @
> B entidades - N
<tr hidden>
> utiles s :
<td»<label>Licitacion ID:</label></td>
v vistas <td><input type='hidden' id='txtLicLicitacionID' maxlength='18' class='txt158' placeholder='8' autocomplete='off'>
> [ cargo </td>
> cliente </try
> contrato <tr>
> controlcalidad <td><label>Cliente:</label></td>
~ cotizacion <td><?php $cli_lcbo = $dal_cli->listarCbo(}; 2>
> process <select id="txtlicClienteID' class='txt3@8'>

<td><input type='text' id="txtLicNum' maxlength='58' class='txt168' placeholder='0000-888' autccomplete='off'>

PHP: 74 1:1

suonEdUON gy

CRLF UTF-8 4spaces




Figura 49. Codificacion registro de cotizaciones

B metalicas - cotizacionReg.php = o x
@ =19 « - metalicas ~ | P 2] = Qo
T @ E = L — Gy productoReg.php prp licitacionReg.php sap cotizacionReg.php sup OrdenproduccionReg.php i =
£ 1 metalicas a  [f 1A~ B
B b intranet <form id='frmCotizacionReg’ class='reg_form' method='post'> g
> datos <div class='form_top'> @
> entidades 24 <span>Registrar cotizacién</span>
<fdiv>
> utiles g
<div class='reg form_body'>
~ wvistas
> [ carge <table>
> cliente <tr hidden>
> contrato <tdr<label>Cotizacion ID:</label></td>
> controlcalidad 31 <td><input type='hidden' id='txtCotizCotizacionID' value='<?= $cotiz_id ?>' maxlength='18' class='txt15@' placeholds
~ I cotizacion <td><input types='hidden' id='txtCotizlicitacionID' value='<?= $lic_id ?>' maxlength='18' class='txt158' placeholders
> I process G
<tr style='height: 3@px;'>
prp COtiZacion.php .
5 List.oh <td><label class='lbold'>Cliente:</label></td>
Fin cotzaciontispnp <td><label><?- "$lic_row[cli_nombre]” 2?></label></td>
mwm cotizacionReg.php <td><label class='lbold'>Fecha licitacion:</label></td>
fne cotizacionRegDet.pl <td><label><?= formatDate($1ic_row['lic_fecha_licitacion']) 2?></label></td>
prp CotizacionUpd.php </trs
sip cotizacionUpdDet.p <tr style='height: 3@px;'>
erp cotizacionView.php 41 <td><label class='lbold'>Detalles:</label></td>
> I cotizaciondet <td><a class='btn' id='btnVerlicitacion'>Ver licitacidn</a>
3 empleado <?php if (3lic_row['lic_archive']) { 2>
Ery <a class='btn' target='_blank' href='<?= '../'.8lic_row['lic_archivo']; 2>'>Archivo</a>
> evaluacion sphp } else { 3
g i <?php } else { 2>
z > familiaproducte [
] > inventario
2 47 <php } >
; ~ I licitacion . /tds
> process <tdr<label class='lbold'>Fecha entrega:</label></td> A
@ eur licitacion.php <td><label><?= formatDate(3lic_row['lic_fecha_entrega']) 2?></label></td> :2:
= s licitacionListphp | 51 </tr> 5
= o licitacionReg.php 7 <tr style='height: 38px;'> ;—
o2 i licitacionUpd.php <td><label>»N& Cotizacidn:</label></td> E
P €td>¢?= Scotir row ? nad(Geotiz rowl'cotiz anio'l. 4).'-'_ pad(Scotiz rowl'cotiz num'1. 2) : '(nuevo)' 23</tds
I version Control TODO © Problems Terminal O services
= PHP:74 1.1 CRLF UTF-8 4spaces

Figura 50. Codificacion registro de orden de produccion

datos

>
> entidades
> utiles

wvistas
cargo

cliente

>
>
> contrato
> controlcalidad

cotizacion

process
srp COtiZacion.php

i cotizacionList.php
i cotizacionReg.php
i cotizacionRegDet.pl
prp CotizacionUpd.php
i cotizacionUpdDet.p
i cotizacionView.php
cotizaciondet
empleade

evaluacion
familiaproducto

inventario

(v v v v v

licitacion

M Bookmarks

> I process
anp licitacion.php
i licitacionList.php

Structure

sip licitacionReg.php

iy licitacionUpd.php

P version Control TODO

[m]

E metalicas - ordenproduccionReg,
Q=EaS =

E B = T

£ 7 metalicas

g intranet

php = m] x
- melalicas ~ | B 2] E Qs
<?php I’m prp licitacionReg.php sup cotizacionReg.php sup OrdenproduccionReg.php : =
$dal_empl = new EmpleadoDAL(); 1A 2
14 EH g
15 <form id-'frmOrdenproduccionReg’ class='reg_form' method='post's @
16 <div class="form_top'>
17 <span>Registrar orden de produccidn</span>
18 </divx

© Problems

<div class='reg form_body'>

<table>
<tr hidden>
<td><label>Ordenproduccion ID:</label></td>
<td><input type='hidden' id='txtOrdprodOrdenproduccionID' maxlength='1@' class='txtl5@' placeholder='@' autt
«/td>
</tr>
<try>
<td><label>Contrato:</label></td>
<td><?php $cntr_lcho = %dal_cntr->listarCbo(); 2>
<select id='txtOrdprodContratoID' class='txt18@'>
<option value='8'>(Seleccione)<foption>
<2php foreach (Scntr_lcbo as Scntr_row) { 2>
<option value='<?= "$cntr_row[cntr_id]"; 2>'>
<?= "$cntr_row[entr_id]"; ?>

</option>
<?php } 2>
</select>
«/td>
</tr>
<try>

<td><label>Fecha prod:</label></td>
<td><input type='text' id='txtOrdprodFechaProd’' maxlength='18' class='txt15@' placeholder='80/8@/2088' autol
</td>

</tr>

<tr>
<td><label>Empleado: </label></td>
<td>¢?nhn %emnl 1cho = %dal emnl->listarChaf}: 2>

suolEILNON

Terminal 3 Services

PHP: 74 11 CRLF UTF-8 4spaces i




Diagrama de base de datos

Figura 51. Diagrama de base de datos

2= tipadoc
~ tdoc_id

tdoc_normbre YARCHAR (50)

tdoc_eetado

INT(11)

TINVINT(4)

2 ubigeo -
= Ubig_id INT(1)
4 ubig_cod CHAR(5)
4 Ubig_dpto_cod  INT(11)
& Ubig_prov_cod INT(11)
4 ubig_dist_cod  INT(11)
ubig_nombre. WARCHAR (100)
ubig_sstada TINYINT ()
m cliente . m licitacion A [ cotizacion A
= ciid INT(LL = lic_id INT(1) = cotiz_id INT(LL)
clinombre  YARCHAR(ST) = lic_cli_id INT(11) = cotiz_lic_id INT(LL)
4 cliuc VARCHAR(20) lic_num YARCHAR (50) catiz_anio INT(LL)
citelefono VARCHAR(SD) — —H—0<€ lic_fecha_licitacion  DATETIVE catiz_num INT(LL)
cliiemall  VARCHAR(SD) lic_archivo VARCHER(250) —H—O<  cotiz_fecha_rotiz DATETIVE
clidireccion  WARCHAR(200) lic_descripcion WARCHAR (400) cotiz_total DECIMAL(D, 2)
clifecha_req DATETIME lic_fecha_recepcion  DATETIVE cotiz_respons_id  INT(11)
cliestado  TINVINT(4) lic_fecha_entrega  DATETIVE cotiz_comentario  YARCHAR(SO0)
= lic_ubig_id INT(11) cotiz_situacion  TINVINT(4)
lic_direccion VARCHAR (250) cotiz_estaco TINVINT (4)
lic_s tuacion TINYINT(4)
lic_estada TINYINT(4) m familiaproducto -
= fampro_id INT(11)
fampro_nombre VARCHAR(255)
farmpro_estado TINVINT(4)
I pago A [ contrato . cotizaciondet A
~ pg_id INT(L1) - cntr_id INT(11) 11 cotizd_cotiz_id INT(11)
o< & pa_cntr_id INT(L1) & cntr_lic_id INT(11) 13 cotizd_prod_d INT(11)
o= pg_tdoc_id  INT(LL) cnir_fecha_contrato DATETIVE cotizd_cantidad INT(11) o
p_serie INT(LL) >d entr_total DECIMAL(S, 2) cotizd_descrip_tecrica  VARCHAR(400) 0 tipoproducto -
pa_nro_doc  INT(LL) cntr_adeudo DECIMAL(9, 2) cotizd_costo_fabricacion  DECIMAL(9, 2) = tprod_id W
pa_monto DECIMAL(D, 2) cntr_fecha_reg DATETIME cotizd_costo_instalacion  DECIMAL (9, 2) =
= pg_moneda_id  INT(L1) cntr_estada TINVINT(4) cotizd_tiermpo_entrega INT(11) tprod_nombre  VARCHAR (SO}
po_trambio  DECIMAL(S, 2) = tprod_fampro_id  INT(LL)
pa_fochareg  DATETIVE tprod_estado TINVINT{4)
poestads  TINVINT(4)
I moneda .
T duct -
A — % ordenpraduccion I ordenproducciondet A r Pmd "; ° i
maneda_nombre  VARCHAR(SD) ~ ordprod_id nTaL 1% oproddet ordprod_id  INT(LL) proe.t
moneda_abrev  VARCHAR(10) ~ eesmsla INTELL i o= 1% oproddet_prod_d INT(L1) P’“g—”ﬂ’”smd ‘Vh:‘f?;m@”)
Lt o= prod_tprod_i
moneda_tcambio DECIMAL (10, 2) ordprod_fecha_prod - DATETIME oproddet_cantidad INT(L1) Emdﬁm;‘u VARCHAR(SD)
da_estadn  TINVINT (4 - b — L
moneda_estado ) argpmg,re;pans,ua m(ﬂ) oproddst_fecha_entrega  DATETIVE proc_es. components  TINVINT(4)
TP an prod es producids  INTELL)
ordprod_estado TINYINT () eelemst INTELD
= prod_um_id INT(11)
m produccion . prod_precio_ref DECIMAL(10, 2)
prod_fecha_reg DATETIME
= pro_id INT{(11) prod_estado TINYINT (4)
= pro_ordprod_id INT{11)
pro_prod_id INT(11)
pro_nro_prod INT(1T) 12 unidadmedida -
pro_fetha tarminag  DATETIME =
1 empleado ro fecha_entregach  PATETIME Qi > :::R(é;)AR(SD)
I cargo - - urm_nombre
gl 1 L) um_abrev  VARCHAR (S0}
- carg_id INT(11) emplrombre VARCHAR(SD) .
cargrombre | VARCHER(D)  H———0<  emplap patarno VARCHAR(SO) Ji(coutrclcaliiad) o
carg_fecha_reg  DATETIME empl_ap_materno  VARCHAR(SO) o ccal_id NT(LL
carg_estado  TINYINT4) empl_sexo CHAR(L) =
empl_corren VARCHAR(SD) N [[aljrdsmjf‘d m;(ﬂ)
- emplcarg_d  INT(1T) ccal prodi an S — o test -
empl_fecha_reg  DATETIME Gl 7 ] INT(LL)
i » ccal_test_id INT(11) = test_id INT(11)
empl_estado TINYINT (4)
ceal_nro_test INT(L1) So test_nombre VARCHAR(25S)
ccal_fecha_contral  DATETIME e= test prod_id  INT(L1)
ceal_respons_id  INT(11) test_fecha_reg DATETIME
cral_estado TINVINT (4) test estadn  INT(LLY
2 usuario
= usu_id INT(11) = [ testitem -
= us emplid  INT(11) evaluacion - B pr—
usuombre  VARCHAR(32) Tevaloalid  INTQD) —=
usu_contrasena  WARCHAR(3Z) 1% eval_tsi d INT(11) So—H = wsw,;esud INT(LL)
tsi VARCHAR (S0
usu_fecha reg  DATETIME Gl INT(11) E:_;I”DPUD” TIN\’INT@()S )]
usu_stado TINYINT (4) eval_comentario VARCHAR (400) -




Interfaces de usuario

Figura 52. Interfaz de usuario acceso al sistema

FABRINEL S.A.C.

Iniciar sesion

Usuario:

gerente

Contrasena:

O O localhost:&5/metalicas/intranet/index.php#

Electromecanicas B & L [N ERIEAEEINES

Seguridad

Usuarios Q Nuevo
D Empleado Usuario Cargo Acciones
001 Salinas Bricefio Carmen admin Administrador & -
002 Eduardo Paredes Luis gerente Gerente & -
003 Garcia Lopez Ana secre Secretaria Q —
004 Gonzales Fernandez Gerson produccion Produccion & -
005 Gutierrez Hernandez Olivia caja Tesoreria Q —



Figura 54. Interfaz de usuario gestién de empleados

Industriales Electromecanicas B & L %

O (] localhost:85/metalicas/intranet/index.php#

S IR & Carmen Salinas Cerrar

[ | ] Q Nuevo

Personal

Empleados

Cargos

Seguridad ID  Nombre Ap paterno Ap materno Sexo Correo Cargo Acciones
001 Carmen Salinas Bricefio F carmen@gmail.com Administrador & -
002 Luis Eduardo Paredes M luis@hotmail.com Gerente & -
003 Ana Garcia Lopez F ana@gmail.com Secretaria 0 —
004 Gerson Gonzales Fernandez M gerson@gmail.com Produccion & =
005 Olivia Gutierrez Hernandez M olivia@hotmail.com Tesoreria & -—

Figura 55. Interfaz de usuario gestién de clientes

Industriales Electromecanicas B & | %

O ] localhost:&5/metalicas/intranet/index.php#

Electromecanicas B & L -SRI 0T g Cerrar

] Q Nuevo

Cotizaciones

Clientes

Licitaciones [ ‘

Cotizaciones 1D Nombre Ruc Telefono Email Acciones

Reportes 001 EMBARCACIONES LA ROCA 5.A. 20154879562 945788595 contacto@laroca.com & -
002 GROUP CORPORATION REYES 5.A.C. 20154816521 945859601 atenciones@reyes.com 0 -
003 VLACAR S.A.C 20155680410 943568545 atencion@vlacar.com ? -
004 BIOVERDE AMBIENTAL 5.A.C. 20165289141 943562503 bioverde_sac@hotmail.com ? -
005 COMPARIA MINERA LINCUNA S.A. 20155608091 943524578 contacto@lincuma.com ? -
006 COMPANIA HORIZONTE SUR S.A. 20603026005 930251548 contacto@gmail.com ? -
007 MINA SANTA FE 5.A. 20154878403 940526390 contacto@santafe.com ? -
008 MINERA PLANTA LAS GALIAS S.A. 20565681031 942365680 atencion@hotmail.com ? -
009 MINERA HUINAC 5.A.C. 20150602781 945854552 contacto@huinac.com ? -
010 PESQUERA CENTINELA 20154878013 945857081 contacto@hotmail.com & -
011 PESQUERA JADA S.A. 2015457801 942748598 contacto@jadapesquera.com & - v



Figura 56. Interfaz de usuario gestién de productos

Industriales Electromecanicas B & L %

O O localhost:85/metalicas/intranet/index.php#

Sl IR A & Gerson Gonzales Cerrar

Produccién
oductos

Ordenes de produccién

Control de calidad

] Q Nuevo

Test de calidad Unidad de Precio .
1D Nombre Tipo Modelo ida ferencial Acciones

HlTrs Trituradora de tornilla

- . Trituradora de tornillo V1.0 Unidad 20500.00 @ -_—
separador liquido solido
Tipos de producto
002 Trituradora de ramas Trituradora de tornillo V1.0 Unidad 18500.00 @ -_—
Familias de producto

003Equipo de corte mecanico Equipo de corte mecanico V1.0 Unidad 15800.00 @ -_—

0pa Miuradera 3 martillos Trituradora a martillos ~ HAMMER  Unidad 1860000 | 4 || —
industrial

DOSMaquinatroceadora de forraje MéqL_Jinast'rDceadoras de FORAGE Unidad 25500.00 & _
y raices forraje y raices ROOT
Ei de friccid | a

Do o e BE THICEen para e Prensas de friccién LITTLE Unidad 1650000 | & || =
aceite chico
P de friccid it .

po7 | ced CEIMICEON Para atelte b o sas de friccién MEDIUM  Unidad 2060000 | & || =
mediano
Prensa de friccidn para aceite . .

008 Prensas de friccion HIGH Unidad 23800.00 & -
grande

009Prensa manual para el aceite  Prensas manuales OIL PRESSES Unidad 19600.00 & -

010Prensa de extraccion de pulpa Extractores de pulpa EXPELLER  Unidad 17500.00 ﬁ =

Figura 57. Interfaz de usuario crear cotizacion

Industriales Electromecanicas B & L %

Electromecanicas B & L [F-NEER TG0 Cerrar

Cotizaciones

Registrar |

Clientes

e Cliente: COMPARNIA HORIZONTE SUR S.A. v
Licitaciones

Namero licitacion: 002-2023

Cotizaciones

Reportes Fecha licitacion: ~ 14/01/2023 e

Archivo: \ Examinar... \ No se ha seleccionado ningin archivo.

Chancadora electrica de rocas

Descripcion:

A
Fecha entrega: 28/02/2023 e
Lugar trabajo: Casma / Casma / Ancash ~

Direccion trabajo:  Casma Carretera Central 185



Figura 58. Interfaz de usuario establecer cotizacién

Industriales Electromecanicas B & | %

O O localhost:&5/metalicas/intranet/index.php#

Electromecanicas B & L - IEIGH]

Cotizaciones
Registrar cotizacién

Clien
diente: EMBARCACIONES LA ROCA S.A. Fecha licitacion: 20/01/2023

Licitaciones
Detalles: Ver licitacion Archive | Fecha entrega: 28/02/2023

Cotizaciones
N° Cotizacion:  (nuevo)

Reportes

Fecha cotizacién: 21/01/2023 Responsable: Luis Eduardo Paredes v

Equipo:  Trituradora a martillosindu v | Agregar

N® Nombre Cantidad Fabricacion 5/ Instalacion 5/ Tiempo (dias) Importe 5/  Quitar
01 Trituradora a martillos industrial 1 18600.00 1200.00 35 19800.00  Quitar
Total 19800.00

Comentario:

Guardar Cancelar

Figura 59. Interfaz de usuario establecer estado de cotizacion

Ver cotizacion N° 011

Cliente: EMBARCACIONES LA ROCA S.A. Fecha licitacion: 20/01/2023
Detalles: Archivo Fecha entrega: 28/02/2023
N® Cotizacion: 2023-11 Situacion: Cotizado

Fecha cotizacion: 21/01/2023 Responsable:  Luis Eduardo Paredes

N® Producto Cantidad Costo fabricacion Costo instalacion

01 Trituradora a martillos industrial 1 18600.00 1200.00

Aceptar cotiz

Cerrar




Figura 60. Interfaz de usuario establecer contratos

Ver cotizacion N° 009

Cliente: PESQUERA CENTINELA Fecha licitacion: 16/01/2023
Detalles: Archivo Fecha entrega: 10/02/2023
N° Cotizacién: ~ 2023-09 Situacion: Aceptado

Fecha cotizacion: 16/01/2023 Responsable:  Luis Eduardo Paredes

N® Producto Cantidad Costo fabricacion Costo instaladon

01  Cocinador continuo chico 1 18000.00 2500.00

Establecer contrato

Cerrar

Figura 61. Interfaz de usuario crear ordenes de produccion

Industriales Electromecanicas B & L %

O [} localhost:85/metalicas/intranet/index.php#

Electromecanicas B & L [E-NEsenkelre Cerrar

denes de produccién

Control de calidad [ ‘ ] Q

Produccién

Ordenes de produccién

Test de calidad Fecha Fecha Fecha
1D Client Encargado  Situacid Acci
iente to orden rga cion ciones
Productos COMPARIA
OOOMINERA LINCUNA  16/01/2023 01/03/2023 0 Crear orden
Tipos de producto S.A
TENRIT Ana Garcia En
Familias de producto 001HORIZONTE SUR  16/01/2023 28/02/2023 19/01/2023 . © Ver ﬂ -
Lopez produccién
S.A
COMPARIA Luis Eduardo En
D0ZHORIZONTE SUR  16/01/2023 28/02/2023 18/01/2023 . © Ver @ -
Paredes produccion
S.A
PESQUERA Ana Garcia En
004 16/01/2023 17/02/2023 20/01/2023 = Ver =
CENTINELA Lopez produccion o ‘&
MINERA PLANTA Luis Eduardo En
003 17/01/2023  28/02/2023 18/01/2023 © Ver @ =

LAS GALIAS S.A. Paredes produccion



Figura 62. Interfaz de usuario crear test de calidad

Industriales Electromecanicas B & L %

O O localhost:&5/metalicas/intranet/index.php#

S DIEER R A 2 Gerson Gonzales Cerrar

Registrar test de calidad

Nombre del test: Test - Cocinador continuo mediano

Produccion

Ordenes de produccion

Control de calidad

Test de calidad
OAgregar

Productos D Descripcién Quitar
Tipos de producto 01 pintura adecuada Quitar
Familias de producto . .

02 encienden los 5 cocinadores Quitar

03 funciona el horno Quitar

04 no hay fugas Quitar

Figura 63. Interfaz de usuario evaluar equipo

Registrar control de calidad

Orden N2 006

Producto: Cocinador continuo mediano Fecha control:  21/01/2023

Empleado: Luis Eduardo Paredes v

Descripcion Valor

pintura adecuada ® si
encienden los 5 cocinadores O si
funciona el horno

no hay fugas




Figura 64. Interfaz de usuario control de pagos

Industriales Electromecanicas B & L %

Electromecanicas B & L [F-NelIMEYei = a4 Cerrar

Tesoreria
Pa

Pagos

Moneda Q Nuevo

Tipo documento D Licitacién Fecha contrato Total  Adeudo Acciones
001 Fabricacion de 2 trituradoras 16/01/2023 21400.00 21400.00 &) Nuevo pago ©
004 Fabricacion de chancadoras 16/01/2023 36500.00 36500.00 &) Nuevo pago ©
005 Chancadora electrica de rocas 16/01/2023 37200.00 37200.00 L+ Nuevo pago ©
006 Equipo de pelado chico 16/01/2023 33000.00 33000.00 ) Nuevo pago ©
007 Chancadoras 17/01/2023 90000.00 90000.00 o Nuevo pago ©
008 Elaboracion de cocinadores 21/01/2023 30000.00 30000.00 ) Nuevo pago ©

Figura 65. Interfaz de usuario reporte de defectos de produccién

Industriales Electromecanicas B & L X

O ] localhost:85/metalicas/intranet/index.php#

Electromecdanicas B & L [N 0EI ) Cerrar

Cotizaciones
Reporte de defectos de produc

Reportes

Entregas a tiempo Afio: 2023 v Mes: Enero M O\

Defectos de produccion Ne Producto Defectos %

. 001 Trituradora de tornillo separader liquido solido 0%

Ingresos por diente = - -
002 Maquina troceadora de forraje y raices 0%
003 Prensa de friccion para aceite mediano 0%
004 Chancadora electrica de rocas 3" x 4" 0%
005 Chancadora electrica derocas 1" %2 259
006 Chancadora de guijada de alto ratio 5" x 7" 0%
007 Cocinador continuo mediano 0%
008 Equipos de pelado mediano 0%

% de defectos

Trituradora de tornillo separador liquido solido |
Maquina froceadora de forraje yraices

Prensa de friccién para aceite mediano |

Chancadora electrica de rocas 3"x4" |

Chancadora electrica de rocas 1"x2 " |

Chancadora de quijada de alto rafio 5" x 7" |

Cocinador confinuo mediano |

Equipos de pelado mediano



Figura 66. Interfaz de usuario Reporte de pagos por cliente

Industriales Electromecanicas B & | X

O (] localhost:&5/metalicas/intranet/index.php#

Electromecanicas B & L [N RN TEI0 ) Cerrar

Cotizaciones .
Reporte de pagos y adeudos por cliente

Reportes

Entregas a tiempo Aflo: 2023 v Mes: Enero v Q

Defectos de produccién D Cliente N® licitacion Total Pagado Adeudo

. 005 COMPARIA MINERA LINCUNA S.A. 2023-002 21400.00 1900.00 19500.00

Ingresos por cliente =
006 COMPARIA HORIZONTE SUR S.A. 0022023 3720000  0.00 37200.00
006 COMPARIA HORIZONTE SUR S.A. 006-2023 36500.00  0.00 36500.00
008 MINERA PLANTA LAS GALIAS S.A. 2023-008-PG 90000.00  0.00 90000.00
010 PESQUERA CENTINELA 008-2023 3300000  0.00 33000.00
010 PESQUERA CENTINELA 2023-006 3000000  0.00 30000.00

Figura 67. Interfaz de usuario Reporte de entregas a tiempo

Industriales Electromecanicas B & | X

O 0O localhost:85/metalicas/intranet/index.php#

Electromecanicas B & L [N ENEA TG0 Cerrar

Cotizaciones .
Reporte de entregas a tiempo
Reportes
Entregas a tiempo Afo: 2023 v Mes: Enero v [ l Q
Defectos de produccion o
N° Cliente - ,N . Producto Fecha Fechf-n Estado
Licitacion entregar cumplido
I TS (e Gl COMPARIA MINERA Trituradora de tornillo separador sin
oo LINCUMNA S.A. 2023-002 liquido solido 01/05/2023 realizar
COMPARIA MINERA Maquina troceadora de forrajey sin
s LINCUNA 5.A. 2022002 raices 01/03/2023 realizar
COMPARIA MINERA Prensa de friccién para aceite sin
oo2 LINCUNA S.A. 2025002 mediano D1/03/2023 realizar
0D4CDMFANIA HORIZONTE TTEIIE Chancadora electrica de rocas 3" x TR VTITE, TS
SUR S.A. 4"
DDECOI‘»’IF‘AI‘\JIA HORIZONTE 002-2023 Chancadora electrica de rocas 3" x 16/01/2023 13/01/2023 Atiempo
SUR S.A. 4"
Con
006 PESQUERA CENTINELA 008-2023 Equipos de pelado mediano 18/01/2023 R
DD?M\NERA PLANTA LAS 2023-008-PG Chancadora electrica de rocas 1 XZ1SJD11‘2023 17012023 Con
GALIAS S.A. " retraso
MINERA PLANTA LAS Chancadora de quijada de alto ratio
008 GALIAS SA. 2023-008-PG Sy 7 16/01/2023 16/01/2023 Atiempo
009 PESQUERA CENTINELA 2023-006 Cocinador continuo mediano 19/01/2023 retf’::sr;

Norealizado [N Afiempo [ Con refraso



Pruebas de aceptacion

Figura 68. Prueba de aceptacién Acceso al sistema

PRUEBA DE ACEPTACION

NUmero: PAO1 Nro. historia de usuario; HUO1

Nombre de la historia: Acceso al sistema

Condiciones de ejecucion:
El usuario debe estar registrado en el sistema y contar con una contrasefia para poder
acceder al sistema

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de inicio de sesion
Ingresar el nombre de usuario y contrasefia
Clic en el boton Ingresar

Resultado esperado:
Acceso al sistema, con restricciones segun sea el usuario

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 69. Prueba de aceptacion Crear usuario

PRUEBA DE ACEPTACION

NUmero: PA02 Nro. historia de usuario: HU02

Nombre de la historia: Crear usuario

Condiciones de ejecucion:
El administrador debe tener la sesion iniciada e ingresa a la seccion de seguridad
para gestionar los datos de los usuarios

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de lista de usuarios

Clic en el boton nuevo

Selecciona un empleado

Crea un nombre de usuario y contrasefia para el nuevo usuario
Clic en el boton registrar

Resultado esperado:
Usuario registrado adecuadamente, con acceso al sistema

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 70. Prueba de aceptacion Registrar empleado

PRUEBA DE ACEPTACION

NUmero: PAO3 Nro. historia de usuario: HUO3

Nombre de la historia: Registrar empleado

Condiciones de ejecucion:
El administrador debe tener la sesion iniciada e ingresa la seccién de personal

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de lista de empleados
Clic en el boton nuevo

Ingresar datos del empleado

Clic en el boton registrar

Resultado esperado:
Empleado registrado correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 71. Prueba de aceptaciéon Registrar cliente

PRUEBA DE ACEPTACION

NUumero: PAO4 Nro. historia de usuario: HU04

Nombre de la historia: Registrar cliente

Condiciones de ejecucion:
La secretaria o el gerente debe tener la sesién iniciado e ingresa a la seccién de
cotizaciones

Entrada / pasos de ejecucion:
Ingresar a la pantalla de lista de clientes
Clic en el boton nuevo

Ingresar datos del cliente

Clic en el boton registrar

Resultado esperado:
Cliente registrado correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 72. Prueba de aceptacién Registrar licitaciones

PRUEBA DE ACEPTACION

NUumero: PAO5 Nro. historia de usuario: HUO5

Nombre de la historia: Registrar licitaciones

Condiciones de ejecucion:
La secretaria o el gerente debe tener la sesidn iniciada e ingresa a la seccion de
cotizaciones

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de lista de licitaciones
Clic en el boton nuevo

Seleccionar cliente

Ingresar los datos de la licitacion

Clic en el boton registrar

Resultado esperado:
Licitacion registrada correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 73. Prueba de aceptacién Establecer cotizacion

PRUEBA DE ACEPTACION

NUumero: PAO6 Nro. historia de usuario: HUO6

Nombre de la historia: Establecer cotizacién

Condiciones de ejecucion:
El gerente debe tener la sesion iniciada e ingresar la seccion de cotizaciones

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de lista de cotizaciones

Seleccionar una licitacion

Clic en el boton Cotizar

El sistema mostrara la pantalla de la cotizacion

Ingresar datos de la cotizacion

Agregar los equipos involucrados en la licitacion del cliente con sus precios
Clic en el botén registrar

Resultado esperado:
Cotizacion registrada correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 74. Prueba de aceptacién Establecer estado de cotizacion

PRUEBA DE ACEPTACION

NUumero: PAO7 Nro. historia de usuario: HUO7

Nombre de |la historia: Establecer estado de cotizacion

Condiciones de ejecucion:
El gerente debe tener la sesion iniciada e ingresar la seccion de cotizaciones

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de lista de cotizaciones
Seleccionar una licitacion

Clic en el boton Ver cotizacion

El sistema mostrara la pantalla de la cotizacién
Establecer la cotizacion en estado de Aceptado

Resultado esperado:
Estado de cotizacion establecido correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 75. Prueba de aceptacion Establecer contratos

PRUEBA DE ACEPTACION

NUumero: PAO8 Nro. historia de usuario: HUO8

Nombre de |la historia: Establecer contratos

Condiciones de ejecucion:
El gerente debe tener la sesion iniciada e ingresar al modulo de cotizaciones

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de lista de licitaciones
Seleccionar una licitacion

Clic en el boton Ver cotizacion

Clic en el boton Establecer contrato

Resultado esperado:
Contrato registrado correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 76. Prueba de aceptacion Creacion de 6rdenes de produccion

PRUEBA DE ACEPTACION

NUmero: PAO9 Nro. historia de usuario: HU09

Nombre de la historia: Creacién de 6rdenes de produccion

Condiciones de ejecucion:
El Jefe de produccién debe tener la sesion iniciada e ingresar a la seccion de
produccién

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de listado de ordenes de produccion

El sistema mostrara los contratos del que pueden crearse ordenes de produccion por
tener Cotizacion Aceptada

Clic en crear orden de produccion

Ingresar los datos de la orden de produccién

Clic en registrar

Resultado esperado:
Orden de produccion registrado correctamente

Evaluacion:
Pruebarealizada correctamente




Figura 77. Prueba de aceptacién Crear test de calidad

PRUEBA DE ACEPTACION

NUumero: PA10 Nro. historia de usuario: HU10

Nombre de la historia: Crear test de calidad

Condiciones de ejecucion:
El Jefe de producciéon debe tener la sesion iniciada e ingresar a la seccién de
produccién

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de listado de test de calidad
Clic en nuevo

Ingresar datos

Clic en registrar

Resultado esperado:
Test de calidad registrado correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 78. Prueba de aceptacién Evaluar equipo

PRUEBA DE ACEPTACION

NUumero: PA11 Nro. historia de usuario: HU11

Nombre de la historia: Evaluar equipo

Condiciones de ejecucion:
El Jefe de producciéon debe tener la sesion iniciada e ingresar a la secciéon de
produccién

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de control de calidad
Seleccionar una orden de produccion

Clic en ver

El sistema muestra los equipos a producir
Seleccionar un equipo

Clic en aplicar test

Contestar las preguntas del test

Clic en registrar

Resultado esperado:
Evaluacion de calidad realizada correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 79. Prueba de aceptaciéon Control de pagos de clientes

PRUEBA DE ACEPTACION

NUmero: PA12 Nro. historia de usuario: HU12

Nombre de la historia: Control de pagos de clientes

Condiciones de ejecucion:
El Jefe de produccion debe tener la sesion iniciada e ingresar a la seccion de tesoreria

Entrada / pasos de ejecucion:
Ingresar a la pantalla de lista de pagos
El sistema mostrara la lista de contratos
Clic en nuevo pago

Ingresar datos del pago

Clic en registrar

Resultado esperado:
Pago registrado correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 80. Prueba de aceptacion Registrar productos

PRUEBA DE ACEPTACION

NUmero: PA13 Nro. historia de usuario: HU13

Nombre de la historia: Registrar productos

Condiciones de ejecucion:
El Jefe de producciéon debe tener la sesion iniciada e ingresar a la secciéon de
produccién

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresar a la pantalla de lista de productos
Clic en nuevo

Ingresar datos del producto

Clic en registrar

Resultado esperado:
Producto registrado correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 81. Prueba de aceptacion Reporte de defectos de produccion

PRUEBA DE ACEPTACION

NUumero: PA14 Nro. historia de usuario: HU14

Nombre de la historia: Reporte de defectos de produccion

Condiciones de ejecucion:
El gerente debe tener la sesion iniciada e ingresar a la seccion de reportes

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresra a la pantalla de reporte de defectos de produccion
Seleccionar el afio y el mes

El sistema mostrara los datos

Resultado esperado:
Datos mostrados correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 82. Prueba de aceptacion Reporte de pagos por cliente

PRUEBA DE ACEPTACION

NUmero: PA15 Nro. historia de usuario: HU15

Nombre de la historia: Reporte de pagos por cliente

Condiciones de ejecucion:
El gerente debe tener la sesion iniciada e ingresar a la seccion de reportes

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresra a la pantalla de Reporte de pagos por cliente
Seleccionar el afio y el mes

El sistema mostrara los datos

Resultado esperado:
Datos mostrados correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 83. Prueba de aceptacion Reporte de entregas a tiempo

PRUEBA DE ACEPTACION

NUmero: PA16 Nro. historia de usuario: HU16

Nombre de la historia: Reporte de entregas atiempo

Condiciones de ejecucion:
El gerente debe tener la sesion iniciada e ingresar a la seccion de reportes

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresra a la pantalla de reporte de entregas a tiempo
Seleccionar el afio y el mes

El sistema mostrara los datos

Resultado esperado:
Datos mostrados correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Figura 84. Prueba de aceptacién Reporte de tiempos de trabajo

PRUEBA DE ACEPTACION

NUumero: PA17 Nro. historia de usuario: HU17

Nombre de la historia: Reporte de tiempos de trabajo

Condiciones de ejecucion:
El gerente debe tener la sesion iniciada e ingresar a la seccion de reportes

Entrada / pasos de ejecucion:

Ingresra a la pantalla de reporte de tiempos de trabajo
Seleccionar el afio y el mes

El sistema mostrara los datos

Resultado esperado:
Datos mostrados correctamente

Evaluacion:
Prueba realizada correctamente




Anexo 10 - Articulo de investigacion

Sistema web de produccion: entregas a tiempo con menores defectos de

produccion
Salinas Briceno Maria Del Carmen {mosslinasb@uoairtusal edu pe)
Paredes Chévez Luis Eduardo {lparedesch1 1i@ucwvirtual edu pe)

Resumen

Propdsito. El proceso de produccion en una empresa industrial se convierte en un conjunto
de actividades que pueden tomar mucho tiempo en su realizacion y con resultadoes de baja
calidad cuando |a informacion no fluye de manera adecuada entre |as areas de frabajo. ES
asi que con ayuda de las herramientas de la informacion basados en la tecnologia digital
se logra obtener una propuesta muy efectiva para brindar soluciones a este problema. For
este motivo en la presenta investigacion se buscar mejorar el proceso de produccion en
una emprasa Industrial a través de la implementacion de un sistema web. Método. El
desamollo del sistema web para el proceso de produccion contd con cuatro fases
correspondiente con la metodologia XP. Planificacion: Se establecieron las Histonas de
Usuario que describen los requerimientos del cliente. Disefio: Se trabajd con codigo
sencillo, aplicando tarjetas CRC. Codificacion: Se ufilizo el lenguaje PHP para desarrollar
el sistema. Prusba: Se verificd que el sistema funcione correctamente y no contenga
errores. Resultados. En este sentido, 52 optimizo el proceso de produccion en la empresa
mejorando los tiempos de entrega, disminuyendo la tasa de defectos de produccion y
mejorando en cierta manera &l nivel de productividad en la empresa. Contribucion. Se
legrd que la empresa mejore la atencion a los clientes, y produzca objetos de mejor calidad,
y aumentando la confianza en la empresa, promoviendo un ambiente de frabajo con un
mejor flujo de informacion.

Palabras Claves: implementacion, sistema web, produccion, metalmecanica.
Introduccion

Los sistemas de manejo de la informacion basados en el uso de la tecnologia digital
han transformado completamente la vida empresarial, una de estas tecnologias es la
tecnologia web, que permite desplegar informacion online desde un navegador y desde
variados dispositivos en cualquier parte del mundo, permitiendo asi, el acceso inmediato a
la informacion (Stangl et al., 2016), hoy en dia, la tecnologia web se ha vuelio mucho mas
necesana que antes, incluso por el contexto de lo vivido desde diciembre del ano 2019, en
el cual surgid la pandemia del coronavirus (Kark et al., 2020), los sistemas informaticos que



utilizan tecnologia web son una oporfunidad para mejorar los procesos en las empresas,
permitiendo automatizar las actividades, y mejorar los métodos de frabajo, asimismo como
la informacion se pusde acceder de manera online, permite ayudar al trabajo en equipo,
para lograr que la empresa brinde productos v senvicios de calidad (\Vargas et al., 2019).

Mo obstante, aun existiendo esta tecnologia, muchas empresas no han podido
aprovechar el uso de los sistemas web, v contindan realizando muchas tareas de forma
manual vy repetitiva, v presentan muchas deficiencias que pueden solventar con el uso de
la tecnologia web (Vargas et al, 2019).

La produccion de bienes es una actividad industrial de mucha importancia, pues es
uno de los factores basicos que impulsan la economia global, ademas porque involucra
otros elementos tales como oportunidades de frabajo v la movilizacion de la economia
(Cabrera, 2018}, sin embargo, a pesar de las grandes complejidades gue puede tener el
proceso productivo, la adopeion de tecnologias para procesar la informacion en muchas de
las organizacionaes es muy deficiente, generando una brecha digital que puede impactar en
la productividad de la empresa (Buenrostro & del Carmen Hemandez, 2019).

& nivel internacional, en Ecuador, Pazmifio (2017), a fravés de su invesfigacion
realizada con el objetive de confrolar y monitorear el proceso de manufactura de calzado,
a través de un software informatico, utilizaron el tipo de investigacion aplicada, y
encontraron que el software minimizd los tiempos de respuesta ante fallos de produccion
en un 50%, mejorando de esta manera el desempefio de los procesos en el entomo de
produccion.

Asimismo, tenemaos, en Bolivia, Ticona (2017}, realizd su trabajo de investigacion en
la empresa Hormiblok con el objetivo de implementar un sistema utilizando tecnologia web
para controlar los almacenes v los productos e insumos del area de produccion, se aplicd
el disefio investigacion experimental, se halld gque mediante el sistema la eficacia en el
proceso de produccion se incrementa visiblemente.

En esta misma linea, en Ecuador, Gordon (20200, desarrolld una investigacion
basada en sistematizar el proceso productivo a fravés de un sistema informatico utilizando
tecnologia web para una empresa industrial, utilizando la investigacion aplicada vy
concluyeron que, a fravés del uso de la tecnologia informatica sobre los procesos de
produccion en la empresa, es posible llevar un mejor control de forma ordenada y segura
de la fabricacion de los productos, ademas facilita el trabajo de los empleados y de la parte
directiva.

& nivel nacional, Diaz (2017) con su investigacion acerca de la influencia que tiene 2l
uso de un sistemna informatico web sobre el control de la produccion, dicha investigacion



5e realizd para una compaiiia de metalmecanica, para lo cual se aplicd un disefio pre-
experimental y participaron como muesira 30 ordenes de fabricacion. En el estudio se halld
gue a través del sistema informatico web se logra una mejoria sobre la produccion, a través
de los indicadores nivel de eficiencia, el cual se incrementd en un 4.39%:; vy el porcentaje
de reproceso, el cual disminuyd en un 6.31%, con lo cual se comprobo que a traves del
uso de un software tal como un sistema web se brinda un mejor acceso a la informacion v
de manera oportuna contribuyendo a una mejor eficiencia en el proceso de produccion.

Guevara & Yause (2019), en su investigacion, se estudid como influye un sistema
web en el control de la produccion en una fabrica textil, en dicho estudio se aplict una
investigacion con disefio pre-experimental, en el que se tomaron en cusnta 28 fichas de
registro, se encontraron como resultados que el sistema web influye positivamente sobre
el confrol de la produccion, evidenciado por un incremento en 2l nivel de productividad del
28.50% al 50.39% vy una mejora en el nivel de cumplimiento de entrega en relacion a los
pedidos del 57.44% a 83.82%.

De acuerdo con Hurtado (2021), en su investigacion se determind Ia influencia que
tiene un sistema web sobre el proceso productivo, en este sentido el estudio se realizd para
la empresa EGUI SAC., para lo cual ulilizaron una investigacion pre-experimental sobre
una muestra de 24 elementos de estudio, como resultados encontraron que el sistema web
influye positivamente sobre los procesos de la empresa puesto gue mejord el nivel de
productividad de un 59.82 % a un 75.35% v la planificacion de los pedidos de 61% a 72%.

Asimismao, Mar {(2018), en su investigacion realizada para Famet & Asesores SAC.,
estudiaron acerca de la influencia del uso de un sistema basado en tecnologia web que
permita mejorar el proceso de produccion, dicho estudio utilizé un tipo de investigacion pre-
gxperimental, y para ello tomaron en cuenta 2 indicadores: el tiempo en el que los pedidos
son entregados al cliente v el nivel de productividad; en este sentido el tiempo de entrega
logrd una mejora de 9.83% v el indicador nivel de productividad logrd una mejora del
12.30%.

La empresa de Industriales Electromecanicas B&L SAC es una empresa productiva
encargada de la elaboracion de productos de metalmecanica para la industria sidenirgica,
pesquera, minera vy agroindustria, atienden pedidos de elaboracion de diversos productos
para uso industrial v se fabrican se acuerdo a los requerimientos del cliente, al finalizar, &l
producto debe pasar varias pruebas para determinar su adecuado funcionamiento dentro
de las instalaciones en donde pasaran a produccion.

El proceso de produccion en la empresa presenta diversas dificultades: al momento
de procesar los pedidos, éstos se atienden por teléfono o de forma presencial y se registran



en un cuaderno de pedidos, ¥ a veces en hojas sueltas, sin embargo, muchas veces los
datos anotados dificultan la blisgueda de la informacion de los pedidos, ademas existen
ocasiones en donde la informacion es dificil de enconfrar o se extravia, tomando mas
tiempo de lo debido v perjudicando la productividad de la empresa. Al momento de realizar
la fabricacion de los productos, se tienen deficiencias en las asignaciones de tareas, y
muchas veces se desconoce &l stock de los suministros, dando paso a refrasos en la
entrega de los productos, v al concluir la produccion, muchas veces no se realiza un
adecuado control de calidad, v en diversas ocasiones éste se realiza segun las pruebas
que recuerde hacer el t&écnico, pero no se sigue ningdn esquema de prueba, ni tampoco se
tiene un registro del control de calidad.

En tal sentido, se ha realizado la siguiente pregunta de investigacion: ;De qué
manera un sistema web influye en el proceso de produccion de equipos metalicos en la
empresa Industriales Electromecanicas B&L SAC, Chimbote 20227, v en cuanto a los
problemas especificos, encontramos: (a) ¢En gué medida un sistema web influye en el
nivel de productividad en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote
20227 (b) ; En qué medida un sistema web influye en la tasa de defectos de produccion
en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 20227; (c) iEn qué
medida un sistema web influye en Ia tasa de entregas a tiempo del proceso de produccion
en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 20227

En este trabajo, se aplicd el metodo experimental v se fomé una valoracion pre y post
test para determinar la medicion de las variables utilizando hemamientas para registrar
datos, las cuales fueron validadas por profesionales expertos, v cuyos resultados serviran
como apoyo para estudios futuros.

Para esta investigacion se formularon los objetivos siguientes: objetivo general
Determinar de qué manera un sistema web influye en el proceso de produccion de equipos
metdlicos en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022
Objetivos especificos: (a) Determinar en qué medida un sistema web influye en el nivel de
productividad en la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022: (b)
Determinar en gué medida un sistema web influye en la tasa de defectos de produccion en
la empresa Industriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022; (c) Determinar en
qué medida un sistema web influye en la tasa de entregas a tiempo del proceso de
produccion en la empresa Indusiriales Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022,
Metodo

Para desamrollar el software se hizo empleo de una laptop Intel Core i5 de 10ma
generacion, 1a cual posee 16 GB de RAM, con 512 GB de almacenamiento. Asimismo, se



aplico la metodologia XP (Extreme Programming) a través de sus cuatro fases (Tabassum
et al, 2017).

&) Fase de Planificacion: Se describieron todas las historias de usuarios basadas
en las necesidades del cliente obteniendo los requerimientos del sistema: el primer
requerimiento consistio en el registro de los pedidos de produccion, el segundo
requerimiento permitio registrar las producciones realizadas, el tercer requerimiento generd
un reporte de produccionas a nivel mensual. B) Fase de Disefio: Se escogieron 1as historias
de usuario mas importantes con un disefio sencillo y se crearon tarjetas CRC {clase-
responsabilidad-colaboracion) como se muesira en la figura 1 las que ayudaron en un
mejor analisis del sistema.

Figura 1. Estahiecer cotizacidn

Historia de usuario

Nimero: HU0G Usuario: Gerente

Nombre de la historia: Establecer cotizacion

Prioridad: Alta Riesgo: Alto

Puntos estimados: 5 lteracion asignada: 2

Programador responsable: Paredes Chavez

Descripcion: Se debe permitir crear un documento con los montos que costara
realizar el producto v gue fiempo tomara la elaboracion, para enviarlo al cliente y
esperar su aceptacion.

Observaciones: La cofizacion debe corresponderse con una licitacion activa del
cliente

Figura 2. Creacion de drdenes de produccion

Historia de usuario

Nimero: HU09 Usuario: Produccion

Nombre de la historia: Creacion de ordenes de produccion

Prioridad: Alta Riesgo: Alto

Puntos estimados: 5 lteracion asignada: 3




Programador responsable: Salinas Bricefio

Descripcion: Una vez establecido el contrato, se debe crear una orden de
produccion para comenzar con los trabajos de fabricacion del equipo

Observaciones: Toda orden de produccion debe tener asignado un responsable a
CArgo

Figura 3. Evaluar sguipo

Historia de usuario

MNumero: HUM1 Usuario: Produccion

Nombre de la historia: Evaluar equipo

Prioridad: Alta Riesgo: Medio

Puntos estimados: 5 lteracion asignada: 3

Programador responsable: Paredes Chavez

Descripcion: El sistema debe permitir realizar 1a evaluacion de calidad del equipo

Observaciones: Cada eguipo debe tener realizada su evaluacion de calidad antes
de ser entregada al cliente

C) Fase de Codificacion: Se programo la estructura del registro web con lenguaje de

etiguetas HTML, CSS para la capa de personalizacion y JavaScript para gue s2a mas
dindamico. Para el funcionamiento del sistema web se usd PHP y MySQL para la conexian
de datos. D) Fase de Prueba: Se verificd el sistema con pruebas unitarias para encontrar

algun error en el codigo v mejorar su calidad, se realizo |a prueba de aceptacion, la cual

fue supervisada junto con el cliente para aprobar el sistema.



Figura 4. Diagrama de flujo de como se desarolls la aplicacion.
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Resultados

En la figura siguiente, se presenta la interfaz de las cotizaciones

Figura 5. inferfaz de usuano establecsr cofizacion
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Figura 5. interfsz de usuano cresr ordenes de produccion
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Discusion

Segun los resultados, en cuanto al primer indicador denominado nivel de
productividad, para lo cual se tomd en cuenta 30 registros de drdenes de produccion, se
pudo determinar un valor de 9G% el post test, a diferencia del 84% obtenido en el pre test,
lo que evidencia un aumento del 12% en la productividad en la empresa, concluyendo de
esta manera que el sistema web mejora la productividad en el proceso de produccion de
equipos metalicos en la empresa Industriales Electromecanicas BAL SAC.

Segun los resultados, en cuanto al segundo indicador denominado tasa de defectos
de produccidn, para lo cual se tomd en cuenta 30 registros de drdenes de produccion, se
pudo determinar un valor promedio de 7% de defectos en el post test, a diferencia del 16%
defectos por orden de produccion obtenido en el pre test, lo que evidencia una disminucion
del 9% en tasa de defectos de produccion, concluyendo de esta manera que el sistera
web disminuye la tasa de defectos de produccién en la empresa Industriales
Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022.

Sequn los resultados, en cuanto al tercer indicador denominado tasa de entregas a
tiempo, para lo cual se tomo en cuenta 30 drdenes de produccion, se pudo determinar un
valor promedio de 80% de entregas a fiempo en el post test, a diferencia de 67% de
entregas obtenido en el pre test, lo que evidencia una mejora del 33% en la tasa de
entregas a tiempo, concluyendo de esta manera que el sistema web aumenta la tasa de
entregas a tiempo del proceso de produccion en la empresa Industriales Electromecanicas
B & L SAC, Chimbote 2022,

Con relacion al objetivo genaral del presente frabajo, v basado en las descripciones
realizadas en los puntos anteriores, es posible entonces afirmar que el sistema web mejora
el proceso de produccion de equipos metdlicos en la empresa Industriales
Electromecanicas B & L SAC, Chimbote 2022, porque se encontraron resultados optimos
en los tres indicadores propuestos de la variable dependiente proceso de produccidn.

Conclusiones

Sequn los resultados, se puede concluir gue un sistema web permite mejorar
significativamente el proceso de produccion en la compaiiia Industriales Electromecanicas
B&L SAC ya que los tres indicadores definidos en la investigacion: nivel de produccion,
tasa de defectos de produccion, v tasa de enfregas a tiempo, tuvieron una mejora en la
prueba de post test frente a la prusba de pre test realizada anteriorments, v confirmada
mediante la prueba de rango de Wilcoxon.



Recomendaciones

Se recomienda: realizar las capacitaciones acerca del uso del sistema de forma
periddica al personal laboral correspondiente; mantenar los eqguipos digitales v de computo
en buen estado a traves de mantenimientos periodicos de hardware y software para
permitir el funcionamiento fluido del sistema informatico web: ejecutar todos sus controles
de calidad v mantenerios registrados adecuadamente en el sistema web, v esto se debe

redlizar durante el proceso de produccion de los equipos; v siempre respetar los tiempos
fijados con el cliente v comunicarlos a los tfrabajadores a través del registro de las ordenes
de produccidn con su correspondients fecha de entrega.
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