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Presentacion

Sefiores miembros del jurado, en cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la
Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Desarrollo de un Sistema
Web para el Control de la Produccion de Calzado en la Empresa Laguna”, cuyo objetivo fue
Optimizar el control de la Produccion de Calzado en la empresa Laguna que someto a vuestra
consideracién y espero que cumpla con los requisitos de aprobacion para obtener el titulo
profesional de Ingeniero de Sistemas. La investigacion consta de seis capitulos. En el primer
capitulo se plantea la realidad problematica haciendo un recuento de los trabajos previos
internacionales y nacionales, la formulacion del problema, la hipotesis y los objetivos; en el
segundo capitulo se muestra el marco metodoldgico sobre el cual la presente investigacion
se sostiene, en el tercer capitulo se aprecia la interpretacion de los resultados. En el cuarto
capitulo se aborda la discusion del proyecto de investigacion. En el quinto capitulo se elabora
las conclusiones. En el sexto capitulo se detalla la recomendacién que arrojo el proyecto de

instigacion.

Sergio Luis Valle Garma
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Resumen

El objetivo de la investigacion fue optimizar el control de la produccién de calzado en la
empresa laguna mediante el uso de un sistema web. La presente investigacion es de tipo
aplicada y cuenta con un disefio experimental puro. Para el desarrollo del Sistema Web se
utiliz6 C# como lenguaje de programacion, asi como el uso del Framework Asp.Net MVC
y de motor de base de datos SQL Server. Por consiguiente, se tomé como indicadores el
reproceso de productos, los productos defectuosos y los productos entregados a tiempo con
una muestra de 30 ordenes de produccidn. Para la presente investigacion se puede concluir
que el porcentaje de reprocesos de productos se redujo en un 1,53% lo cual no es una
cantidad significativa, el porcentaje de productos defectuosos se redujo significativamente
en un 32,2% vy el porcentaje de productos entregados a tiempo aumenta significativamente
en un 35,87%. Para finalizar se concluye que el uso de un sistema web optimizara el Control
de la Produccion de calzado en la empresa laguna basandose en la reduccion de produccion
defectuosa y en incremento de produccion entregada a tiempo. Se recomienda poner énfasis
en el indicador de entrega a tiempo de la produccion por ser un punto transversal a toda la
parte econdmica de las industrias de calzado y a su vez el de mayor falencia con la finalidad

de mejorar la calidad.

Palabras clave: Sistema web, controlar produccion, reprocesos, produccion defectuosa,

entrega a tiempo.
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Abstract

The objective of the research was to optimize the control of footwear production in the
lagoon enterprise through the use of a web system. The present research is of the applied
type and has a pure experimental design. For the development of the Web System, C # was
used as the programming language, as well as the use of the Asp.Net MVC Framework and
the SQL Server database engine. Therefore, reprocessing of products, defective products and
products delivered on time with a sample of 30 production orders were taken as indicators.
For the present investigation it can be concluded that the percentage of reprocessing of
products was reduced by 1.53% which is not a significant amount, the percentage of
defective products was significantly reduced by 32.2% and the percentage of products
delivered on time it increases significantly by 35.87%. To conclude, it is concluded that the
use of a web system will optimize the Control of Shoe Production in the lagoon company
based on the reduction of defective production and increase of production delivered on time.
It is recommended to emphasize the indicator of timely delivery of production as it is a cross-
sectional point to the entire economic part of the footwear industries and at the same time

the one with the greatest faeces in order to improve quality.

Keywords: Web system, control production, reprocessing, defective production, delivery on

time.
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1.1  Realidad problematica

A nivel mundial las empresas enfrentan cambios en su estructura cuando aparecen crisis, a
lo largo de la historia encontraremos muchos casos de fracasos en empresas ya sea por
errores en la gestion o en el control de la produccion o servicio esto disminuye directamente
la calidad y crea un descontento en el cliente final, siendo esto un factor muy importante en

la bancarrota o en despegue de una marca.

La marca estadounidense de zapatillas que se fund6 en 1908 Converse es un ejemplo de
como una marca puede fidelizar a sus clientes en el tiempo e identificarse con sus modelos
por ser muy comodas bonitas y en sus inicios con precios bajos, pero por malas politicas de
planificacion a largo plazo esta marca tubo un declive llegando a caer hasta declararse en
banca rota en el afio 2001, dado estas circunstancias la empresa Nike compro acciones de
Converse viendo el potencial que tiene aun, lo saco a flote con nuevos modelos pero

conservando la esencia de la marca.

El establecer un buen control de la produccién asegura la calidad de la misma como lo es la
empresa Viale en el Per( que después de dos fracasos en diferentes gobiernos , uno en la
época del presidente Belaunde en el afio 1984 donde la devaluacion y el contrabando hizo
que el sefior Lednidas Ventura tenga que cerrar su negocio, la segunda en el gobierno de
Alberto Fujimori en 1995 donde el mercado informal lo liquido, no obstante en 1997 empez6
de nuevo esta vez para posicionarse como una de las marcas reconocidas a nivel nacional

poniendo en préactica toda la experiencia adquirida en sus anteriores declives.

En la actualidad el Per esta en un declive en su nivel econémico, después de mucho tiempo
el nivel de pobreza se vio incrementado esto trae que muchas personas pierdan sus puestos
de trabajo, creando un mercado informal que va en aumento, donde nacen empresas que no
son formadas de manera correcta sino mas bien se van formando con el tiempo con desorden
y sin una metodologia adecuada superando los errores con mucho esfuerzo pero sin una

planificacion al futuro como lo fue hace veinte afios atras la empresa creaciones laguna EIRL

La empresa laguna EIRL es una empresa que se dedica a la fabricacién de calzado para dama

en cuero de muy buena calidad, cuyo producto una parte es vendida al por menor en sus

16



tiendas ubicadas en el centro de Lima y una segunda parte es vendida al por mayor en
diferentes ciudades del Pert como Arequipa, Cuzco, Huancayo y Trujillo. Siendo esta ltima

una zona de mucha competencia para el calzado.

En la actualidad la empresa no cuenta con sus procesos debidamente establecidos, teniendo
un desorden a la hora de adquirir la materia prima y poder establecer una cantidad de
produccidn inexacta que muchas veces es alterada cuando se encuentra en produccion. Esto
trae mucho desorden y una baja en la calidad e incumplimiento en los tiempos de entrega

por el tiempo que conlleva los reprocesos cuando tiene una falla que no se puede superar.

Los puntos mas resaltantes de la problematica que afecta a la empresa son:

Inadecuada recepcion de los pedidos.

Inadecuada diferenciacién en los niveles de calidad del cuero (materia prima para la

fabricacion del calzado.

Desorden en la produccién.

Descuido en el control de la produccion.
Desabastecimientos de insumos.

El proceso de la produccion comienza en algunos casos creando una orden de pedido para
mantener un pequefio stock de algunos modelos de demanda continua en el tiempo, esto se

debe a su disefio dificil de copiar por la competencia.

Pero en su mayoria comienza con un pedido del cliente y se elabora una orden de produccion,
esta es elaborada de forma manual en unas tarjetas que cuentan con un co6digo que va impreso
en varias partes de la tarjeta la cual serd desglosada en cada proceso de la produccion
anotandose los nombres de los responsables que interviene en cada proceso ya que esta

tarjeta acompafiara el producto en cada fase de la produccion.

La tarjeta es entregada al cortador de cuero o de forro este recibe la tarjeta y verifica que
cuente con los cueros o telas sinteticas que demande la orden de pedido, en caso contrario lo

solicitara al almacén, creandose un para en el pedido cuando hay desabastecimiento

17



momentaneo de algunas pieles de poca demanda. El cortador entrega dos tipos de productos:

el cortado de la capellada o del forro.

En el caso del forro se debe unir todas las piezas que lo conforma con una maquina remalla
dora para que no se note de manera tosca las uniones, este es un proceso que no esta
registrada en la tarjeta porque en algunos casos esta incluido en el siguiente proceso que es

el aparado.

El proceso del aparado o perfilado es la unién de toda la capellada con el forro ya sea con
adhesivos o0 con costuras dando paso a una nueva capellada mas compacta que puede ser

Ilevada al siguiente paso que es el armado.

En este proceso se verifica que cuenten con la horma, capellada y suela o planta
correspondiente para la union respectiva, pegandolos con adhesivos de la més alta calidad,
entregando como producto de este proceso el calzado en si este proceso se culmina con la
separacion de la horma y del calzado para posteriormente ser llevado a un area de acabado
donde se daré los retoques correspondientes y pasara por una revision final del producto para

poder ser empaquetado y almacenado para su posterior distribucion
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Figura 1. Proceso actual de Control de la Produccién (AS-1S)

Al no estar bien definidos los procesos se crea un desorden

Para ello la empresa ha tomado la decision de realizar varios cambios entre ellos los dos mas
importantes es la de trasladar de manera fisica sus instalaciones hacia una zona designada
dentro del mismo local de la fabrica pero que cuente con las medidas mas idoneas para la
fabricacion de estos productos y la segunda es la de hacer uso de las tecnologia de
comunicacion para implementar un sistema de ventas que eleve la demanda del producto
pero falta un sistema que asegure el control de la produccion para asegurar la calidad del

producto final.

Tabla 1
Descripcién de Indicadores

Indicador descripcion

_ Es el porcentaje de productos detectados
Porcentaje de reproceso

que contienen defectos irremediables que
(Laporta, 2016).

afectaran el prestigio de la marca.

] Es el porcentaje de productos que tienen
Porcentaje de productos defectuosos

defectos pero seran enviados porque el
(Chapman, 2006, p. 197).

defecto es leve.

_ _ Es el porcentaje de las Ordenes de
Porcentaje de pedidos entregados a

. produccion que se concluyeron en el
tiempo (Chapman, 2006, p. 196).

tiempo establecido.
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Segun el diario Gestion (2016) en el Peru se crea alrededor de 10,336 empresas cada afio y
el distrito de San Juan de Lurigancho abarca el 7,5 % esto implica una gran cantidad de
empresas, pero muchas de estas empresas no duran mas de un afo su quiebra se debe a que
no tienen un adecuado plan y descuidan mucho la calidad de sus productos por no tener en

debido control de su produccion.

1.2 Trabajos previos

1.2.1 Internacionales

Gavilima (2015, p. 10) en su tesis titulada Disefio e implementacion de un sistema web de
inventarios y facturacion para el control de productos terminados utilizando software libre
para los almacenes “Pichavi” pertenecientes a la unidad educativa Cotacachi. Determino que
en La Unidad Educativa Cotacachi (UEC) que pertenece al estado ecuatoriano cuya mision
es formar talentos competitivos que contribuyan al desarrollo econdémico y social en un
ambito tanto local como regional produciendo calzados y marroquineria enfrentan una
problematica al realizar el proceso de ventas por no realizar un reporte oportuno del estado
de la mercaderia y de la ventas originando una vulnerabilidad en los datos porque se
encuentra facil de manipular las formulas que son efectuadas en Excel o expuestas a virus

informaticos, por consiguiente estos problemas traen la perdida de ganancia.

El autor plante6 como objetivo desarrollar un sistema informatico para el control de
inventario y facturacion de los productos terminados de calzado utilizando herramientas
open source para poder analizar y hacer un diagnéstico de los procedimientos que realiza la
empresa para tener un inventario de los productos terminados empleando la metodologia
RUP para desarrollar correctamente el software y que este pueda contar con una interfaz
facil y funcional para el usuario, ademas este software sera evaluado la eficiencia durante un
tiempo prudencial que permita arrojar indicadores satisfactorios de los niveles de seguridad.
El autor establecio como conclusidn que sus componentes del sistema web estan totalmente
integrados, son facil de usar por su practicidad y su desarrollo abarca las necesidades de los
interesados estando alineados con los requerimientos tomados. Por lo tanto, se recomienda

que se realice un disefio e implementacion en los diferentes departamentos, acompariado de
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la capacitacion correspondiente a todo el personal tanto en el nivel administrativo como
operativo para fomentar el uso de la tecnologia, porque esta trae la estimacion correcta del
tiempo que tomara realizar los trabajos designados también incentivar al desarrollo de

proyectos que acorten la brecha digital.

Segun Bravo (2017, p. 9) en su estudio titulado Sistema para el control y gestion de la
produccién de estructuras de acero. Desarrollé un sistema para la planificacion, control y
gestion en la empresa Maestranza Joma S.A. adoptando un desafio que es el manejar
enormes volumenes de informacion, mejorando la planificacién de la produccion, el control
de la calidad y brindar una informacién amplia para tomar decisiones. Este estudio tuvo
como objetivo entregar una herramienta que a traves de listas se pueda planificar la
produccidn, controlar el avance de los procesos y supervisar la calidad también asignando
prioridades con sus respectivas fechas generando despachos a obra. Este sistema fue
desarrollado utilizando un sistema en cascada donde se identifico todas las fases y roles del
proceso. Concluyendo que el proyecto fue evaluado como exitoso porque se cumplio con los
objetivos ahora los jefes de area pueden controlar las prioridades que permitan cumplir con

los pedidos en los tiempos establecidos.

La investigacion se lleva a cabo bajo las circunstancias de movimientos en la economiay el
incremento de empresas en el mercado, lo cual hace mas dificil la obtencion de pedidos por
consiguiente la empresa en mencion asume una postura de reaccion al a economia
planteando mejoras en el manejo de informacion de una manera precisa y ordenada de una
forma sistematizada donde se pueda reducir al minimo los errores humanos, para conseguir
un orden en los procesos de produccion y entrega mejorando la calidad del producto

entregando confianza a sus clientes, en lo correspondiente a la puntualidad de los pedidos.

En Quito Pilacuan (2014, p. 8) en sus estudio titulado Sistema web para el control de
produccién y tiempo perdido en la planta de pintura (GM). Desarroll6 un sistema web para
el control de la produccion y tiempo perdido en vista de la necesidad de sistematizar los
procesos de registro de toda la informacién porque los mismos son elaborados de forma

manual.

Al momento de realizar la investigacion la empresa atendia a un promedio de 250 autos
aproximadamente, lo cual lo realizaban en tres turnos que eran de siete horas cada una la

empresa funcionaba las 24 horas del media, y se tenia que, pasar la informacion de turno a
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turno con un almacenamiento diario de toda esta data, pero eso se puso en marcha la
investigacion, precisamente para almacenar toda esta cantidad enorme de informacion y
reducir el tiempo perdido que se reflejaba en los informes finales de la empresa,
estableciendo la viabilidad del proyecto la empresa asumiria el auspicio de los costos Y la

supervision de la misma para que cumplan con los requerimientos necesarios.

Los objetivos fueron obtener la informacidn correcta de cada una de las areas en tiempo real
tanto de los recursos como de los participantes y que esta informacion este integrada a todo
el esquema de los respectivos proyectos. Se concluyo que las herramientas de desarrollo de
entregaron a mayores beneficios cuando se implemento el sistema, se utilizé software libre
para disminuir los costos, identificando los peligros que enfrentara lo mas anticipado
recomendando realizar respaldos de la informacién en una cantidad no menor de tres veces
durante la semana y adicionar un modulo de reportes graficos que muestren de una mejor

manera todo el desempefio de la fabrica.

Segun Crespin ( 2017, p. 10) en su estudio titulado Desarrollo de una aplicacién bajo entorno
web que permita llevar el inventario y planificacion de la produccion en la area empacadora
de la empresa NIRSA de Pasorja. Desarroll6 un aplicativo para que el personal
administrativo pudiera afrontar los nuevos retos que la empresa tenia por delante, planteando
la sistematizacion de los procesos que se realizaban a diario en hoja de calculo Excel,
poniendo énfasis en conservar la simplicidad de los procesos para que el sistema planteado
conserve una interface amigable para el usuario. El proyecto tubo como uno de los objetivos
principales prestar una ayuda sistematizada de las tareas de gestion y produccion poniendo
al alcance del personal administrativo toda la informacién requerida para asi poder llevar a
cabo la realizacion de las misma de la manera mas eficiente. Ayudandose de todos los
recursos informaticos que se disponga. El autor indico que el mayor problema proviene del
area de empacado por que la informacion no se entrelaza con el almacenamiento y
distribucion. El estudio pudo concluir que el sistema web optimiza el intercambio de

informacion de manera transversal en todas las areas.

Segin Mamani & Herrera (2017, p. 3) en su estudio Sistema web de bajo costo para
monitorear y controlar un invernadero agricola. Desarrollo un sistema web que hacia posible
el control y monitoreo a través de la obtencion de las diversas variables climatologicas
mediante unos censores que fueron instalados en su interior. El sistema fue sometido a las

pruebas que exige el estandar IEEE 1012, obteniendo resultados positivos. Los autores de la
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presente investigacion hacen énfasis en remarcar que la solucion que disefiaron es de bajo
costo y con funcionalidades adicionales que se podrian modificar para ser utilizado en un

campo mas amplio de la produccion.

El autor remarco la importancia que tiene el disefiar soluciones de bajo costo que pudieran
estar a la disposicion de un pablico mas amplio que necesite controlar la produccion, si bien
es cierto el estudio tiene un enfoque desde el punto de vista agricola es importante la actitud
que se tiene para afrontar diversos problemas tratando de dejar la tecnologia extranjera que
encarece todo proceso y utilizando soluciones viables econdmicamente ayudandose de un
flujo de informacion sin fronteras en estos tiempos, donde la tecnologia llega a todos los

rincones.

Segin Leyton ( 2015, p. 22) en su tesis mejoramiento del proceso de planeacion,
programacion y control de la produccion para la empresa Beatriz de Vargas con base en el
software ERP Accasoft. Implemento la propuesta de mejora en los diferentes procesos que
se realizan en la produccion de calzado de cuero para dama teniendo como herramienta el
software ERP Accasoft, la cual se pudo dar inicio con un estudio situacional del estado en
que se encuentra con la ayuda del asesor del programa Mexican Shoes Quality. Para lo cual
la empresa planteo diferentes mejoras como cambios en la estructura organizacional
apoyandose en fichas de observacion catalogos de precios y mejoras en el desarrollo de los
subprocesos que conlleva la produccion de calzado teniendo en cuenta de una forma
primordial en todos los sub procesos el orden y la limpieza y la mejora continua, por el lado
de la informacion se planted elaborar una actualizacion de la base de datos del software ERP
Accasoft. la investigacion se llevo a cabo en Bucaramanga con ayuda de los programas de

ayuda a las pequefias empresas del Gobierno Colombiano.

Al igual que en las investigaciones anteriores el principal problema es el descontrol de los
procesos ya sea por falta de informacidn o de manera intencional por parte de los operarios
para obtener un pago por la produccion que en algunos casos todavia no se concluyen.
Trayendo como consecuencia despilfarros en la materia prima que es principal factor que
eleva los costos del calzado por ser un componente caro y de cierta complejidad para realizar
los trazados de las diferentes piezas, teniendo en cuenta que la piel de los diferentes animales
puede presentar imperfecciones ocultas que en algunos casos solo puede ser detectado por

un operario experto.
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Segun Jiménez (2014, p. 15) en su investigacion Sistema de Planeacion, Control de
inventarios y control de la produccion en jun grupo farmacéutico. Desarrollo un sistema que
integre de forma global tanto la planeacion como los procesos de produccién dentro de
ambito farmacéutico, para que los resultados se puedan apreciar en un ahorro de tiempo que
pueda ser usado en determinar las mejores cantidades de compra de las materias que seran
requerida, asi como también poder disminuir de manera significativa las penalidades que son

impuestas por no cumplir con los tiempos de entrega.

Segun Reyes (2016, p. 14) en su estudio titulado Un modelo para la planeacion y control de
la produccion en una empresa de productos de limpieza y cuidado personal. Propuso un
modelo para establecer de manera méas precisa el nimero de produccién y tener una data
exacta de los inventarios que se realicen, para que toda esta informacion favorezca de forma
inequivoca la toma de decisiones, poniendo mayor énfasis en los productos con mayor
demanda porque estos productos son los que traen una ganancia mayor. La investigacion se

realizd en la ciudad de México.

1.2.2 Nacionales

En Trujillo Valderrama y Benites ( 2014, p. 13) en su tesis titulada Desarrollo de un Sistema
Informatico Web para la Gestion de Produccion de Calzados de la empresa Jaguar SAC
Utilizando la Metodologia AUP y Tecnologia ASP.NET. Plante6 como problemética el
inexistente control en los detalles y el inadecuado uso de la materia prima en la produccion,
asi como el desconocimiento exacto de los costos de produccién al encontrar un
desequilibrio entre la utilizacion de la materia prima y los insumos originando retrasos en la
produccion por falta de compras oportunas de los mismos. Ante la situacion mencionada se
propuso como objetivo desarrollar un sistema informatico web que realice la gestiona de la
produccién de calzado en la empresa Jaguar S.A.C. los indicadores fueron la satisfaccion del
usuario final y el tiempo, la investigacion fue de tipo pre-experimental se obtuvo el analisis
y disefio de los requerimientos usando las fases de la disciplina AUP e instrumentos de

arquitectura empresarial como Enterprise Architect 7.5 que se enfocaron el proceso de

26



produccién de la empresa Jaguar S.A.C. logrando una reduccidn en el tiempo de produccion
y una satisfaccion en el usuario final ademas de hacerle mas eficiente la realizacion de sus

actividades.

Moreno(2017, p 11) en su tesis titulada Sistema web para el proceso de control de produccién
en la empresa Corporacion Industrial Ampuero SAC. Disefi6 e implementd un sistema web
para el control de la produccion en la empresa Corporacion industrial Ampuero SAC. Esta
pertenece al sector de produccién y comercio de productos para la limpieza en cadenas
comerciales con una experiencia de mayor a 8 afios realizando los procesos de produccion
de una manera manual y a su vez los pedidos son recibidas por la secretaria y estos son
enviados al jefe de produccidn, el cual lo digitaliza en Excel para proceder a verificar si
cuenta con el stock, de no ser asi se procede a la planificacion del pedido comprobando
previamente que cuenten con los insumos correspondientes o elaborar una lista de insumos
faltantes para su adquisicion. Pudiendo encontrar problemas en la realizacion de este proceso
al perderse documentos trayendo incumplimiento en los pedidos, también la informacion se
encuentra vulnerable a cambios sin autorizacion arrojando como consecuencia procesos
recurrentes cada vez con mayor frecuencia a medida que la empresa iba creciendo
interfiriendo con los planes de expansion.

El autor planteo como objetivo de la investigacion determinar de qué manera el software
influira en el control de la produccion en la empresa Corporacién Industrial Ampuero SAC.
El tipo de estudio fue aplicada-experimental por lo que se buscé dar una solucion a la
problematica a través del desarrollo de la misma, teniendo una poblacion y muestra de 26
grupos, con dos indicadores que es el nivel de productividad y el nivel de cumplimiento de
entrega de pedidos. Se obtuvo como conclusion que el nivel de productividad para el proceso
de control de la produccion se incrementd en un 38% Yy esto traera que la fabrica tenga un
incremento en el tiempo para invertir en una comprension de los datos obtenidos de la

realizacion de los procesos.

Segun Diaz (2017, p. 9) en su estudio titulada Sistema web para el control de la produccion
en la empresa metalmecanica Camacho SAC. Tuvo como objetivo el desarrollo y la
implementacion de una solucion informatica ante la problematica de la empresa en el
monitoreo de los servicios que presta y las ordenes de fabricacion que tenian consecuencias

en la entrega de la produccion e implementacion de pocos servicios, pudiendo identificar las
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motivos de los problemas en la etapa en que se planifica, dada por sobrepasar la fuerza de
produccion la fabrica para la realizacion de las ordenes de ejecucion y en la realizacion de
unos cuantos servicios, esto se debe fundamentalmente porque la informacidn entre dos areas
tan importantes como el area de produccién y la de ventas , se realiza de forma verbal y con
un célculo que no es muy cercano del tiempo real que demorara la fabricacion de cada orden
de produccién con respecto a la capacidad que tiene la fabrica para concluir la tarea
designada, por lo que se genera un error en la informacion generando desagrado en los
clientes, también se hace mencién de un alto nivel de reproceso y una ineficacia en las
ordenes de fabricacion y los servicios que la empresa brinda. El objetivo del estudio en
mencién es determinar la influencia de un sistema web en el control de la produccion en la
empresa Metal Mecanica Camacho SAC. Para lo cual se contd en el desarrollo del software
Intiti Framework, el gestor de base de datos SQL y la metodologia de desarrollo que se aplico
fue SCRUM. Fue del tipo aplicada — experimental y conto con un disefio pre-experimental
teniendo como indices el reproceso de los productos y la eficiencia de la produccion,
contando con una poblacion de 30 6rdenes y muestra la misma cantidad. El autor llego a la
conclusion que el sistema web en mencion tuvo un efecto de incremento en el porcentaje de
eficiencia de la produccion de 4,39% y también esto trajo una reduccion en el porcentaje de
reproceso que se estimd en 6,31%. Finalmente, estos indicadores arrojaron indices
satisfactorios estableciendo que el sistema informatico web mejoro el control de la

produccién en la empresa Metal mecanica Camacho SAC.

Segin Lescano (2015, p. 17) en su estudio titulado propuesta de elaboracion e
implementacién de un modelo de sistema MRP |1 para mejorar el sistema de produccién de
la empresa procesadora de licores Lozano SAC. Desarrolla un sistema informatico
clasificado como MRP Il para gestionar de una manera que se pueda obtener mejoras al
momento de planificar y controlar las diferentes operaciones dentro de un entorno de
mercado muy competitivo, el autor remarca la importancia para las empresas con bajos
recursos el uso de sistemas no muy complejos que estén a su alcance econdémico ya que

pensar en un sistema complejo seria inviable.
Segun Paiva (2016, p. 13) en su tesis titulada Sistema web para el proceso de control de

produccién en la empresa Hiper S.A. Desarrollo un sistema web para el mejor control de la

produccidn ante los problemas que acarreaba la empresa al momento de procesar los datos
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ocasionando que la produccién no se culmine en el tiempo adecuado y ademas se pudo
detectar que se pierde mucho tiempo en algunos procesos, la investigacion se desarrollé con
una metodologia agil como Scrum y los datos se trabajaron con un motor en SQL Server y
el tipo de aplicacion es aplicada contando con un disefio pre experimental, para lo cual se
tomo como indicadores el grado de eficiencia y el grado de utilizacion para lo cual se tomo
una cantidad de 10 reportes de trabajos, después de realizar todas las pruebas
correspondientes de normalidad y de validez de hipdtesis se pudieron obtener resultados

favorables incrementando un 34,12% y un 38,46% en cada indicador respectivamente.

Segun Juarez (2018, p. 14) en su tesis titulada Sistema informatico bajo plataforma web para
el proceso de control logistico del area de almacén en la empresa el palacio de las maletas.
Desarrollo un sistema que le permita integrar los procesos de compras, ventas y el
almacenamiento, para el desarrollo del software se utilizo el lenguaje PHP, Java Script,
tomando como motor de base de datos Mysgl. Para la investigacion los indicadores que se
disefiaron el porcentaje de stock y el porcentaje de pedidos que fueron entregados a tiempo,
las muestras que se propusieron fueron de 12 y 14 registros de pedidos, sefialando que la
investigacién fue aplicada y conto con un disefio para el estudio pre experimental, para lo
cual después de extraer los indicadores se concluyé que incrementaron en un 85% y un 37%
respectivamente, concluyendo que el sistema web tiene una influencia positiva en el cor de

negocio de la empresa en mencion.

Segln Sone (2015, p. 11) en su investigacion titulada Implementacion de un sistema de
informacién de logistica para la gestion de insumos y productos en una empresa del rubro
de panaderia y pasteleria. Desarrollo un sistema informatico teniendo en cuenta que los
principales problemas es la falta de informacion en el stock tanto de productos finales como
de insumos necesarios para la elaboracién de los productos alimenticios. La investigacion
utiliza lenguajes de programacion como PHP y utilizo las Herramientas de BizAgi y Mysql
WorkBeach. La investigacion concluyo en que efectivamente el sistema ayuda de manera

significativa a mejorar en tiempo real la entrega de informacién de los diversos procesos.
Segun Llamosas (2018, p. 13) en su tesis titulada Sistema Web para el proceso de control de

proyectos para la empresa INNOVA IMAGE. Tuvo como objetivo primordial el de

determinar el grado de influencia dentro de los procesos de la realizacion de los proyectos,
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tendr el sistema web para lo cual el proyecto se realiz6 usando el lenguaje PHP Java Script
y como Base de datos MySql contando con los indicadores de porcentaje de rendimiento del
costo y rendimiento del cronograma, la cantidad de muestra fueron 20 proyectos los cuales
se utilizé en ambos indicadores arrojando como resultados un incremento de 0.133 en el
primer indicador y un aumento de 0.1315 unidades en el segundo indicador. Concluyendo
que influye de manera positiva el sistema web en el proceso de control de proyecto.

1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1 Sistema Web

Carles (2004, p.12) indic6 que la WWW (World Wide Web) o como algunos lo llaman la
Web ya no es un inmenso repositorio de libros si no que ha pasado a ser la principal forma
de acercamiento al internet junto al correo electronico, porque este servicio permite el acceso

a una muy amplia gama funciones ,programas, prestaciones, etc.

Esto nos indica los cambios que han surgido en el tiempo los usos del internet y los servicios
gue estan nos dan es muy constante y que nos espera un sinfin de recursos por aprender de

estas herramientas inimaginables, y que cada dia cambia los alcances de las mismas.

Otero (2007, p. 17) explico que los sistemas web consisten en un conjunto de paginas HTML
los cuales son administradas a través de un editor web y que este editor lo puede utilizar
desde una persona con amplios conocimientos técnicos en HTML, JavaScript y CSS hasta

una persona con pequefias capacitaciones en sistema implantado.

Otero en su estudio nos da una metodologia para el proceso de una correcta implementacion
de un sistema web paso a paso y nos anima ser participe de proyectos similares a si no

contemos con estudios especializados.

Schifreen (2010, p. 15) menciond que una pagina web es un archivo de documento,

almacenado en un servidor web, creado con un programa que Se parece un poco a un
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procesador de textos pero que guarda sus archivos en formato HTML. Cuando abre su
navegador web y escribe www.the-web-book.com, su computadora se conecta a través de
Internet a un gran directorio centralizado para averiguar donde se almacena el sitio www.the-
web-book.com. Este directorio se Ilama servidor DNS. DNS es el Sistema de nombres de
dominio, que le da a cada servidor web (0 mas bien, a cada sitio) un nombre Gnico. En este
caso, the-web-book.com. Las computadoras, por supuesto, no me gustan los nombres. Ellos
prefieren los nimeros. En el caso de Internet, cada servidor web tiene un ndmero unico
conocido como direccion IP. Entonces, el directorio DNS permite que su computadora

busque la direccion IP del servidor que contiene el sitio the-web-book.com.

Una vez que su computadora conoce la direccién IP del servidor web que contiene el sitio,
su computadora puede conectarse, nuevamente a través de Internet, directamente a ese
servidor. Su navegador web envia una solicitud al servidor web, solicitando una pégina
especifica del sitio. El servidor envia esa pagina (o, si no se especifica ninguna pagina
especifica, envia la pagina de inicio). Su navegador luego muestra el contenido de esa
pagina, y el proceso estd completo. Al menos, hasta que haga clic en un enlace para ver otra

pagina, y el proceso comience de nuevo
Herramientas de Desarrollo
C#

Landa ( 2010, p. 14) explico que antes era complejo programar para Windows Yy tenia que
tener amplios conocimientos de C++ o en su defecto hacer uso de una Api Win32 que con

el tiempo se convirti6 en una libreria muy amplia muy compleja y dificil de manejar.

Mientras que en su contraparte aparecio el lenguaje de programacién Java con su propio
framework , es por eso que impulsan el framework de .NET que era una solucion a toda la
problematica de desarrollo de aplicaciones con un nuevo lenguaje C# que era la nueva

propuesta por su seguridad y facil entendimiento.

Los creadores de C# Microsoft desarrollaron un lenguaje que aprendio de los errores de Java
y C++ para corregirlos y poder potenciarlo por ser un lenguaje multiplataforma se puede

aplicar también en Linux sin ningln problema.

C# sus principales creadores fueron Scott Wiltamuth y Anders Hejlsberg el ultimo también

fue el creador del lenguaje Turbo Pascal y RAD Delphi.
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Caracteristicas de C#

Ferguson, Patersson, y Beres( 2003, p. 23) indicaron que las principales caracteristicas de
C# son: la sencillez que en comparacion con otros lenguajes evitan elementos innecesarios
por tener auto contenido, modernidad por tener un tipo basico de decimal que permite
realizar operaciones con mucha precision con reales de 128 bits lo cual es ideal para
aplicaciones del area financiera, es orientada a objetos con todas sus propiedades
encapsulacion ,herencia y polimorfismo, orientada a componentes por permitir facilmentes
propiedades eventos y atributos, gestién automéatica de memoria y seguridad de tipos de
datos.

ASP.NET

Freeman, MacDonald, y Szpuszta (2013, p.55) explicd los principales puntos de la
organizacion interna de una aplicacion web la organizacién de la interface del usuario, los

aspectos visuales, la dindmica de la configuracién y como se manipulan los datos.

El componente de la interface debe ser facil de entender para los programadores que mas
adelante realicen mantenimientos, pero es inevitable que su estructura sea compleja por eso

ASP:NET trata de trabajarlo en su disefio MVC que es patrén estandar para organizarlo.

El modelo encapsula la data y las reglas que corresponden al dominio de la aplicacién. Es
comun que se estructure el modelo de clases de acuerdo al problema al cual se quiera dar

solucién de una manera independiente a como se presenten los datos ante el usuario.

Las vistas es la cara del sistema frente al usuario, es como se presentan los datos, pero cada
una de estas vistas hacen responsable de la estacion de datos a un modelo ya sea en forma
de tabla o formulario.

Los controladores es el responsable que se ejecuten las 6rdenes del usuario ya sea que estas

ordenes impliquen a la capa de modelo como a las vistas

Para evitar la existencia del codigo duplicado el MVC ayuda a modularizar de una forma
correcta que el usuario manipule los datos a través de una interfaz, mediante la encapsulacion

del cadigo en un modulo aparte.
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ASP.NET usa una variante del modelo MVC que es una forma pasiva porque solo a través
del controlador se actualizan las vistas a pesar que el modelo sea cambiado esto trae conflicto

cuando varios usuarios acceden a la data de una forma concurrente.

El aspecto visual abarca el disefio de la interfaz del usuario por lo tanto es importante que
este disefio acorde con toda la aplicacion de una forma homogénea. EI MVC divide en
diferentes frames que comparten unos componentes similares en toda la aplicacion como la
cabecera y la barra de navegacion por lo tanto lo convierten en estructura fija, creando

marcos como pagina HTML independientes.

Microsoft Sql Server 2014

Mistry y Misner (2014, p. 50) explicaron que la version 2014 ofrece la oportunidad de
proteger, desbloquear y escalar loas datos de la forma més eficiente para las aplicaciones de
escritorio, web, moéviles y centro de datos tomando como base toda la experiencia que se
pudo conseguir de la version 2012 comportandose a la altura de las exigencias de los cambios

de la necesidad de la industrias.

Sql server 2014 es méas que un motor de base de datos. Es un conjunto de componentes que
se puede implementar en grupo o por separado, para formar una solucion escalable lista para
poder ser implementada en la nube. Los principales propositos son dos: el de poder ayudar
a administrar los datos y para inteligencia empresarial. En lo que corresponde a
administracion de base de datos sus puntos mas importantes son: la disponibilidad, la
escalabilidad, rendimiento, seguridad, capacidad de administracion y programacion. En lo
que concierne al desarrollo de la inteligencia empresarial busca en lazar con tecnologias
relacionadas los cuales permitirdn una comprensién mas a profundidad a través de los

diversos tipos de datos.
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1.3.2 Control de la Produccion

Caba, Chamorro, y Fontalvo (2006, p. 25) definieron el control como:

Una funcidn que permite verificar si lo planeado con lo ejecutado es consistente
y corregir los desfases presentados si no lo son. Hoy en dia los sistemas de
control son en linea; donde tan pronto se tiene la salida, se corrige la entrada.
Las actividades de control incluyen las de verificacion de rutas de produccion en
donde se involucra la cantidad planeada de materiales, asi como los tiempos de
gjecucion de las operaciones. Con esto se analizan dificultades con los
proveedores, mantenimiento de los equipos, obsolescencia y deterioro de los
recursos. Es importante resaltar que el control correctivo y de crecimiento
organizacional es mucho mas benéfico que el control represivo de busqueda de
culpables. Mas aun en la medida en que se dé la retroalimentacién en los
procesos productivos - operativos el control se vuelve mas eficiente y se refleja

en los resultados finales, evitando el tiempo perdido.

Estos autores nos hacen mencion de la importancia del control remarcando que un control
bien planificado es mejor en muchos aspectos y a nivel de toda la empresa que cuando se

cometieron errores buscar que lo produjo para encontrar los responsables.

Produccion.

Real Academia Espafiola(2014) define la palabra produccion como la accién de producir
Render y Heizer ( 2004, p. 4) definieron produccion como la creacion de bienes y servicios

Caba et al. (2006, p. 15) defini6 el concepto de produccion como una secuencia de
operaciones de determinados materiales con la finalidad que se transformen a algo que se
desea obtener y agrego que también se puede entender a la produccién como la adicion de
valor a un bien o servicio, como consecuencia de la transformacion y que la produccion tiene

entre sus objetivos volverlos aptos para satisfacer las necesidades.

Gonzalez (2006, p. 15) defini6 “Control de produccion: Compara las medidas de ejecucion
de las operaciones con las previsiones (tiempos, costos de materiales, plazos de

produccion)”. El autor estableci6 un seguimiento en los diversos procesos para poder obtener
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indicadores tanto en los tiempos de cada sub proceso de la produccion como en los costos

de los materiales en relacién a lo estimado.

Jacobs et al.( 2011, p. 317) sefialaron que el control de las actividades de produccion (PAC)
también concierne, cuando sea necesario, la programacion detallada y el control de trabajos
individuales en los centros de trabajo, asi como la programacion de proveedores. Los autores
remarcaron que un sistema eficaz de control de actividades de produccion puede garantizar
el cumplimiento de los objetivos de servicio al cliente de la empresa. Porque reduciria los
inventarios de trabajo en proceso y los plazos de entrega, asi como también mejorar el
rendimiento del proveedor. Teniendo como un punto importante de un sistema PAC eficaz
seria la retroalimentacion de la informacién sobre el rendimiento de la tienda y los
proveedores frente a los planes. Este aspecto de cierre del circulo proporciona sefiales para

revisar los planes si es necesario.

1.33 Dimensiones del control de la produccion

En el presente estudio se tomara en cuenta las dimensiones cantidad de producto y tiempo,

como anteriormente se ha sustentado por diversos autores.
Cantidad de producto

Para Chapman (2006, p. 94) la cantidad de producto que se elaboran pueden reflejar el
comportamiento de la demanda o también en algunos casos, estd en relacion con la

proyeccion que la empresa estima como meta, para los planes de crecimiento.
Tiempo

Segun (Chapman, 2006) la cantidad promedio de producto que deben producirse por unidad
de tiempo para cumplir la demanda del cliente. Se obtiene tomando la demanda promedio
del cliente de un determinado periodo de tiempo dividiéndolo entre la misma cantidad de

tiempo

1.34 Indicadores del control de la produccion
Formula del porcentaje de reproceso para la dimension de cantidad de producto del control

de produccion.
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Para Diaz (2017, p. 31) el reproceso, “representa las actividades de mezcla o disgregacion
de los productos que no cumplen en un 100% con los requisitos de Eficiencia. Esta

disgregacion implica re trabajos en el ara productiva generando un mayor costo por unidad”.
Reproceso= (Unidades reprocesadas) / (Unidades producidas) x 100%

(Varo, 1994, p. 25) afirm6 que control final de Eficiencia “es el proceso industrial el cual
consiste en inspeccionar el producto acabado para comprobar la conformidad del mismo con
las especificaciones del disefio o requerimiento previo. [...] Las distintas unidades
empresariales suelen aplicar un control de Eficiencia al producto final, a las tareas auxiliares
y pretenden alcanzar los objetivos establecidos. Sin embargo, no siempre se consigue un

aumento de productividad, esto debido a la falta de organizacion y método”.

Formula de porcentaje de produccién defectuosa para la dimension de cantidad de producto

del control de produccién.

(Chapman, 2006, p. 53) indico que los productos defectuosos muchas veces son cubiertas
con inventario extra y cuando varia mucho esto trae sobrecostos ya que siempre que el ser
humano interviene en un sistema, de tiene que considerar la posibilidad que se cometan

errores.
% Produccion Defectuosa = (produccién con defectos) / (produccion total) x 100

(Laporta, 2016, p. 125) sefialo que el reproceso consiste en procesar de manera especial
unidades semielaboradas o terminadas para su recuperacién parcial o total, esto trae
problemas a la empresa porque incrementa los costos y afecta la calidad de los productos
por ese motivo muchas empresas intentan disminuirlos gestionando la produccién

correctamente desde el comienzo.

El autor remarco la importancia de disminuir los reprocesos para que no afecte los costos y
la calidad ya que es imposible desaparecerlos en algunos casos y que una correcta gestion o
seguimiento a las actividades de produccion seria lo ideal para poder apreciar no solo la
forma en que se da si no también los motivos o causas por las que se origina, trayendo con
esto, una mejoria no solo en el aspecto econdmico de la empresa, Sino que a su vez un mejor

clima laboral.

(Chapman, 2006, p. 196) sefialé que los pedidos que se entregan a tiempo son dificil de

pronosticar por el grado de incertidumbre que hay en el mundo real, debido a los cambios
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de disefio, problemas de calidad, base de datos erréneas, problemas de equipos, problemas
laborales, problemas con los proveedores. Todos estos factores impactan directamente en el
inventario es por ese motivo que el autor hace énfasis en una produccion esbelta, creando

una relacion entre el inventario y el tiempo para mejorar la velocidad de entrega.
% Entrega a tiempo = (Produccion entregada a tiempo) / (Produccion total) x 100

(Laporta, 2016, p. 123) indic6 que la merma se produce porque es imposible que todos los
consumos se transformen en productos terminados ya que esto es inherente al proceso de
produccién. También sefialo que debe estar debidamente establecido dentro de los costos
porgue en algunos procesos de produccién como los que se realiza en la industria quimica

son inevitables y tienen que pasar por un debido proceso para no perjudicar a su entorno.

En el caso de la merma es inevitable, pero se puede disminuir a puntos que no afecten el
costo del producto o estar reflejado en él. Pero lo ideal es sacar algin provecho de la merma

ya que se puede reciclar en algunos procesos de produccion.

(Chapman, 2006, p. 127) menciond que el tiempo de produccién es determinado por unos
sub grupos como son: el tiempo de espera de por adquisicion para recibir la materia prima y
si esto lo realiza un proveedor externo, lo establecerd él, el tiempo que se demora en
desplazarse de un sub proceso a otro, el tiempo de configuracion de los equipos para realizar

una labor determinada, el tiempo que toma el procesamiento de las diversas materias.

1.35 Metodologias de Desarrollo

Scrum

Lasa, Alvarez, y De las Heras (2017, p. 33) explicaron que Scrum es un método &gil de
proceso y en el caso de desarrollo de software también se necesita seguir unas buenas
practicas de programacion para optimizar la gestién en paralelo a la creacion de un software
de calidad. Por eso el autor a conseja ayudarse de los métodos agiles de programacion como

la Programacion Extrema (XP), porque ambas comparten los valores y principios agiles.

El referido autor nos remarca que para que pueda considerarse como un medo agil, este

método debe permitir modificaciones y cambios en cualquiera de sus etapas.
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Scrun propone un marco d trabajo idoneos para la innovacion porque se basa en equipos de
auto gestion y entregar resultados con calidad en periodos cortos de tiempos que varian entre

unay cuatro semanas, a estos intervalos de tiempo Scrum los denomina Sprint.

El termino Scrum proviene de una jugada del deporte rugby en donde todo el equipo se une
formando un bloque sélido para hacer retroceder al equipo contrario cuando la pelota queda

fuera de juego y esta tiene que reincorporarse.

Subra y Vannieuwenhuyze (2018, p. 49) indicaron que “en Scrum la nocion de jefe de
proyecto ya no existe” remarcando que la relacion subordinada que antes en las metodologias
tradicionales era comun se elimina y también hace la analogia con el juego de rugby donde
el equipo se une para avanzar el balén en direccion al campo rival. El autor indico que a
pesar que es una metodologia nueva por tener veinte afios es una de las mas utilizadas.

También indico los tres pilares que son:

Transparencia: que significa en Scrum que todo el equipo debe comprender el estado del
proyecto réapida y facilmente y por eso se debe utilizar un lenguaje poco elaborado entre los

miembros del equipo y el management.

Inspeccidn: este debe darse diariamente para apreciar lo que se produjo el estado en donde
se encuentra con respecto a lo que se tiene previsto sin que esto pudiera afectar a la

productividad del equipo.

Adaptacion: permitir realizar ajustes para minimizar el impacto que tendria si el proyecto se
retraso, redujo la calidad entre otros factores.

Principios de Scrum.
Para (Lasa et al., 2017) los principios son cuatro :

Inspeccion y adaptacion: en Scrum se trabaja en iteraciones que se denomina sprint estas en
su mayoria tienen una duracion entre una a cuatro semanas Yy se entrega un producto el cual
sera entregado al cliente para que formule su opinion luego de esto el equipo se reunira para

analizar lo que se ha hecho y como se esta haciendo para poder mejorar en cada iteracion.
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Auto-organizacién y colaboracion: esto significa que se gestiona y organiza a si mismo por
lo que es necesario un alto grado de responsabilidad y compromiso para formar un verdadero
espiritu de equipo colaborando entre todos tanto lideres como cliente y el equipo para

solucionar dudas y obstaculos.

Priorizacion: es el punto fundamental la asignacién de prioridades de los requisitos que
vayan acorde con el ndcleo del negocio para no perder tiempo y dinero en los puntos menos

importantes

Mantener un latido: el autor lo remarco como el punto mas importante para que el equipo
pueda estimar y pronosticar su avance, el de mantener un ritmo de trabajo en cada iteracién

0 sprint esto permitira una optimizacion del trabajo
Roles.
(Lasa et al., 2017, p. 37) sefialaron que los roles del equipo Scrum son:

El Product Owner o duefio del producto, desde el punto de vista del negocio es el responsable

del proyecto.

El Scrum Master es el responsable de que todo el equipo avance de acuerdo a los principios

en que se basa Scrum para alcanzar los objetivos marcados.
El Equipo son todos los responsables de la construccion de producto.

Ademas (Lasa et al., 2017, p. 38) remarcaron que “los roles en Scrum representa una

responsabilidad en el proceso y no la posicion dentro de la organizacion”
Eventos (Ceremoniales).

(Subra y Vannieuwenhuyze, 2018, p. 50) indicaron que en el método Scrum a diferencia de
los métodos tradicionales se le afiade un determinado nimero de eventos especificos
Ilamados ceremonias y que todo tiene una duracion limitada (time box). Los eventos

previstos pro Scrum son cinco:
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Sprint: No es una reunién més de forma tradicional, tiene una duracion maxima de tiempo
de un mes donde se debe presentar el producto designado terminado para poder incrementar

su designacion.

Reunién de planificacion del Sprint: El contenido del sprint se prepara durante la reunion de
planificacion y dicha reunié no debe durar mas de ocho horas si se trata de cada mes y de

cuatro horas si es quincenal.

La Melé diaria: Es la reunion que se realiza cada dia y no tiene que durar méas de quince

minutos se sincroniza la tarea actual y se planifica las 24 horas siguientes.

La revision del sprint: Tiene una duracion maxima de cuatro horas cuando se trata de una
reunion mensual y de dos horas cuando es quincenal y se trata de dar una demostracion del

avance a todo el equipo para poder hacer los ajustes en términos de trayectoria.

La retrospectiva del Sprint: Es para que el equipo pueda dar su opinion sobre los aspectos a

mejorar y no debe durar mas de 3 horas cuando el Sprint es de un mes.

Las herramientas.
(Subra y Vannieuwenhuyze, 2018, p. 52) sefialaron que las herramientas son:
Backlog De Producto

Expresa las necesidades del Product Owner y se ordena segun diversos criterios. Y se trata

también de un requisito previo de cualquier proyecto Scrum.

Backlog Del Sprint
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Es la lista de los User Stories que proviene de los Backlog de Product, antes de que este sea

tratado durante el Sprint.
Seguimiento del progreso

Es fundamental establecer entre los miembros del Scrum medios que permitan realizar un
seguimiento continuo para obtener de manera resumida el progreso, con respecto a la meta

del Sprint.

1.4  Formulacién del problema

1.4.1 Problema general

¢De qué manera el uso de un Sistema Web influird en el Control de la Produccion de calzado

en la empresa Laguna?
1.4.2 Problemas especificos

a) ¢De qué manera el uso de un Sistema Web reducira el porcentaje de reproceso de
productos en la produccion de calzado en la empresa Laguna?

b) ¢De qué manera el uso de un Sistema Web reducira el porcentaje de productos
defectuosos en produccidn de calzado en la empresa Laguna?

c) ¢De qué manera el uso de un Sistema Web aumentara el porcentaje de productos

entregados a tiempo en la produccion de calzados en la empresa Laguna?

15 Justificacion del estudio
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151 Justificacion tedrica

El presente trabajo surge de la necesidad de controlar las diferentes actividades de
produccién de calzado en la empresa Laguna para poder alcanzar estandares de calidad en
el sector de la produccidn de calzado para dama, donde el cliente es cada dia mas exigente y
se tiene como competencia desleal a las importaciones de calzado chino donde sus productos

son innovadores Yy se encuentran a la par con la moda.

El desarrollo de un sistema web para el control de la produccion podré hacer un seguimiento
de las diferentes actividades, para poder ver que se esté cumpliendo con las diferentes pautas
estipuladas, asi como los tiempos y margenes de error permitidos. Esto traerd como
consecuencia que se pueda asegurar un nivel 6ptimo de calidad y por lo tanto que se vea
reflejado en un incremento de la demanda y fidelizacidn de su exigente pablico femenino.

152 Justificacion metodoldgica

En el presente trabajo se tomo la decision de trabajar con el método de desarrollo llamado
Scrum por ser el mas recomendado en la actualidad y de aplicacion en muchos casos en
proyectos de tamafio medio, cuando los requisitos no estan bien delimitados de un comienzo
del estudio y esto pueda variar con el transcurrir del tiempo, para poder arrojar resultados

que puedan ir dando un mejor panorama del cumplimiento de los objetivos.

153 Justificacion tecnoldgica

(Baca, 2015, p. 23) indico que incluso en las pequefias empresas es imprescindible el uso de
la tecnologia porque al contar con un buen sistema de informacion que agilicen sus procesos
de informacién de manera mas amplia y segura, esto traerd a la empresa una ventaja
competitiva dentro del sector al que pertenecen. Remarco también que tener un producto de
calidad se puede encontrar en cualquier parte del mundo y que esto no es un punto de
diferencia si no, que los pardmetros de calidad se ampliaron también al plazo de entrega,
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disposicion del producto y en la cantidad que el cliente lo desee. Para eso es necesario que
la empresa de hoy si se considera que ofrece un producto de calidad tenga un sistema

eficiente y actualizado que pueda manejar bien toda esta amplia gama de informacién.
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154 Justificacion econdmica

(Baca, 2015, p. 24) indico que la informacion precisa y en tiempo real tiene un gran valor
por lo que cualquier retraso ya sea de la informacion o de la produccion traeria un problema
en la entrega del pedido afectando la calidad y creando descontento en el cliente
perjudicando la cadena de valor afectando el factor econdémico. Por el contrario, un manejo
optimo de la informacién hace que la empresa pueda reducir los costos de distribucion

trayendo consigo un impacto favorable en la economia de la empresa.

En el presente estudio de investigacion el sistema web que se desarrollara para el control de
las diferentes actividades de produccién traera un beneficio econémico al disminuir los
indices de reproceso, productos defectuosos y pedidos entregados a destiempo, porque cada
producto que se vuelve a elaborar implica un costo econémico y desmedro del clima laboral
ya que afecta a todos los participantes, los productos que presentan fallas muchas veces
tienen que ser vendidos por debajo del precio establecido esto implica que no se obtenga
ganancias y en algunos caso se convierten en pérdidas por que su venta es muy dificil de
concretar, por otro lado el que un producto no sea entregado en el tiempo indicado crea un
descontento en el cliente que implica en algunos casos que la mercaderia no sea vendida y
permanezca en stock hasta que se cree un pedido con las mismas caracteristicas, deteniendo

capital y trayendo consigo falta de liquides cuando los pedidos son muy grandes.

1.6 Hipdtesis

1.6.1 Hipdtesis general

Si se usa un Sistema Web se optimizara el Control de la Produccion de calzado en la empresa

laguna.
1.6.2 Hipdtesis especificas

HEL: El uso de un Sistema Web reducira el porcentaje de reproceso de productos en la

produccion de calzado en la empresa Laguna
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HE2: El uso de un Sistema Web reducira el porcentaje de productos defectuosos en

produccion de calzado en la empresa Laguna

HE3: El uso de un Sistema Web aumentara el porcentaje de productos entregados a tiempo

en la produccién de calzados en la empresa Laguna

1.7  Objetivos

1.7.1 Objetivo general

Optimizar el Control de la Produccion de Calzado en la empresa Laguna, mediante el uso de

un Sistema Web.

1.7.2 Objetivos especificos

OEZ1: Reducir el porcentaje de reproceso de las actividades de la produccion de calzado en

la empresa Laguna

OE2: Reducir el porcentaje de productos defectuosos en produccién de calzado en la

empresa Laguna

OE3: Aumentar el porcentaje de productos entregados a tiempo en la produccion de calzados

en la empresa Laguna
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METODO
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2.1  Disefio de la investigacion

El presente trabajo de investigacion cuenta con un enfoque cuantitativo, Aplicada,

Descriptivo experimental puro de corte transversal.
Cuantitativo:

Hernandez, Ferndndez, y Baptista( 2014, p. 36) indicaron que los planteamientos
cuantitativos proviene de la literatura y se le atribuye una amplia lista de objetivos de
investigacion, como lo son: describir las tendencias y los patrones, identificar y calcular los

cambios, medir los resultados obtenidos y sobretodo poder probar teorias.

Es por ese motivo que se plantea el problema de investigacion cuantitativo ya que en el
campo de la ingeniera se busca casi siempre medir resultados para poder contrastar
resultados y asi poder defender las teorias, por ser el campo de la ingenieria un area donde
sus aplicaciones tienen que ser universales. En el caso del presente estudio buscaremos medir

las diferencias de los indicadores.
Descriptivo.

Hernandez et al. (2014, p. 92) explicaron que los estudios descriptivos tratan de encontrar
las propiedades, las caracteristicas ya sea de las personas, grupos de personas, procesos,
objetos o algin fendmeno en especial que se disponga a un estudio. Por lo tanto, el autor
hace referencia a que el estudio se limita medir o recoger informacién resaltando el punto

un estudio descriptivo no indica cémo se relacionan.
Experimental.

Hernandez et al. (2014, p. 130) sefialaron que para que se considere experimental tiene que
darse la manipulacién de las variables independientes para poder apreciar los cambios que

se obtuvo en las variables dependientes y asi poder fundamentar el estudio.
Experimentos “puros”.
Hernandez et al. (2014, p. 141) indicaron que los experimentos puros tienen que cumplir con

dos requisitos fundamentales para controlar y dar valides interna que son: obtener de manera
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aleatoria los grupos de comparaciéon donde se pueda manipular la variable independiente y

la equivalencia entre los grupos.

Disefo de Pre-prueba y Post-prueba con un grupo experimental elegido de forma aleatoria.
R Ge 01 X 02

Donde:

R: El tipo de muestra es aleatoria o probabilistica.

Ge: Grupo experimental conformado por 30 procesos de produccion de calzado.

O1: Son los valores de los indicadores de la variable dependiente en la pre-prueba.

X: Sistema web.

0O2: son los valores de los indicadores de la variable dependiente en la post prueba (después

de implementar la solucion).
Descripcion:

Se trata de la conformacién de un grupo experimental (Ge) elegido de forma aleatoria o
probabilistico (R) conformado por 30 procesos de produccion de calzado, en as que a sus
indicadores de pre-prueba (O1), se le administra un estimulo, el Sistema Web como estimulo

(X) para solucionar el problema de dicho proceso, luego se espera que se obtenga (02).

2.2  Variables, operacionalizacion

2.2.1 Variables

a. Variable Independiente: Sistema web.
b. Variables Dependiente: Control de la produccion.

c. Variable Interviniente: Metodologia Scrum
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Indicadores

Conceptualizacion

a. Variable Independiente: Sistema web.

Tabla 2
Descripcion de Variable Independiente

Indicador Descripcion

Cuando es No, es porque no existe sistema Web en la

empresa Laguna y aun nos encontramos en la situacion

Ausencia - Presencia

actual del problema. Cuando es Sl, es cuando se aplicé la

solucién (Tecnologia Web) y se espera obtener mejores

resultados

b. Variables Dependiente: Control de la produccion.

Tabla 3
Descripcion de Variable Dependiente

Indicador

Descripcion

Porcentaje de produccion reprocesada.

Porcentaje de produccion defectuosa

Porcentaje de produccion entregadas a

tiempo

Es el porcentaje de productos detectados
que contienen defectos irremediables
que afectaran el prestigio de la marca.
Es el porcentaje de productos que tienen
defectos pero seran enviados porque el
defecto es leve.

Es el porcentaje de la produccion que se

concluyeron en el tiempo establecido.
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2.2.2 Operacionalizacion de las variables

a. Variable Independiente: Sistema web.

]’abla 4

Indice de Indicador
Indicador indice
Presencia — Ausencia No, Si

b. Variables Dependiente: Control de la Produccion.

Tabla 5
Indice de Indicador
Unid Unidad
) N ) . ad de ] de
Dimension Indicador(es) Indices ) formulas
medi observa
da cion.
. Observa
Numero de Porcentaje de Pares reprocesados x 100 .
[2-4] % ] cion
producto reproceso. Totalidad de pares )
directa
Porcentaje  de Pares defectuosos x 100  Observa
Numero de ] »
productos [5-10] % Totalidad de pares cion
producto ]
defectuosos directa
Porcentaje de )
Pares a tiempo x 100 Observa
] productos [70-80 ) .
Tiempo % Totalidad de pares cion
entregadas a ] ]
) directa
tiempo
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2.2.3 Matriz de Operacionalizacion de las variables

Tabla 6
Matriz de operacionalizacion de las variables de la investigacion
Variable Definicion Conceptual Dimensién Indicador Instrumento Escala de Medicion
menciond que una pagina web es un archivo de
documento, almacenado en un servidor web,
Sistema Web Ausencia - Presencia
creado con un programa que se parece un poco a i
i—no
un procesador de textos pero que guarda sus
archivos en formato HTML.Schifreen. (2010, p.
15)
Numero de producto Produccion Reprocesada
Ficha de observacion Porcentaje
(Laporta, 2016, p. 125)
Gonzalez (2006, p. 15) defini6 “Control de Numero de producto
» produccién: Compara las medidas de ejecucion de Produccion defectuosa
Control de la Produccion . - . Ficha de observacion Porcentaje
las operaciones con las previsiones (tiempos,
) » (Chapman, 2006, p. 53)
costos de materiales, plazos de produccion)”.
Tiempo
Produccion entregada a tiempo
Ficha de observacion Porcentaje

(Chapman, 2006, p. 196)
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2.3

Poblacion y muestra

Unidad muestral.

Las ordenes de produccién de calzado.
Restricciones

Estos procesos son ejecutables en:

e Empresas que fabriquen calzado.

e Empresas peruanas.

Universo.

Todas las ordenes de produccion de calzados en empresas peruanas, fabricas de

calzado.

La cantidad de estas 6rdenes de produccién no se puede determinar, por lo tanto:

N = Indeterminado

Muestra

Las ordenes de produccion de calzado en la empresa Laguna EIRL.

n=30

Basado en la prueba U Man-Whitney para la contratacion de la hipotesis.

Tipo de muestreo.

El tipo de muestreo es aleatorio o probabilistico.
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2.4  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Tabla 7

Recoleccion de Datos
TECNICAS INSTRUMENTOS
Revision de :
Documentos Fichas de registros

2.5 Métodos de analisis de datos

Niveles de medicién:
Nivel de medicién nominal.

Nivel de medicién de razon.

Software adecuado para analizar los datos.

IBM SPSS

Los datos seran analizados descriptivamente por variable.
La distribucidn de frecuencias graficas sera:

Histogramas.

Las medidas de tendencia central seran:

Mediana.

Medidas de la variabilidad.

Desviacion tipica.
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Estadistica inferencial: de la muestra a la poblacion.

Nivel de significado o significancia. 0=0.05

La prueba de hipétesis.
Anédlisis paramétricos para muestras menores a 50.

Prueba Shapiro-Wilk.

2.6 Aspectos éticos

2.6.1 Cadigo de Nuremberg.

(Suarez y Pérezm, 2004, p. 63) establecié como principios los siguientes puntos:
Toda investigacion debe realizarse bajo un consentimiento voluntario de los participantes.
La investigacion debe traer un beneficio a la sociedad.

Los resultados que se obtengan previamente seran los factores que justifiquen la realizacién

del experimento.

Es necesario e imprescindible que en la realizacion de los experimentos se evite el
sufrimiento ya sea fisico o mental, si este no esta relacionado directamente con los fines de

la investigacion.

Si hay motivo suficiente para pensar que la realizacion del experimento puede terminar en

una muerte o algun dafio que produzca una incapacidad, este no debe realizarse.

Se debe analizar y meditar si los beneficios que se obtendran serdn mayores a los riesgos

que tomen.

Se deben tomar todas las medidas necesarias para salvaguardar y proteger al sujeto.
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La realizacion de estos experimentos debera ser realizada por personas cientificamente

cualificadas.
Se debe considerar la opcion de interrumpir el experimento en cualquier momento.

En cualquier fase del experimento, este se puede dar por concluido.

2.6.2 Caddigo de Helsinki.

(Suérez y Pérezm, 2004, p. 65 ) sefiald que los principios basicos de Helsinki son:

Que las investigaciones deben realizarse utilizando siempre los principios cientificos que en

Su mayoria son aceptados por su entorno social.

Deben estar aprobados los protocolos y procedimientos que se realizaran, por un comité

independiente de acuerdo a las leyes de cada pais.

La investigacion con humanos no se debe realizar a menos que los objetivos de dicha

investigacion superen los riesgos que esta puede ocasionar.

2.6.3 Informe Belmont.

(Mendez y Silveira, 2007, p. 47) resumieron los principios del informe de Belmont:
Se establece los limites entre realizar una practica y una investigacion.

Establecer limites éticos basicos como loes el respeto a la persona, el grado de beneficio y

lo primordial la justicia.

Al realizar los experimentos se recogerd los consentimientos informados, proveer de
informacidn clara y precisa para que los involucrados pueda comprender de manera veridica

y sin que sean obligados.

Siempre evaluar cudles son los riesgos y si estos superan los beneficios.
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2.6.4 Pautas de CIOMS.

(Cabo, 2014, p. 488) agrupd en tres principios generales:

El primero es el respeto por la persona esto hace referencia a que las personas deben
conservar en todo momento la capacidad de decidir.

En segundo lugar, la beneficencia motivo por el cual los experimentos siempre deben estar
sujetos a evaluacion y medicion de los riesgos y consecuencias no superen al beneficio que

se obtendria.

El tercer principio es la justicia, se tiene que repartir de manera adecuada las cargas y los
beneficios al participar de un trabajo de investigacion para no afectar la vulnerabilidad de

los involucrados en el estudio.
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I1l. RESULTADOS



En este capitulo se describe los resultados de la investigacion que se obtienen del analisis
inferencial de los indicadores “porcentaje de produccion reprocesada”, “porcentaje de

produccion defectuosa” y “porcentaje de produccion entregada a tiempo™

3.1  Pruebas de Normalidad para el primer indicador

Se realiz6 la prueba de Shapiro-Wilk a todos los indicadores, porque el niUmero de muestras
que se recolecto en las fichas de observacion constaban de 30 6rdenes de produccion, y
cuando las muestras son menores a 50 se utiliza el método de Shapiro-Wilk, en caso que la

muestra sea igual o mayor a 50 se utiliza el método de Kolmogorov-Smirnov.

La prueba se realizé ingresando los datos al software IBM SPSS Statistic v.24 para un nivel

de confiabilidad del 95%, bajo las siguientes condiciones:

Si:

Sig. < 0.05 entonces es una distribucion no normal.

Sig. > 0.05 entonces es una distribucion normal.

Donde se establece que Sig. Es el P-valor o nivel critico de contraste.

Luego de realizar la prueba de normalidad a los indicadores de la investigacion arrojaron los

siguientes resultados:

3.2 Indicador: Porcentaje de produccion reprocesada.
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Pre-test: Porcentaje de Produccion reprocesada.

Visualizamos en la tabla N° 08 los resultados descriptivos del indicador porcentaje de

produccién reprocesada antes de la aplicacion del sistema web para el control de la

produccion de calzado.

Tabla 8

Resultados descriptivos - Indicador 1 Pre-Test

Reprocesos Pre-Sistema

Descriptivos

Media
Intervalo de confianza Limite inferior
para la media al 95% Limite superior
Media recortada al 5%
Mediana
Varianza
Desuv. tip.
Minimo
Méaximo
Rango
Amplitud intercuartil
Asimetria

Curtosis

Estadistic
0
3,20
,83
5,57
2,24
,00
40,234
6,343
0
27
27
5
2,458
6,433

Error
tip.
1,158

427
833

Para decidir si las pruebas que corresponden son las paramétricas 0, no paramétricas se

procedio a comprobar si los datos cuentan con distribucion normal.
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Tabla 9
Prueba de Normalidad - Indicador 1 Pre-Test

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic ) Estadistic )
gl Sig. gl Sig.
o} o
Reprocesos Pre-Sistema ,393 30 ,000 ,590 30 ,000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Como se puede apreciar en la tabla N° 09 los resultados de la prueba indican que el Sig. Del
porcentaje de produccion reprocesada es de 0,000 en el Pre-test, cuyo valor es menor que
0.05 por lo tanto, el Porcentaje de produccidn reprocesada antes de la aplicacion del sistema

web se distribuye de manera no normal.

A continuacion, presentaremos un analices descriptivo de los datos del indicador antes de la
aplicacion del sistema en un histograma pudiendo observar una media de 3,2 en el valor de
porcentaje de produccion reprocesada con una desviacion tipica de 6,343 de 30 dérdenes de

produccion de calzado.

En la figura N° 03 se observa en el eje horizontal los valores del porcentaje de produccion
reprocesada antes de la implementacion del sistema web para el control de la produccion de
calzado y en el eje vertical se puede observar el nimero de veces que se presentd los valores

antes mencionados en un grupo de 30 muestras.

60



Histograma
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Figura 3. Histograma Pre -Test Indicador 1

Post-test: Porcentaje de Produccidn reprocesada.

Visualizamos en la tabla N° 10 los resultados descriptivos del indicador porcentaje de
produccion reprocesada antes de la aplicacion del sistema web para el control de la
produccion de calzado.

Tabla 10
Resultados descriptivos Indicador 1 Pos Test

Descriptivos

Estadistic Error
o tip.
] Media 1,67 ,665
Reprocesos Pos-Sistema o )
Limite inferior 31
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Intervalo de confianza

vara la media al 95% Limite superior 3,03

Media recortada al 5% 1,07

Mediana ,00

Varianza 13,264

Desv. tip. 3,642

Minimo 0

Méximo 17

Rango 17

Amplitud intercuartil 3
Asimetria 3,013 427
Curtosis 10,598 ,833

Para decidir si las pruebas que corresponden son las paramétricas o, no paramétricas se

procedié a comprobar si los datos cuentan con distribucion normal.

Tabla 11
Prueba de Normalidad - Indicador 1 Pos-Test

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic ) Estadistic )
gl Sig. gl Sig.
o} o
Reprocesos Pos-Sistema 410 30 ,000 ,534 30 ,000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Como se puede apreciar en la tabla N° 11 los resultados de la prueba indican que el Sig. Del
porcentaje de produccion reprocesada es de 0,000 en el Pos-test, cuyo valor es menor que
0.05 por lo tanto, el Porcentaje de produccion reprocesada se distribuye de manera no

normal.

A continuacion, presentaremos un analices descriptivo de los datos del indicador antes de la

aplicacion del sistema en un histograma pudiendo observar una media de 1.67 en el valor de
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porcentaje de produccién reprocesada con una desviacion tipica de 3.642 de 30 ordenes de
produccion de calzado.

En la figura N° 04 se observa en el eje horizontal los valores del porcentaje de produccién
reprocesada antes de la implementacion del sistema web para el control de la produccion de
calzado y en el eje vertical se puede observar el nimero de veces que se presento los valores

antes mencionados en un grupo de 30 muestras.

Histograma
257 Media = 1 67
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Figura 4. Histograma Pos -Test Indicador 1

Andlisis Inferencial

En la figura N° 5 se puede apreciar mejor como la media de porcentajes de produccién
reprocesada disminuye. Haciendo una comparacion tanto antes que se implemente el sistema
como después de la implementacion de la misma, bajando de un 3.20 % a un nivel de 1.67%
reduciéndose en un 1.53 %.
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Figura 5. Comparacion del porcentaje de la produccién reprocesada

3.21 Pruebas de Hipotesis
Se verifica de la siguiente manera:
Hipdtesis Especifica 1

El uso de un Sistema Web reducira el porcentaje de reproceso de las actividades de la
produccion de calzado en la empresa Laguna

Indicador
Porcentaje de produccion reprocesada
Hipotesis Estadisticas:

Hipdtesis Nula (H1o): El uso de un Sistema Web, no reducira el porcentaje de reproceso de

las actividades de la produccion de calzado
Hlo. PRa <PRd

Hipotesis Alternativa (H1a): El uso de un Sistema Web reducira el porcentaje de reproceso
de las actividades de la produccién de calzado.
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Hla: PRa > PRd

Para poder tomar la decision sobre las hipotesis estadisticas planteadas, se tomara en cuenta

la tabla de contraste.

Tabla 12
Estadisticos de Prueba U de Mann — Whitney

Estadisticos de contraste?

Porcentaje de

Produccién
reprocesada
U de Mann-Whitney 418,500
W de Wilcoxon 883,500
z -,586
Sig. asintot. (bilateral) ,558

a. Variable de agrupacion: Grupos

Se toma en cuenta lo siguiente:

Si P-valor < 0.05 se rechaza Ho
Si P-valor > 0.05 se rechaza Hz

Se observa en la tabla anterior que el nivel de significancia para el indicador “porcentaje de

produccion reprocesada” es de 0.558 siendo mayor a P-valor.
A partir del P-valor que se observa en la comparacion de los grupos de datos observados,
tantos de la muestra antes de la aplicacion del sistema y después del sistema se rechaza la

hipdtesis alterna de la prueba de rangos de U de Mann-Whitney.

HO: Hipdtesis de nula o hipotesis de igualdad — Homogeneidad.
Ha: Hipotesis alterna o hipotesis del investigador — Diferencias.
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Como se puede apreciar se obtuvo un p valor de 0.558 siendo mayor a 0.05, p > 0.05,
entonces se establece que no se encuentra una diferencia significativa por lo tanto se rechaza
la hipdtesis alterna.

Indicando que el uso de un Sistema Web, no reducira el porcentaje de reproceso de las
actividades de la produccion de calzado.

3.3  Pruebas de Normalidad para el Segundo Indicador

Se realizo la prueba de Shapiro-Wilk a todos los indicadores, porque el nimero de muestras
que se recolecto en las fichas de observacion constaban de 30 6rdenes de produccion, y
cuando las muestras son menores a 50 se utiliza el método de Shapiro-Wilk, en caso que la

muestra sea igual o mayor a 50 se utiliza el método de Kolmogorov-Smirnov.

La prueba se realiz6 ingresando los datos al software IBM SPSS Statistic v.24 para un nivel

de confiabilidad del 95%, bajo las siguientes condiciones:

Si:

Sig. < 0.05 entonces es una distribucion no normal.

Sig. > 0.05 entonces es una distribucién normal.

Donde se establece que Sig. Es el P-valor o nivel critico de contraste.

Luego de realizar la prueba de normalidad a los indicadores de la investigacion arrojaron los

siguientes resultados:
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3.4  Indicador: Porcentaje de produccion Defectuosa.

Pre-test: Porcentaje de Produccion Defectuosa.

Visualizamos en la tabla N° 13 los resultados descriptivos del indicador porcentaje de

produccion reprocesada antes de la aplicacion del sistema web para el control de la
produccion de calzado.
Tabla 13
Resultados descriptivos - Indicador 2 Pre-Test
Descriptivos
Estadistic Error
o] tip.
Media 38,10 8,284
Intervalo de confianza Limite inferior 21,16
para la media al 95% Limite superior 55,04
Media recortada al 5% 36,78
Mediana 12,00
Varianza 2058,576
Defectos Pre-Sistema Desuv. tip. 45,372
Minimo 0
Maximo 100
Rango 100
Amplitud intercuartil 100
Asimetria ,634 427
Curtosis -1,587 ,833

Para decidir si las pruebas que corresponden son las paramétricas 0, no paramétricas se

procedi6 a comprobar si los datos cuentan con distribucion normal.
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Tabla 14
Prueba de Normalidad - Indicador 2 Pre-Test

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistic ) Estadistic )
gl Sig. gl Sig.
o] o}
Defectos Pre-Sistema ,247 30 ,000 ,698 30 ,000

a. Correccion de la significacién de Lilliefors

Como se puede apreciar en la tabla N° 14 los resultados de la prueba indican que el Sig. Del
porcentaje de produccion defectuosa es de 0,000 en el Pre-test, cuyo valor es menor que 0.05
por lo tanto, el Porcentaje de produccion defectuosa antes de la aplicacién del sistema se

distribuye de manera no normal.

A continuacion, presentaremos un analices descriptivo de los datos del indicador antes de la
aplicacion del sistema en un histograma pudiendo observar una media de 38,1 en el valor de
porcentaje de produccion defectuosa antes de la aplicacion del sistema con una desviacion
tipica de 45,372 de 30 6rdenes de produccion de calzado.

En la figura N° 05 se observa en el eje horizontal los valores del porcentaje de produccion
defectuosa antes de la implementacién del sistema web para el control de la produccion de
calzado y en el eje vertical se puede observar el nimero de veces que se presentd los valores

antes mencionados en un grupo de 30 muestras.
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Figura 6 . Histograma Pre -Test Indicador 2

Post-test: Porcentaje de Produccién Defectuosa.

Visualizamos en la tabla N° 15 los resultados descriptivos del indicador porcentaje de

produccién defectuosa después de la aplicacion del sistema web para el control de la

produccion de calzado.

Tabla 15
Resultados descriptivos Indicador 2 Pos Test

Descriptivos
Estadistic
o
Media 5,90

Limite inferior 2,83

Defectos Pos-Sistema

Error
tip.
1,501
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Intervalo de confianza

vara la media al 95% Limite superior 8,97

Media recortada al 5% 5,22

Mediana ,00

Varianza 67,610

Desv. tip. 8,223

Minimo 0

Méximo 25

Rango 25

Amplitud intercuartil 12
Asimetria 1,073 427
Curtosis -,290 ,833

Para decidir si las pruebas que corresponden son las paramétricas 0, no paramétricas se

procedio a comprobar si los datos cuentan con distribucion normal.

Tabla 16
Prueba de Normalidad - Indicador 2 Pos-Test

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic ) Estadistic )
gl Sig. gl Sig.
o} o]
Defectos Pos-Sistema ,330 30 ,000 ,739 30 ,000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Como se puede apreciar en la tabla N° 16 los resultados de la prueba indican que el Sig. Del
porcentaje de produccién defectuosa es de 0,000 en el Pos-test, cuyo valor es menor que
0.05 por lo tanto, el Porcentaje de produccién defectuosa despues de la aplicacion del sistema

se distribuye de manera no normal.

A continuacion, presentaremos un analices descriptivo de los datos del indicador despues de
la aplicacion del sistema en un histograma pudiendo observar una media de 5,9 en el valor
de porcentaje de produccién defectuosa con una desviacion tipica de 8,223 de 30 6rdenes de
produccion de calzado.
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En la figura N° 06 se observa en el eje horizontal los valores del porcentaje de produccion
defectuosa después de la implementacion del sistema web para el control de la produccion
de calzado y en el eje vertical se puede observar el nimero de veces que se presentd los

valores antes mencionados en un grupo de 30 muestras.
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Figura 7. Histograma Pos -Test Indicador 2

Andlisis Inferencial

En la figura N° 8 se puede apreciar mejor como la media de porcentajes de produccion
defectuosa disminuye. Haciendo una comparacion tanto antes que se implemente el sistema
como después de la implementacion de la misma, bajando de un 38.10 % a un nivel de 5.90%
reduciéndose en un 32.10 %
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Figura 8. Comparacion del porcentaje de la produccion defectuosa

34.1 Pruebas de Hipdtesis

Se verifica de la siguiente manera:

Hipotesis Especifica 2

El uso de un Sistema Web reducira el porcentaje de productos defectuosos en la produccion

de calzado en la empresa Laguna
Indicador

Porcentaje de produccion Defectuosa

Hipdtesis Estadisticas:

Hipétesis Nula (H20): El uso de un Sistema Web, no reducira el porcentaje de productos

defectuosos en produccion de calzado.
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H20. PDa < PDd

Hipdtesis Alternativa (H2a): El uso de un Sistema Web reducira el porcentaje de productos

defectuosos en produccion de calzado.

H2a: PDa > PDd

Para poder tomar la decision sobre las hipdtesis estadisticas planteadas, se tomara en cuenta

la tabla de contraste.

Tabla 17
Estadisticos de Prueba U de Mann — Whitney

Estadisticos de contraste?
Porcentaje de

Producccion

defectuosa
U de Mann-Whitney 288,500
W de Wilcoxon 753,500
z -2,526
Sig. asintot. (bilateral) ,012

a. Variable de agrupacion: Grupos

Se toma en cuenta lo siguiente:

Si P-valor < 0.05 se rechaza Ho

Si P-valor > 0.05 se rechaza H1

Se observa en la tabla anterior que el nivel de significancia para el indicador “porcentaje de

produccion defectuosa” es de 0.012 siendo menor a P-valor.
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A partir del P-valor que se observa en la comparacion de los grupos de datos observados,
tantos de la muestra antes de la aplicacion del sistema y después del sistema se rechaza la
hipotesis nula de la prueba de rangos de U de Mann-Whitney.

HO: Hipotesis de igualdad o hipotesis de nula — Homogeneidad.
Ha: Hipotecis alterna o hipdtesis del investigador — Diferencias.

Como se puede apreciar se obtuvo un p valor de 0.012 siendo menor a 0.05, p < 0.05,
entonces se establece que se encuentra una diferencia significativa por lo tanto se rechaza la
hipétesis nula.

Indicando que el uso de un Sistema Web, reduciré el porcentaje de productos defectuosas en
la produccion de calzado.

3.5  Pruebas de Normalidad para el tercer Indicador

Se realizé la prueba de Shapiro-Wilk a todos los indicadores, porque el nimero de muestras
que se recolecto en las fichas de observacion constaban de 30 6rdenes de produccién, y
cuando las muestras son menores a 50 se utiliza el método de Shapiro-Wilk, en caso que la

muestra sea igual o mayor a 50 se utiliza el método de Kolmogorov-Smirnov.

La prueba se realiz6 ingresando los datos al software IBM SPSS Statistic v.24 para un nivel
de confiabilidad del 95%, bajo las siguientes condiciones:

Si:

Sig. < 0.05 entonces es una distribucion no normal.

Sig. > 0.05 entonces es una distribucién normal.

Donde se establece que Sig. Es el P-valor o nivel critico de contraste.
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Luego de realizar la prueba de normalidad a los indicadores de la investigacion arrojaron los

siguientes resultados:

3.6 Indicador: Porcentaje de produccion entregada a tiempo.

Pre-test: Porcentaje de Produccion entregada a tiempo.

Visualizamos en la tabla N° 18 los resultados descriptivos del indicador porcentaje de

produccidén entregada a tiempo antes de la aplicacion del sistema web para el control de la

produccion de calzado.

Tabla 18
Resultados descriptivos - Indicador 3 Pre-Test

Descriptivos

Estadistic Error
o] tip.

Media 61,43 8,251
Intervalo de confianza Limite inferior 44,56
para la media al 95% Limite superior 78,31
Media recortada al 5% 62,70
Mediana 86,00
Varianza 2042,254
ATiempo Pre-Sistema Desv. tip. 45,191
Minimo 0
Maximo 100
Rango 100
Amplitud intercuartil 100

Asimetria -,616 427

Curtosis -1,596 ,833
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Para decidir si las pruebas que corresponden son las paramétricas 0, no paramétricas se

procedié a comprobar si los datos cuentan con distribucion normal.

Tabla 19
Prueba de Normalidad — Indicador 3 Pre-Test

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistic ) Estadistic )
gl Sig. gl Sig.
(o] o]
ATiempo Pre-Sistema ,250 30 ,000 ,706 30 ,000

a. Correccion de la significacién de Lilliefors

Como se puede apreciar en la tabla N° 19 los resultados de la prueba indican que el Sig. Del
porcentaje de produccién entregada a tiempo es de 0,000 en el Pre-test, cuyo valor es menor
que 0.05 por lo tanto, el Porcentaje de produccién entregada a tiempo se distribuye de manera

no normal.

A continuacion, presentaremos un analices descriptivo de los datos del indicador antes de la
aplicacion del sistema en un histograma pudiendo observar una media de 3,17 en el valor de
porcentaje de produccion entregada a tiempo con una desviacion tipica de 6,298 de 30

ordenes de produccidn de calzado.

En la figura N° 07 se observa en el eje horizontal los valores del porcentaje de produccion
entregada a tiempo antes de la implementacion del sistema web para el control de la
produccién de calzado y en el eje vertical se puede observar el nimero de veces que se

presento los valores antes mencionados en un grupo de 30 muestras.
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Figura 9. Histograma Pre -Test Indicador 3

Post-test: Porcentaje de Produccion entregada a tiempo.

Visualizamos en la tabla N° 20 los resultados descriptivos del indicador porcentaje de
produccion entregada a tiempo después de la aplicacion del sistema web para el control de
la produccion de calzado.
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Tabla 20
Resultados descriptivos Indicador 3 Pos Test

Descriptivos

Estadistic Error
o] tip.

Media 97,30 1,158
Intervalo de confianza Limite inferior 94,93
para la media al 95% Limite superior 99,67
Media recortada al 5% 98,20
Mediana 100,00
Varianza 40,217
ATiempo Pos-Sistema Desv. tip. 6,342
Minimo 78
Méximo 100
Rango 22
Amplitud intercuartil 1

Asimetria -2,404 427

Curtosis 4,568 ,833

Para decidir si las pruebas que corresponden son las paramétricas o, no paramétricas se

procedié a comprobar si los datos cuentan con distribucion normal.

Tabla 21
Prueba de Normalidad - Indicador 3 Pos-Test

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic ] Estadistic )
gl Sig. gl Sig.
o o]
ATiempo Pos-Sistema ,432 30 ,000 ,486 30 ,000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors
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Como se puede apreciar en la tabla N° 21 los resultados de la prueba indican que el Sig. del
porcentaje de produccion reprocesada es de 0,000 en el Pos-test, cuyo valor es menor que
0.05 por lo tanto, el Porcentaje de produccion reprocesada se distribuye de manera no

normal.

A continuacion, presentaremos un analices descriptivo de los datos del indicador despues de
la aplicacion del sistema en un histograma pudiendo observar una media de 97,3 en el valor
de porcentaje de produccién entregada a tiempo con una desviacion tipica de 6,342 de 30

Ordenes de produccion de calzado.

En la figura N° 08 se observa en el eje horizontal los valores del porcentaje de produccién
entregada a tiempo dspues de la implementacion del sistema web para el control de la
produccion de calzado y en el eje vertical se puede observar el nUmero de veces que se

presento los valores antes mencionados en un grupo de 30 muestras.

Histograma
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20
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Figura 10. Histograma Pos -Test Indicador 3
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Andlisis Inferencial

En la figura N° 11 se puede apreciar mejor como la media de porcentajes de produccion a
tiempo aumenta. Haciendo una comparacion tanto antes que se implemente el sistema como
después de la implementacién de la misma, aumentando de un 61.43 % a un nivel de 97.30%
incrementandose en un 35.87 %.

Media de Prod. A Tiempo

100.00%
90.00% 97.30%

80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

61.43%

PROD_ATIEMPO_PRESISTEMA PROD_ATIEMPO_POSSISTEMA

Figura 11. Comparacién del porcentaje de la produccion a tiempo

3.6.1 Pruebas de Hipdtesis
Se verifica de la siguiente manera:
Hipotesis Especifica 3

El uso de un Sistema Web aumentara el porcentaje de produccion entregados a tiempo en la

produccion de calzados en la empresa Laguna

Indicador

Porcentaje de produccion entregada a tiempo.
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Hipotesis Estadisticas:

Hipotesis Nula (H30): El uso de un Sistema Web, no aumentara el porcentaje de produccién

entregados a tiempo en la produccion de calzados
H3o: PRa > PRd

Hipdtesis Alternativa (H3a): ElI uso de un Sistema Web aumentara el porcentaje de

produccidn entregados a tiempo en la produccién de calzados.
H3a: PRa < PRd

Para poder tomar la decision sobre las hipotesis estadisticas planteadas, se tomara en cuenta
la tabla de contraste.

Tabla 22
Estadisticos de Prueba U de Mann — Whitney

Estadisticos de contraste?
Porcentaje de
produccion

entregada a

tiempo
U de Mann-Whitney 224,500
W de Wilcoxon 689,500
z -3,697
Sig. asintot. (bilateral) ,000

a. Variable de agrupacion: Grupos

Se toma en cuenta lo siguiente:

Si P-valor < 0.05 se rechaza Ho

Si P-valor > 0.05 se rechaza H1
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Se observa en la tabla anterior que el nivel de significancia para el indicador “porcentaje de

produccion entregada a tiempo” es de 0.00 siendo menor a P-valor.

A partir del P-valor que se observa en la comparacion de los grupos de datos observados,
tantos de la muestra antes de la aplicacion del sistema y después del sistema se rechaza la la
hipétesis nula de la prueba de rangos de U de Mann-Whitney.

HO: Hipotesis de igualdad o hipotesis de nula — Homogeneidad.
Ha: Hipotesis alterna o hipotesis del investigador — Diferencias.

Como se puede apreciar se obtuvo un p valor de 0.00 siendo menor a 0.05, p < 0.05, entonces
se establece que se encuentra una diferencia significativa por lo tanto se rechaza la hipétesis

nula.

Indicando que el uso de un Sistema Web aumentara el porcentaje de produccion entregada

a tiempo en la produccion de calzado.
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V.

DISCUSION

83



A continuacidn, se analizan los resultados encontrados a partir del comportamiento de los
indicadores antes y después de la implementacion del sistema en comparacion con

investigaciones anteriores.

La presente investigacion arrojo que el uso de un sistema web reduce el porcentaje de
productos defectuosos en la produccién de calzado de un 38,1 % a un 5,9% para una muestra
de 30 ordenes de produccion, lo que indica una reduccion de 32,2% de la media, se encontrd
una diferencia significativa por lo tanto se rechaza la hipdtesis nula y se acepta la hipotesis
alterna que establece que el sistema web reduce el porcentaje de productos defectuosos en
la produccion, estos resultados concuerda con Moreno (2017) que sostiene que el sistema

web incrementa los productos elaborados satisfactoriamente.

Al respecto Crespin (2017) en su investigacion corroborar que el flujo de informacion a
través de las diferentes areas es de vital importancia para la organizacién y entregar un

producto de mayor calidad por lo tanto se reducira los defectos en la produccion.

En la misma posicion Paiva (2016) afirma que el uso de in sistema web incrementa los
indicadores de eficiencia y utilizacion evitando que los productos tengan defectos muy

continuos y por consiguiente la empresa brinde un producto de mayor calidad.

Se encontr6 que el uso de un sistema web incrementa el porcentaje de productos entregados
a tiempo en la produccién de calzado de un 61,43 % a un 97,3% para una muestra de 30
ordenes de produccion, lo que indica un incremento de 35,87% de la media, se encontrd una
diferencia significativa por lo tanto se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis
alterna que establece que el sistema web incrementa el porcentaje de productos entregados
a tiempo en la produccidn, estos resultados concuerda con Valderrama y Benites (2014) que
sostiene que el sistema web incrementa el nivel de cumplimiento de pedidos Asi como
también afirma Moreno (2017) que el sistema web aumenta el nivel de cumplimiento de

entrega de pedidos en el proceso de control de la produccion.

Al respecto Gavilima ( 2015) también afirma que el uso de un sistema web contribuye a que
el personal capacitado pueda estimar con mayor precision el tiempo que tomara la

elaboracion de los productos para poder tener una clientela més augusta con la marca.
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Para Pilacuan (2014) es muy importante la estimacion correcta de los tiempos e indica que
un sistema web reduce el tiempo perdido como lo indica en los informes finales y es de vital
importancia el sistema web porque la informacion que se transfiere a lo largo de todos los

procesos es abundante porque la empresa tiene horarios corridos de 24 horas.

Al respecto Jiménez (2014) pone resalta la importancia de reducir los tiempos en su estudio,
para evitar que la empresa caiga en penalidades ya que la demora de la misma en el mundo

farmacéutico esta sujeta a multas.

Sone (2015) concuerda que el uso del sistema web mejora el calculo que demorara el realizar
la produccidon y esto traerd beneficios a la empresa, por tener a cargo la elaboracion de

productos perecibles que tienen que ser entregados en la fecha adecuada.

También se obtuvo que el uso de un sistema web reduce el porcentaje de reprocesos de
productos en la produccién de calzado un 3,20 % a un 1,67% para una muestra de 30 6rdenes
de produccion, lo que indica una reduccién de 1,53% de la media, pero se establecio que no
se encontr una diferencia significativa por lo tanto se rechaza la hipotesis alterna y se acepta
la hipotesis nula que establece que el sistema web no reduce el porcentaje de reproceso de
productos en la produccidn, estos resultados no concuerda con los resultados que pudo
obtener Diaz (2017) que sostiene que el sistema web disminuye el porcentaje de reproceso
en el control de la produccién en un 6,31%.

Para Leyton (2015) el uso de un sistema web mejora el control en los procesos que se
desarrollan en la elaboracion de calzado de cuero para dama. Poniendo énfasis en el orden y
limpieza para evitar los reprocesos factor importante para evitar sobrecostos en la

fabricacion.
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CONCLUSIONES
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En la presente investigacion las conclusiones fueron las siguientes:

El porcentaje de productos defectuosos en la produccién de calzado en la empresa Laguna
disminuyd en un 32,2%. Con esto se demostrd que el sistema web para el control de la

produccidn redujo significativamente el porcentaje de productos defectuosos.

Al reducir el porcentaje de produccion defectuosa se logra obtener una mejor calidad del
calzado trayendo una mejor aceptacion del publico final y por lo tanto un incremento en la

demanda.

Al reducir el porcentaje de produccion defectuosa se logra una consolidacion de la marca

trayendo una fidelizacion del cliente final.

El porcentaje de productos entregados a tiempo en la produccion de calzado en la empresa
Laguna se incremento en un 35,87%. Con ello se demostro que el sistema web para el control

de la produccion aumenta significativamente el porcentaje de productos entregados a tiempo.

Si se entrega a tiempo la produccién esto conlleva a que los pedidos se entreguen en el
tiempo establecido, por consiguiente, también se pueda cobrar en el tiempo pactado,
trayendo una mejora significativa en la economia de la empresa, mayor liquidez, evitando

que los productos que no se pudieron vender en campafias fuertes sean devueltos.

Entregando los productos a tiempo se logra una confianza en la marca de calzado por parte
de los clientes intermediarios como lo son las tiendas externas que tienen la certeza que

contaran con los pedidos requeridos para afrontar las diversas campafias fuertes de venta.

El porcentaje de reprocesos de productos en la produccién de calzado en la empresa Laguna
disminuy6 en un 1,53%. Por lo tanto, no se pudo demostrar que el sistema web para el control

de la produccién redujo significativamente el porcentaje de reproceso de productos.

Al reducir el porcentaje de produccién reprocesada se logra una mejora en el ambiente

laboral, porque el costo de los procesos que son efectuados otra vez no son remunerados.

Para finalizar después de extraer los resultados de manera objetiva, se concluye que el uso
de un sistema web optimizara el Control de la Produccion de calzado en la empresa laguna
basdndose en la reduccion de produccion defectuosa y en incremento de produccion

entregada a tiempo.
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VI.
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Se recomienda que la base de datos en Microsoft SQL Server que se instale en el servidor
sea de la version 12.0 (SQL Server 2014) o superior.

Se recomienda que linea de comunicacién tenga un ancho de banda de 10Gb en horarios de

oficina para la correcta transferencia de datos a usuarios externos al local de fabricacion.

Se recomienda hacer copias de seguridad de la base de datos donde los periodos no excedan

los dos meses.

Se recomienda implementar recomendaciones del estdndar 1SO 27001 para la transferencia

de datos a través de internet.

Se recomienda incrementar el alcance del sistema web, para permitir que se pueda utilizar

en dispositivos moviles que cuenten con sistema operativo Android versién 6.0 o superior.

Se recomienda que el navegador web que se utilice para ingresar al sistema web sea Google

Chrome.

Se recomienda que el sistema web se integre con moédulos donde se realice la planificacion

de la produccién.
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Anexo A: Matriz de consistencia

Tabla 23
Matriz de consistencia
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES
General General General
;De qué manera el uso de un Sistema  Optimizar el Control de la Si se usa un Sistema Web se optimizara el Sistema Web - Ausencia - Presencia
Web influird en el Control de la Produccion de Calzado en la Control de la Produccion de calzado en la
Produccion de calzado en la empresa  empresa Laguna, mediante el uso de  empresa laguna.
Laguna? un Sistema Web.
Especificos Especificos Especificos Indicadores

¢ De qué manera el uso de un Sistema  Reducir el porcentaje de reproceso El uso de un Sistema Web reducird el Control de la Numero de producto Produccion Reprocesada
Web reducird el porcentaje de de las actividades de la produccién  porcentaje de reproceso de productos en la produccion

reproceso de productos en la
produccion de calzado en la empresa

Laguna?

de calzado en la empresa Laguna

produccion de calzado en la empresa Laguna

(Laporta, 2016, p. 125)

¢ De qué manera el uso de un Sistema
Web
productos defectuosos en produccion

reducira el porcentaje de

de calzado en la empresa Laguna?

Reducir el porcentaje de productos
defectuosos en produccion de

calzado en la empresa Laguna

El uso de un Sistema Web reducird el
porcentaje de productos defectuosos en
produccion de calzado en la empresa Laguna

Numero de producto

Produccion defectuosa

(Chapman, 2006, p. 197)

¢;De qué manera el uso de un Sistema
Web aumentara el porcentaje de
productos entregados a tiempo en la
produccion de calzados en la

empresa Laguna?

Aumentar el porcentaje de productos
entregados a tiempo en la
produccion de calzados en la

empresa Laguna

El uso de un Sistema Web aumentara el
porcentaje de productos entregados a tiempo
en la produccion de calzados en la empresa

Laguna

Tiempo

Produccion entregada a tiempo

(Chapman, 2006, p. 196)
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Anexo B: Instrumento de recoleccion de datos

FICHA DE REGISTRO

TIPO DE PRUEBA

PRE-TEST

INVESTIGADOR

VALLE GARMA SERGIO LUIS

EMPRESA INVESTIGADA

CALZADOS LAGUNA EIRL.

MOTIVO DE INVESTIGACION

PRODUCCION REPROCESADA

FECHA DE INICIO 01/08/2018 | FECHA FINAL 30/08/2018
VARIABLE INDICADOR MEDIDAS FORMULA
Porcentaje de produccién Pares defectuosos*100/
CONTROL DE LA PRODUCCION reprocesada PORCENTAIJE Total pares
NUMERO DE PRODUCCION PRODUCCION
ITEM FECHA PRO. PRODUCCION REAL(Pares) REPE(;(]E:SS)ADA REPROCESADA (%)
1 01/08/2018 350 24 0 0
2 02/08/2018 351 18 0 0
3 03/08/2018 352 24 1 4
4 04/08/2018 353 12 1 8
5 05/08/2018 354 18 0 0
6 06/08/2018 355 14 0 0
7 07/08/2018 356 22 1 5
8 08/08/2018 357 18 0 0
9 09/08/2018 358 12 2 17
10 10/08/2018 359 24 0 0
11 11/08/2018 360 12 0 0
12 12/08/2018 361 24 0 0
13 13/08/2018 362 28 0 0
14 14/08/2018 363 18 0 0
15 15/08/2018 364 18 0 0
16 16/08/2018 365 24 0 0
17 17/08/2018 366 24 3 13
18 18/08/2018 367 33 0 0
19 19/08/2018 368 20 1 5
20 20/08/2018 369 24 0 0
21 21/08/2018 370 18 0 0
22 22/08/2018 371 22 6 27
23 23/08/2018 372 24 0 0
24 24/08/2018 373 18 0 0
25 25/08/2018 374 18 1 6
26 26/08/2018 375 36 4 11
27 27/08/2018 376 18 0 0
28 28/08/2018 377 30 0 0
29 29/08/2018 378 18 0 0
30 30/08/2018 379 12 0 0
625 20 95,15
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FICHA DE REGISTRO

TIPO DE PRUEBA

POS-TEST

INVESTIGADOR

VALLE GARMA SERGIO LUIS

EMPRESA INVESTIGADA

CALZADOS LAGUNA EIRL.

MOTIVO DE INVESTIGACION

PRODUCCION REPROCESADA

FECHA DE INICIO 01/09/2018 | FECHA FINAL 30/09/2018
VARIABLE INDICADOR MEDIDAS FORMULA
Porcentaje de produccién Pares defectuosos*100/
CONTROL DE LA PRODUCCION reprocesada PORCENTAIJE Total pares
NUMERO DE PRODUCCION PRODUCCION
ITEM FECHA PRO. PRODUCCION REAL(Pares) REPI(?;(;::)ADA REPROCESADA(%)
1 01/09/2018 500 18 1 6
2 02/09/2018 501 24 0 0
3 03/09/2018 502 24 1 4
4 04/09/2018 503 12 0 0
5 05/09/2018 504 14 0 0
6 06/09/2018 505 22 0 0
7 07/09/2018 506 36 0 0
8 08/09/2018 507 24 0 0
9 09/09/2018 508 12 0 0
10 10/09/2018 509 18 1 6
11 11/09/2018 510 12 0 0
12 12/09/2018 511 36 0 0
13 13/09/2018 512 33 1 3
14 14/09/2018 513 18 0 0
15 15/09/2018 514 12 0 0
16 16/09/2018 515 36 0 0
17 17/09/2018 516 24 0 0
18 18/09/2018 517 18 0 0
19 19/09/2018 518 12 0 0
20 20/09/2018 519 22 0 0
21 21/09/2018 520 12 1 8
22 22/09/2018 521 12 2 17
23 23/09/2018 522 24 0 0
24 24/09/2018 523 12 0 0
25 25/09/2018 524 12 0 0
26 26/09/2018 525 30 1 3
27 27/09/2018 526 18 0 0
28 28/09/2018 527 12 0 0
29 29/09/2018 528 18 0 0
30 30/09/2018 529 36 1 3
613 49
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FICHA DE REGISTRO TIPO DE PRUEBA PRE-TEST
INVESTIGADOR VALLE GARMA SERGIO LUIS
EMPRESA INVESTIGADA CALZADOS LAGUNA EIRL.
MOTIVO DE INVESTIGACION PRODUCCION DEFECTUOSA
FECHA DE INICIO 01/08/2018 | FECHA FINAL 30/08/2018
VARIABLE INDICADOR MEDIDAS FORMULA
Porcentaje de Produccién Defectuosa
CONTROL DE LA PRODUCCION produccion defectuosa PORCENTAJE *100 / Produccion Real
ITEM FECHA NUMERO DE PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION DEFECTUOSA
PRO. REAL(Pares) DEFECTUOSA (Pares) (%)
1 01/08/2018 350 24 4 17
2 02/08/2018 351 18 0 0
3 03/08/2018 352 24 1 4
4 04/08/2018 353 12 12 100
5 05/08/2018 354 18 5 28
6 06/08/2018 355 14 14 100
7 07/08/2018 356 22 1 5
8 08/08/2018 357 18 18 100
9 09/08/2018 358 12 12 100
10 10/08/2018 359 24 24 100
11 11/08/2018 360 12 0 0
12 12/08/2018 361 24 0 0
13 13/08/2018 362 28 28 100
14 14/08/2018 363 18 0 0
15 15/08/2018 364 18 6 33
16 16/08/2018 365 24 0 0
17 17/08/2018 366 24 3 13
18 18/08/2018 367 33 0 0
19 19/08/2018 368 20 1 5
20 20/08/2018 369 24 0 0
21 21/08/2018 370 18 0 0
22 22/08/2018 371 22 6 27
23 23/08/2018 372 24 24 100
24 24/08/2018 373 18 0 0
25 25/08/2018 374 18 18 100
26 26/08/2018 375 36 4 11
27 27/08/2018 376 18 0 0
28 28/08/2018 377 30 30 100
29 29/08/2018 378 18 0 0
30 30/08/2018 379 12 12 100
625 223 1142
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FICHA DE REGISTRO

TIPO DE PRUEBA

POS-TEST

INVESTIGADOR

VALLE GARMA SERGIO LUIS

EMPRESA INVESTIGADA

CALZADOS LAGUNA EIRL.

MOTIVO DE INVESTIGACION

PRODUCCION DEFECTUOSA

FECHA DE INICIO 01/08/2018 | FECHA FINAL 30/08/2018
VARIABLE INDICADOR MEDIDAS FORMULA
Porcentaje de Produccién Defectuosa
CONTROL DE LA PRODUCCION produccion defectuosa PORCENTAJE *100 / Produccion Real
ITEM FECHA NUMERO DE PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION DEFECTUOSA
PRO. REAL(Pares) DEFECTUOSA (Pares) (%)

1 01/09/2018 500 18 4 22
2 02/09/2018 501 24 0 0
3 03/09/2018 502 24 5 21
4 04/09/2018 503 12 0 0
5 05/09/2018 504 14 0 0
6 06/09/2018 505 22 2 9
7 07/09/2018 506 36 0 0
8 08/09/2018 507 24 3 13
9 09/09/2018 508 12 0 0
10 10/09/2018 509 18 3 17
11 11/09/2018 510 12 0 0
12 12/09/2018 511 36 4 11
13 13/09/2018 512 33 1 3
14 14/09/2018 513 18 0 0
15 15/09/2018 514 12 0 0
16 16/09/2018 515 36 0 0
17 17/09/2018 516 24 0 0
18 18/09/2018 517 18 0 0
19 19/09/2018 518 12 0 0
20 20/09/2018 519 22 4 18
21 21/09/2018 520 12 1 8
22 22/09/2018 521 12 2 17
23 23/09/2018 522 24 0 0
24 24/09/2018 523 12 3 25
25 25/09/2018 524 12 0 0
26 26/09/2018 525 30 3 10
27 27/09/2018 526 18 0 0
28 28/09/2018 527 12 0 0
29 29/09/2018 528 18 0 0
30 30/09/2018 529 36 1 3

613

36

176
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FICHA DE REGISTRO TIPO DE PRUEBA | PRE-TEST
INVESTIGADOR VALLE GARMA SERGIO LUIS
EMPRESA INVESTIGADA CALZADOS LAGUNA EIRL.
MOTIVO DE INVESTIGACION PRODUCCION ENTREGADA A TIEMPO
FECHA DE INICIO 01/08/2018 | FECHA FINAL 30/08/2018
VARIABLE INDICADOR MEDIDAS FORMULA
Porcentaje de produccién Produccién a Tiempo *100/
CONTROL DE LA PRODUCCION entregada a tiempo PORCENTAJE Produccion Real
ITEM FECHA NU'\s:ROO DE PRODUCCION REAL(Pares) :'IFTE?\;I)FEJCE:?FI’SIZSA) PRODUCCION A TIEMPO (%)
1 01/08/2018 350 24 20 83
2 02/08/2018 351 18 18 100
3 03/08/2018 352 24 22 92
4 04/08/2018 353 12 0 0
5 05/08/2018 354 18 13 72
6 06/08/2018 355 14 0 0
7 07/08/2018 356 22 21 95
8 08/08/2018 357 18 0 0
9 09/08/2018 358 12 0 0
10 10/08/2018 359 24 0 0
11 11/08/2018 360 12 12 100
12 12/08/2018 361 24 24 100
13 13/08/2018 362 28 0 0
14 14/08/2018 363 18 18 100
15 15/08/2018 364 18 11 61
16 16/08/2018 365 24 24 100
17 17/08/2018 366 24 20 83
18 18/08/2018 367 33 33 100
19 19/08/2018 368 20 19 95
20 20/08/2018 369 24 24 100
21 21/08/2018 370 18 18 100
22 22/08/2018 371 22 16 73
23 23/08/2018 372 24 0 0
24 24/08/2018 373 18 18 100
25 25/08/2018 374 18 0 0
26 26/08/2018 375 36 32 89
27 27/08/2018 376 18 18 100
28 28/08/2018 377 30 0 0
29 29/08/2018 378 18 18 100
30 30/08/2018 379 12 0 0
625 399 1844
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FICHA DE REGISTRO TIPO DE PRUEBA | POS-TEST
INVESTIGADOR VALLE GARMA SERGIO LUIS
EMPRESA INVESTIGADA CALZADOS LAGUNA EIRL.
MOTIVO DE INVESTIGACION PRODUCCION ENTREGADA A TIEMPO
FECHA DE INICIO 01/08/2018 | FECHA FINAL 30/08/2018
VARIABLE INDICADOR MEDIDAS FORMULA
Porcentaje de produccién Produccién a Tiempo *100/
CONTROL DE LA PRODUCCION entregada a tiempo PORCENTAJE Produccion Real
ITEM FECHA NU'\s:ROO DE PRODUCCION REAL(Pares) :'IFTE?\;I)FEJCE:?FI’SIZSA) PRODUCCION A TIEMPO (%)
1 01/09/2018 500 18 14 78
2 02/09/2018 501 24 24 100
3 03/09/2018 502 24 19 79
4 04/09/2018 503 12 12 100
5 05/09/2018 504 14 14 100
6 06/09/2018 505 22 22 100
7 07/09/2018 506 36 36 100
8 08/09/2018 507 24 21 88
9 09/09/2018 508 12 12 100
10 10/09/2018 509 18 18 100
11 11/09/2018 510 12 12 100
12 12/09/2018 511 36 36 100
13 13/09/2018 512 33 32 97
14 14/09/2018 513 18 18 100
15 15/09/2018 514 12 12 100
16 16/09/2018 515 36 36 100
17 17/09/2018 516 24 24 100
18 18/09/2018 517 18 18 100
19 19/09/2018 518 12 12 100
20 20/09/2018 519 22 22 100
21 21/09/2018 520 12 12 100
22 22/09/2018 521 12 10 83
23 23/09/2018 522 24 24 100
24 24/09/2018 523 12 12 100
25 25/09/2018 524 12 12 100
26 26/09/2018 525 30 29 97
27 27/09/2018 526 18 18 100
28 28/09/2018 527 12 12 100
29 29/09/2018 528 18 18 100
30 30/09/2018 529 36 35 97
613 596 2919
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Anexo C. Modelo de Base Ldgico

Taco
1dT aco
YCodiT aco

WhombT aco
WhescTaco

Modelo
IldModela

Whdodelo
Wheschodelo
WObservacion
Imagen

Materia
|t aterial

IldColar [FK]

W Codit aterial

M omibb aterial
| WDeschaternial

Color
I1dCalor

W Calor i
| WDesclolor |

—_— =

Homa
lldHarma

WlodiHorma
WhombHarma
WhescHarma

!
L |

|
|
|
|
L
o o eeé

Producto

I1dProducto

Il dtdadelo [FE)
ldTipaPraducta [FE)
I1dT aca [FK]
|ldPlanta [FE]
IldHoma [FE)

|k aterial (K]

| WCodigo
| WDescrpcionProducto

Planta
11dPlatita

YCodigoFlanta
YMombPlanta

| WDescPlanta

TipoProducto

_ IdTipaFroducta |

WTipoProducto |
WDescTipoProd |
|Dificultad

[ ]
Produccion
IldProduccion

lldE stada [FK]
IldMumeracion [FE)
Il dSituacion [FE]
lldFrocesa [FK)
lldCliente [FK]

g lIdProducto [FK]

E stado
IIdE stada

YMombE stada
WhescEstado

| IMumeroFroduccion
| DFechalnicio
| DFechaFin

®—

[ EBEEE

Proceso
lldProceso

IldTrabajadar [FK)
WhombProcesa

| WDescProceso

| NTiempoProceso

Cliente
|ldCliente

- R azonSocial
WRUG
YDireccion

Mumeracion

IldMumeracion

ITalla33
ITalla34
ITalla3s
ITalla3B
ITalla3?
ITalla3g
| ITalla33
| ITallz40
| ITallad1

T rabajador
11dT rabajadar

[coni

YMombTra
WiapePaterno
Wapeh aterho
WDireccion
WTelefono

U suanio
IdU suiario

IIdROI [FK]
Wiarmbl suario |
Wl zuario
WPazword
WCanen

i

Rol
I1dR 0l

YR ol
WheschRol

Situacion

I1d5ituacion

. W ombSituacion I
WhescSituacion |
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Anexo D. Modelo Fisico Base de Datos

2>

Homa Planta
- - A
— ™

T FE— B ]
-~ —
! Usuario
S A
Estadio —
o o ] - L
S W
Produccion
Cliente B
- ﬁ sl b | Humeracion
[N FLEN u S e ﬁ
Tl e e
- = Taco
— . A
v ™
N i
M aterisl
N R
Producto
S A
TipoProducto B Color
- ™ R Tarya b o Ny
L ¥ S —— e LV
I
M odelo
oo
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Anexo E. Prototipo

Llguna

Iniciar sesién

’svalle@lwe com

oond|

Signin
Produccion
A Web Page
&= ‘Q. http://LocalHest =
%fttfw Produccion | Producto | Proceso | Trabajador | Usuarios | Salida

O Produccion l:l Prioridad

rocws

Trabajader

Produccion Prioridad Estado Situacio Proceso Trabajador FEntrega |
359 alta aparado Terminado A tiempo Sergio 10/11/2018 meodificar detalle borrar i
360 madia cortado Pendiente Atrasado Jorge 10/11/2018 modificar detalle borrar
355 madia armado Termonado Atrasado Pedro 15/11/2018 medificer detalle borrar
370 baja aparado pendiente Atiempo Joagquin 20/1172018 modificar detalle borrar
372 baja cortado Pendiente Atrazado Jorge 21/11/2018 medificar detalle borrar

Usuario:Svalle
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Producto

A Web Page
€25 C |Q. http://LocalHost |E
%’zzfz{gf ‘ Produccién | Producto | Proceso | Trabajador | Usuarios | Salida | ‘

cerrado | =
Nueve Producto Mdelo oodiqol:l
] condais

botin
Modelo| Tipo Codigo |Obcervaciones |Imagen bota
Jesica |Cerrado |c015 (O] medificar detalles borrar
karina |Sandalia |s010 medifiacar detalles borrar
Nerma |Bota b311 medificar detalles borrar
Usuario:Svalle
Proceso
A Web Page
&= |Q. http://LocalHost | E
%’ng ‘ Produceion ‘ Producto ‘ Proceso ‘ Trabajador Usuarios ‘ Salida ‘ ‘
'/’-—-ﬁc

e —

Procesos |tipo tiempos

Aparade |Cerrado (12 modificar detalle borrar l
Aparadoe |Bota 24 modificar detalle borrar
Armade |Sandalia |18 medificar detalle borrar .

Usuario:Svalle
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Trabajador

A Web Page
(' ') c |Q. http://LocalHost | E
%g’zgm ‘ Produccién ‘ Producto ‘ Proceso ‘ Trabajador ‘ Usuarios ‘ Salida ‘ ‘
'/’-—ﬁ
Nuevo trabajador Trabajador I:I
DNI Nombres Ap Paterno |Ap Materno | Telefono | Direccion
41101010 | Joaquin Carlos |Altuna Cortez 95667 |San Juan Luriganche |modificar detalle borrar
41101010 | Joagquin Carlos | Altuna Cortez 95667 |San Juan Luriganche |medificar detalle borrar
41101010 | Joaquin Carlos | Altuna Cortez 95667 |San Juan Lurigancho |modificar detalle borrar
Usuario:Svalle
Usuario
<« C 1Y @ localhost49408 oD @
I Aplicaciones [Y Oracle §A Translate Englishto ¢ [d_ Introducciénalaprc @@ Curso Profesionalde  f? EXAMEN DECERTIFIC g9 Volumen 26 N° 1-E [ PRACTICAS 2018 PE » Otros favoritos
g
S—
Users
Crear nuevo
Name LastName User Email Password
sergio vallegarma svalle svalle@live.com 1234 Editar | Detalles | Botrar
Thiago Valle tralle twalle@gmail com 1234 Editar | Detalles | Borrar
Adriana Valle avalle avalle@gmail com 1234 Editar | Detalles | Borrar
joaguin Valle jvalle jvalle@gmail.com 1234 Editar | Detalles | Borrar

Usuario: svalle
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Anexo F. Script de la base de datos
Ser pDB00 ) - D.P-K0Lp60K\HP (52 > |

1 USE [master] ES
P =2
3 ~
4 =CREATE DATABASE [ob22]
5 | CONTAINMENT = NONE
5 | ON PRIMARY
70 | { NAME - N'ane@", FILENAME = N'C:\Program Files\Microo?t SQL Server SSQLSERVER'\MSSQL\DATAYdbBE. mdf
SIZE - 428848 , MAXSIZE - LNLIMITED, FILEGROWTH - 182448 )
oG ON
( MAME - '25@8_log', FILEMAME - N'C:\Srogram Files\Micrces?t SQU ServerMSSOL12 MSSQLSERVER\MSSQL\DATA\88_log 105"
SIZE - 1878 | MAXSIZE - 294868 , FILEGROWTH - 18%)
[}
ALTER DATABASE [dbB2] SET COMPATIBILITY LEVEL - 128
PROPERTY( ' IsFullTextInstalles’)
“begin
EXEC [db2].[dbc]. [=p_fulltext dstsbess] fecticn -
end
ALTER DATABASE [db8E] SET ANSI_WULL_DEFAULT OFF
0
ALTER DATABASE [db82] SET ANSI_MULLS OFF
ALTER DATABASE [db88] SET ANSI_PADDING OFF
ALTER DATABASE [0b@2] SET ANSI_WARNINGS OFF
ALTER DATABASE [db82] SET ARTTHABORT OFF
@
ALTER DATABASE [db82] SET AUTO_CLOSE ON
ALTER DATABASE [0b8E] SET AUTO_SHRINK OFF
ALTER DATABASE [dbBE] SET AUTO_UPDATE_STATISTICS OM
ALTER DATABASE [db8E] SET CURSDR_CLOSE_ON_COMMTT OFF
0
ALTER DATABASE [0b92] SET CURSOR DEFAULT GLOBAL
0
ALTER DATABASE [db8E] SET COMCAT_NULL_YIELDS_NULL OFF
0
ALTER DATABASE [db82] SET NUMERIC_FOUNDABORT OFF
0
ALTER DATABASE [0b82] SET QUOTED_IDENTIFIER OFF
& )
4 ALTER DATABASE [db@1 SET RECLRSIVE TRIGGERS OFF ’
68 % -
3 Conectado. (1/1) DESKTOPR-KOLPGDKNMSSCLSERVER... | DESKTOP-KOLPGDKAHP (52) | master | 00:00:00 | O filas

SenptUBY sq - U..»-KULPUK\HP (52)” > |
=

g2 60
3 SET QUOTED_IDENTIFLER ON =Z
82 G "
55 =CREATE TABLE [dbo].[Cliente](
86 [ITdC1ient=] [Ent] IDENTITV(1,1) WOT NLULL,
&7 [VRazonSocial] [rwarchar](28) NULL,
68 [VRuc] [mwarcher](28) WL,
s WDireccien] [nvarchar](82) NULL,
CONSTRAINT [PK_Cliente_ CC28£83SAT3E1C15] PRIMARY KEV CLUSTERED
[IIdC1ient=] ASC
c3 |JWITH (PAD_INDEX - OFF, STATISTICS_NORECOMPUTE - OFF, TGNORE_DUP_KEY - OFF, ALLOW _ROW_LOCKS - ON, ALLOW PAGE_LOCKS - ON) ON [PRIMARY]
ca |) ON [PRIMARY]
5
L
o7 [reeer Qbject: Table [dbo].[Color]  Seript Dets: 8471172818 23:86:11 *»esss/
S8 SET ANSI_NULLS ON
R
180 SET QUOTED_IDENTIFIER ON
191 G0
182 =CREATE TABLE [dbo]. [Celor](
183 [IIdColor] [4nt] IDENTITV(1,1) NOT NULL,
184 [VColor] [nvarcher](4a) WILL,
185 [VDesclolor] [mvarchar](82) HULL,
186 | COMSTRAINT [PK_Coler_ FB2443CCE0034628] PRIMARY KEV CLUSTERED
187 |(
188 [IIdColor] ASC
1g% | JWITH (PAD_TMDEX - OFF, STATISTICS_MORECOMPUTE - OFF, IGNORE_DUF_KEY - OFF, ALLOW_ROW_LOCKS - ON, ALLOW_PAGE_LOCKS - ON) ON [PRIMARY]
112 |) OM [PRIMARY]
m
1z 60
FERRRRS Object: Table [dbo].[Estads]  Script Date: B4/11/3018 23:86:11 *wssxs;
SET ANSI_NULLS ON
a0
SET QUOTED_TDENTIFLER ON
0
CREATE TABLE [dbo]. [Estads]
[IIdEstede] [Ent] IDENTITY(1,1) WOT MUL
[WNombEstado] [mvarchar](48) NULL,
[VD=scEstado] [nvarchar](82) NULL,
COMSTRAINT [PK_ Estade_ 45B438C761080312] FRIMARY KEY CLUSTERED
[IIgExTzde] ASC
425 | JWITH (PAD_IMDEX = OFF, STATISTICS_NORECOMPUTE = OFF, IGNORE_DUF_KEY = OFF, ALLOW ROW_LOCKS = ON, ALLOW_FAGE_LOCKS = ON) ON [PRIMARY]
126 |) OM [PRIMARY] \
127
68 % -
2 Conectado. (1/1) DESKTOP-KOLP6DK\MSSQLSERVER.., | DESKTOP-KOLPGDKNHP (52) | master  00:00:00 O filas
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cript083% 1 -0, 2Lpec 4o 52
E
=

1u5 G

146  /****® Object: Teble [dbo].[Meterfizl]  Script Dote: 84/

SET ANSI_NULLS ON

0

SET QUOTED_IDENTIFIER ON

GO

-CREATE TABLE [dbo].[Materizl](
[ITdMaterial] [int] IDENTITY(1,1) WOT WULL,
[VCodiMaterial] [nvarchar](28
[VNombMaterisl] [nvarchar](28
[VDescMaterizl] [nvarcher](32)

[II0Color] [inT] MOT WULL,
COMSTRAINT [PK__Msterisl_ JBA6382E14BACEFS] FAIMARY KEY CLUSTERED

18 23:86:11 *Ereray

[IIoMaterisl] ASC
JWITH (PAD_TMDEX - OFF, STATISTICS_MWORECOMPUTE - OFF, IGNORE_DUP |

) ON [PRIMARY]

LOCKS = ON) OM [PRIMARY]

- OFF, ALLOW_ROW_LOCKS = ON, ALLOW PAG

o

FeeeRns Qhject: Table [dbo].[Medelo]

SET ANSI_NULLS ON

G0

SET QUOTED_IDENTIFIER ON

50

CREATE TABLE [dbo].[Models]
[ITaModels] [int] IDENTITY(1,1) WOT HULL,
[VModelo] [nvarchar](28) M
[VDeschotelo] [mvarchar](4e
[VDbservacion] [text] WULL,
[Imagen] [avarchar](48) MULL,

CONSTRAINT [FK_Motels_ SBSFS36TDFABCEF3] FRIMARY KEY CLUSTERED

Script Date: 84/11/2018 23:86:11 **===x/

NULL,

[IIgMocels] ASC
JWITH (PAD_INDEX - OFF, STATISTICS_MWORECOMPUTE - OFF, IGNORE_DUF L

) OM [PRIMARY] TEXTIMAGE_ON [PRIMARY]

E_LOCKS = ON) OM [PRIMARY]

- OFF, ALLOW_ROW_LOCKS = ON,

847112818 23

cion]  Script Date

FreRe Qbject: Table [dbo]. [Num

SET ANSI_NULLS ON

G0

SET QUOTED_IDENTIFIER O

G0

ZCREATE TABLE [dbo].[Mumeracion](
[IIoNumeracion] [int] IDENTITY(1,1) NOT WULL,
[IT=11233] [int] MULL, N
FITalla34] intl MULL. :

Ul ranartads 1171Y NESKTAD_KNI DANKY RASCHI SERVER RESKTAD_KNI DANKYVHD (8N paackar  OANAMON N filac

GvEERCTTOEe. ]
E3
2

387 [IIdSituscion] [int] IDENTITY(1,1) WOT NULL,
308 [VNombSituscion] [mvarchar](28) WULL,
380 [VDe=cSitussion] [mvarcher](88) WULL, ~

COMSTRAINT [PK__Situacic_ D&SS8F48SFSTFA7B1] FRIMARY KEY CLUSTERED

[IIdSituscion] ASC
JHITH (PAD_TMDEX - OFF, STATISTICS_MORECOMPUTE - OFF, TGNORE_DUF_KEY - OFF

) ON [PRIMARY]

ALLOW_RON_LOCKS = ON, ALLOW_PAGE_LOCKS - ON) ON [PRIMARY]

GO

eeeeas Object: Table [dbol.[Taco]

SET ANSI_NULLS ON

G0

SET QUOTED_IDENTIFIER ON

0

~CREATE TABLE [dbo].[Tase](
[I1dTaco] [int] IDENTITY(1,1) NOT MULL
[WCediTsz=] [nwarchac](23) MULL,
[VNombTace] [nvarchar](48) HULL,
[VDescTace] [nvarchar](88) HULL,

CONSTRAINT [PX__ Taco_ 22SE@SASGACIAFED] PRIMARY KEY CLUSTERED

Script Date: 84/11/2818 23:86:11 **=%s=/

[IIdTaco] ASC
JWITH (PAD_INMDEW - OFF, STATISTICS_NORECOMPUTE - OFF, IGNORE_DUF_KEY - OFF, ALLOW_ROW_LOCKS - ON, ALLOW_F

_LOCKS = ON) ON [PRIMARY]

) 0% [PRIMAAY]

EEER ]
334 /***% Dbject: Table [dbo].[TipoProducta]
335  SET ANSI_NULLS ON

GO

SET QUOTED_IDENTIFIER Of

Script Date: 8471172818 23:86:11 **e*ss/

SCREATE TABLE [dbo].[TipeProducts](
[I1dTipoProducta] [int] IDENTITY(1,1) NOT MULL,
[VTipoProducto] [mvarchar](28) WULL,

[VDescTipcProd] [mvarchar](48) WULL,
[IDSFicultad] [ecinal](3, 2) NLLL,
CONSTRAINT [PH_ TipcProd  CBAAFEZASEFFIS36] FRIMARY KEY CLUSTERED

[I1dTipoProducta] ASC
JHITH (PAD_INDEX - OFF, STAT:
) ON [PRIMARY]

- ON) OM [PRIMARY]

IGNORE_DUP_KEY - OFF, ALLOW_ROW_LOCKS - ON, ALLOW_P

ICS_MORECOMPUTE - OFF,

G0
Frsesss Object: Teble [dbo].[Trsbajeder]  Seript Dat
SET ANSI NULLS ON

B4/11/2818 23:86:11 ===

DESKTOP-KOLPGDK\MSSCLSERVER... | DESKTOP-KOLPGDKNHP (52) | master | 00:00:00 | 0 filas

3 Conectado. (1/1)
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s - T

) ON [PRIMARY]

0
frereen Opge
SET ANSI_NULLS ON
0
SET QUOTED_IDENTIFIER ON
0
SET AMSI_PADDING ON
0

~CREATE TABLE [dbo].[Trabafscor]l

[IIdTrzbajador] [int] IDENTITY(1,1) NOT WULL,
[VNombiTra] [nvarchar](28) WULL,
[VApePat=rnc] [mvarchar](28) NULL,
[VApeMaterno] [mvarchar](28) NLULL,
[CONI] [char](B) MULL
[VDireccion] [text] NULL,
[VTelefone] [varchar](28) WULL,
CONSTRAINT [PK__Trabajad__7AB7SC1SAJ8F7F3B] PRIMARY KEY CLUSTERED

Table [dbo]

rabajator]  Script Date: 84/11/2618 23

[IIdTrzbajador] ASC
WITH (PAD_IMDEX = OFF, STATISTICS_NORECOMFUTE - OFF, IGNORE_DUF_L
04 [PRIMARY] TEXTIMAGE_ON [FRIMARY]

- OFF, ALLOW_ROW_LOCKS = ON, ALLOW_FAGE_LOCKS - ON) ON [PRIMARY]

G0
SET ANSI_PADDING OFF

Freas Object: Teble [dbo].[Usuario]  Script Dete: 84/11/2818 23:86:11 *=xsss
SET AMSI_NULLS ON

0
SET QUOTED_IDENTIFIER ON
0
375 (SCREATE TABLE [dbo].[Ususris](
388 [IIdUsuzric] [int] IDENTITY(1,1) WOT NULL,
381 [VNombUsusria] [nchar](28) MULL,
382 [VUzuaric] [nvarchar](28) WULL,

383 [VPasword] [mvarchar](28) WULL,
[VCorreo] [nvarchar] (4 )

[IIROL] [int] WOT NULL,
CONSTRAINT [PK_ Usuzric_ S35108766316524A] FAIMARY KEY CLUSTERED

[IIdUsuzric] ASC
JHITH (FAD_INDEX = OFF, STATISTICS_MORECOMPUTE = OFF, TGNORE_DUR_k
) O [PRIMARY]

- OFF, ALLOW_ROW_LOCKS = ON, ALLOW_FAGE_LOCKS - ON) ON [PRIMARY]

er GO
68% -

3] Conectade. (1/1) DESKTOP-KOLP&DIAMSSQLSERVER... | DESKTOP-KOLPSDIOHP (52) | master | 00:00:00 | O filas

ScriptDB00.sql -
389 | JWITH (PAL-
88 |) ON [PRIMARY]

Cancelar consulta en gjecucian (Alt+Inter)
= ON [PRIMARY]

]
ZALTER TABLE [dbo].[Material] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_Msterial ITdCol_ 2F188B78] FORELGN KEY([IIoCclor])
REFERENCES [die].[Coler] {[ITdCclor])

]

ALTER TABLE [dbo].[Materi=l] CHECK COMSTRAINT [FK_Materisl_ ITdCcl_ 2F188678]

G0

ZALTER TABLE [dbo].[Proceso] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_Proceso_ ITdTrab_388424B4] FOREIGN KEV([IIdTrahajagor])
REFERENCES [dbc].[Trabefador] ([IIOTrabajador])

]

ALTER TABLE [dbo].[Froceso] CHECK CONSTRAINT [FX_Process_ [IoTran_ 36842484

G0

“ALTER TABLE [dio].[Produccion] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_Produccis_ IToCl_ 32E8S15F] FOREIGN KEY([IIdClisnte])
REFERENCES [dbc].[Clisnte] ([IIdC1i=nt=])

0

ALTER TABLE [dbo].[Produccion] CHECK CONSTRAINT [FK_ Produccis_ ITdCL_ 32E8515F]

G0

“ALTER TABLE [dio].[Produccion] WITH CHECK ADD  CONSTRAINT [FK_Produccis_ IIoEs__34CBDSD1] FOREIGN KEY([IIdEstzds])
REFERENCES [doc]. [Estade] ([IIdEstaco])

0

ALTER TABLE [dbo].[Produccion] CHECK CONSTRAINT [FK_ Produccis_ ITdEs_ 34C8DSD1]

G0

“ALTER TABLE [dio].[Produccion] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_ Produccis_ IToNu_ 3SBCFESA] FOREIGN KEY([IIdNumerzcisn])
REFERENCES [doc]. [Numerscion] ([IIcHumerscion])

0

ALTER TABLE [dbo].[Produccion] CHECK CONSTRAINT [FK_ Produccis_ ITdNu_ 358CFEGA]

G0

“ALTER TABLE [dic].[Produccion] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_ Produccis  IIoPr_ 38FE48ED] FOREIGN KEY([IIdProducts])
REFERENCES [dbeo]. [Froducto] ([IIdProtucta])

0

ALTER TABLE [dbo].[Produccion] CHECK CONSTRAINT [FK_ Produccis_ ITdPr_ 32FE48ED]

G0

~ALTER TABLE [dBo].[Prcduccion] WITH CHMECK ADD CONSTRAINT [FK_Produccis  IIoPr_ 31ECED26] FOREIGN KEY([IIgProcess])
REFERENCES [dbc]. [Frocess] ([IIdProcess])

0

ALTER TABLE [dbo].[Produccion] CHECK CONSTRAINT [FK_ Produccis_ ITdPr_ 31ECEDZE]
G0

~ALTER TABLE [dio].[Produccion] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_ Produccis  IToSi 33D4BSS8] FOREIGN KEY([IIdSituzcion])
REFERENCES [doc]. [Situscion] ([IIdSituacion])

0

ALTER TABLE [dio].[Produccion] CHECK CONSTRAINT [FK_ Produccis_ ITdSLi 33D4B5SE]
G0

~ALTER TABLE [dio].[Froducto] WITH CHECK ADD  CONSTRAINT [FK_ Products_ ITdHor_ 3875D768] FOREIGN KEY([IIdHorne])
REFERENCES Td8ol.THomal (TIIgHormall

3 Conectado. (1/1) DESKTOP-KOLPEDKNMS5QLSERVER...  DESKTOP-KOLPGDKNHP (52) | master | 00:00:00 | O filas
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ScriptDB00.sgl - D...P-KOLPEDKAHP (52)) >

428 =ALTER TABLE [dbo].[Froduccion] WITH CHECK ADD COMSTRAINT [FK_ Produccic_ IToSi_ 33D4B558] FOREIGN KEY([IIdSituzcien]) E
420 |REFERENCES [dbe]. [Situscion] ([IIdSituscion]) =
438 GO ~
431 ALTER TABLE [dbo].[Produccion] CHECK CONSTRAINT [FK_ Froduccio_ TTdSi_ 33D4BSSE]

432

G0
433 =ALTER TABLE [dbo].[Froducto] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_ Producto_ ITdHor_ 3875D768] FOREIGH KEY([IIdHorma])
232 |REFERENCES [dbo]. [Homa] ([IIgHorma])

435 &0
436 ALTER TABLE [dbo].[Froducto] CHECK COMSTRAINT [FK_ Producto_ ITdHor_ 3B7SD768]
47 GO

438 =ALTER TABLE [dbo].[Froducto] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_ Products_ ITdMat_ 36812243] FOREIGN KEY([IIdMaterial
232 |REFERENCES [dbo] [Meterisl] ([IIdMsterial])

a8 G0
441 ALTER TABLE [dbo].[Froducto] CHECK COMSTRAINT [FK_ Producto_ ITdMst_ 36812243]
42

GO
243 =ALTER TABLE [dic].[Producto] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_Producto_ITdMod_ 37ASAE7C] FOREIGN KEV([IIdModelo])
444 | REFERENCES [dbc].[Models] ([IIdModelo])
445 GO
446 ALTER TABLE [dbw].[Preducto] CHECK CONSTRAINT [FK_Products_ ITdMod_37AS467C]

G0
448 =ALTER TABLE [dic].[Froducts] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_Producto_ I1dPla_ 3AS18327] FOREIGN KEW([IIfPlanta])
445 |REFERENCES [dbe].[Planta] ([IIdPlantz])

458 GO
451 ALTER TABLE [dbo].[Producto] CHECK COMSTRAINT [FK_Products_ITdPla_ 3A818327]
452 GO

453 =ALTER TABLE [dbo].[Froducto] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_ Products_ ITdTac_ 338DSBEEE] FOREIGN KEW([IIdTaco])
454 |REFERENCES [dbe].[Taee] ([IIfTaza])

FEE-]
456 ALTER TABLE [dio].[Froducto] CHECK COMSTRAINT [FK_ Producto_ ITdTac_ 35804EZE]
457 GO

458 =ALTER TABLE [dbo].[Froducto] WITH CHECK ADD CONSTRAINT [FK_ Froducts  IIdTip 38996ABS] FOREIGN KEW([II4TipoProducts])
450 |REFERENCES [dbe]-[TipcProducts] ([IIfTipaProgucts])

468 GO
461 ALTER TABLE [dbo].[Froducto] CHECK COMSTRAINT [FK_ Producto_ ITdTip_ 3B536ABS)
462 GO

463 ZALTER TABLE [dbe].[Usuariz] WITH CHECK ADD COWSTRAINT [FK_ Usuaric_ IIgRO1_ 3CESFBSS] FOREIGN KEY([IIZROL])
464 |REFERENCES [dbe]_[Rol] ([IISROL])

GO
:g: ALTER TABLE [doo].[Usuario] CHECK COMSTRAINT [FK__Ususric_ ITcRO1_3CESFESS]
467 GO
468 USE [master]
469 GO
47¢  ALTER DATABASE [db8@] SET READ_WRITE
471 GO
472
W
68 % -
3 Conectado. (1/1) DESKTOP-KOLPEDK\MSSQLSERVER... | DESKTOP-KOLPEDK\HP (52) | master | 00:00:00 | 0 filas
Vista donde se realiza los filtros
Produccion Producto Modelo Proceso
- o

v | Seleccione Situacion v | Retrazado

L

Prioridad Fechalnicio FechaFin Proceso Operario Horas Cliente Situacién Estado Cantd Tallas
Validar 4 alta 05/12/2018 12/12/2018 Armado Joaquin 5 stock Detenido Retrazado 12 4-8 Edit | Details | Delete
Validar 10 alta 10/10/2018 10/10/2018 Remallado hh 5 Lima Terminado Retrazado 6 4-7 Edit | Details | Delete
Validar 14 alta 01/01/2019 01/01/2019 Aparado pedro 45 stock Pendiente Retrazado s Edit | Details | Delete
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Reportes

B2
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Anexo G. F06-PP-PR-02.02 Acta de aprobacién de originalidad de tesis.

U CV Cédigo : FO6-PP-PR-02.02
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD | version - 09

UNIVERSIDA F : -

CESAR VALLEJg DETESIS ig;?:c ?3323]20]8

Yo. Hilarlo Falcon, Manvel, docente de la Facultad Ingenierfa y Escuela Profesional
Ingenieria de Sistemas de la Universidad César Vallejo Sede Lima Este, revisor (a) de
la tesis fitulada

“Desarrollo de un Sistema Web para el Control de la Produccién de Calzado en la
Empresa Laguna”, del (de la) estudiante VALLE GARMA SERGIO LUIS, constaté que
la investigacion tiene un indice de similitud de 18% verificable en el reporte de

originalidad del programa Tumitin.
Eifla suschito {a) analizé dicho reporte y concluyé que cada una de las
coincidencias detectadas no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis

cumple con todas las normas para el uso de citas y referencias establecidas por la

Universidad César Vallejo.

Lima, San Juan de Lurigancho 01 de diciembre del 2018
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Anexo H. Pantallazo del Turnitin.

£J) feedback studio Sergio Luis VALLE GARMA  bpi_valle

M UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA DE SISTEMAS

Desarrollo de un Sistema Web para el Control de la Produccion de Calzado en
la Empresa Laguna

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:
Ingeniero de Sistemas
AUTOR:

Sergio Luis Valle Garma

ASESOR:

Francisco Manuel Hilario Falcon

3
4

18 %

repositorio.ucv.edu.pe
Fuente de Internet

Entregado a Universida...
Trabajo del estudiante

repositorio.upeu.edu.pe
Fuente de Internet

repositorio.utn.edu.ec
Fuente de Internet

www.slideshare.net
Fuente de Internet

Entregado a Universida...
Trabajo del estudiante

repositorio.autonoma.e...
Fuente de Internet

Entregado a University ...
Trabajo del estudiante

Entregado a CONACYT

7%

6%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

@

Resumen de coincidencias X

115



Anexo |. F08-PP-PR-02.02 Autorizacion de la publicacién de la tesis.

U CV AUTORIZACION DE PUBLICACION DE |

TESIS EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL | versién

UNIVERSIDAD Fecha
CESAR VALLEJO ucv Pagina

: FO8-PP-PR-02.02
0

1 23-03-2018
:1detl

YO VALLE GARMA SERGIO LUIS, identificado con DNI N° 41107515,
egresado(a} de la Camera Profesional de Ingenieria Sistemas de la
Universidad César Vallejo, autorizo (X), no autorizo ( ) la divulgacion y
comunicacion pulblica de mi trabajo de investigacion titulado
“DESARROLLO DE UN SISTEMA WEB PARA EL CONTROL DE LA PRODUCCION DE
CALZADO EN LA EMPRESA LAGUNA". en el Repositorio Institucional de la UCV
(http://repositorio.ucv.edu.pe/), segin lo estipulado en el Decreto

Legislativo 822, Ley sobre Derecho de Autor, Art. 23y Art. 33

Fundamentacion en caso de no autorizacién:

.............................................................................................

.............................................................................................

.............................................................................................

.............................................................................................

.............................................................................................

.................................................................................

.............................................................................

........................

GIO LUIS VALLE GARMA
DNI: 41107515
Fecha: 26 de Diciembre del 2018

L Direccidn de L ! {@/ i
| Etacord | Revisd | o &4 i e

invesfigocion

................
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................
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...........

-------------
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Anexo J. Autorizacion de la version final del trabajo de investigacion.

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

MG. MARIA ACUNA MELENDEZ

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

VALLE GARMA SERGIO LUIS

INFORME TITULADO:

“DESARROLLO DE UN SISTEMA WEB PARA EL CONTROL DE LA PRODUCCION DE CALZADO EN LA
EMPRESA LAGUNA"

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:
INGENIERO DE SISTEMAS

SUSTENTADO EN FECHA: 01 DE DICIEMBRE DEL 2018

NOTA O MENCION: (14) (CATORCE)

CP de ngenieria de Sistemas campus Lima Este
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