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Titulo

Sistema Informaético web de control de producciéon metélica para la empresa
J.G. Electri Metal E.I.R.L.



Resumen

El trabajo presenta una propuesta de un sistema web con la finalidad de
controlar la produccion metalica en la empresa J.G. Electri Metal E.I.LR.L. de la
ciudad de Nuevo Chimbote, Ancash, que permita sistematizar la produccion de
productos metalicos de uso estructural, asi como los procesos que tiene lugar para

su respectivo control.

El estudio de acuerdo con el propésito que se percibe, es tecnoldgico, en lo
concerniente a la recoleccion y procesamiento de datos corresponde no
experimental de corte transversal; y, en cuanto la metodologia de disefio y
modelamiento se aplicdé Rational Unified Process (RUP), PHP lenguaje
hipertexto, MySQL, ademas de otras herramientas tecnoldgicas para el disefio

web.

Como resultado el sistema informatico web se adapte a las necesidades y
requerimientos de control de los productos metalicos fabricados por la empresa,
que integra la informacion de la produccién en tiempo real, asi como la emision

de los reportes respectivos a la alta direccion una adecuada toma de decisiones.



Abstract

The work presents a proposal for a web system in order to control metal
production in the company J.G. Electri Metal E.I.R.L. of the city of Nuevo
Chimbote, Ancash, which allows systematizing the production of metal products
for structural use, as well as the processes that take place for their respective
control.

According to the perceived purpose, the study is technological, with regard to the
collection and processing of data it corresponds to a non-experimental cross-
sectional study; As for the design and modeling methodology, Rational Unified
Process (RUP), PHP hypertext language, MySQL, as well as other technological
tools for web design were applied.

As a result, the web computer system adapts to the needs and control
requirements of the metal products manufactured by the company, which
integrates the production information in real time, as well as the issuance of the

respective reports to the senior management an adequate take decision making.
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1. Introduccion

Los sistemas de informacion por hoy son cada vez mas requeridos en las
empresas estratégicamente para mejorar su infraestructura, negocio y servicio al
cliente. La implantacién de un software requiere de recursos de hardware y
software. el desarrollar un sistema implica emplear metodologias, recursos
informaticos y otros componentes para el logro de un producto. Pero también, se
necesita conocer estudios previos que guarden relacion con esta investigacion,
orienten como guia en el proceso de su construccion. En ese sentido se abordo

trabajos trascendentes tales como:

Catacoli y Lucumi (2015), desarroll6 un sistema que permita planear,
programar y controlar procesos de produccion de muebles y accesorios en la
empresa con el propésito de optimizar sus recursos y mejorar los niveles de
fabricacion y satisfaciendo a los requerimientos de los clientes. Para ello, partio
realizando un diagnostico identificando las variables, procesos y actividades que
tienen que ver con la produccion, analizando estadisticas para la planeacion y
optimizando la gestion con estrategias de produccién programada definidas,
validando el proyecto con sus respectivos indicadores de gestion. Llego a la
conclusion de haber documentado los principales aspectos del sistema de gestién
de operaciones, insumo muy util para el establecimiento de politicas, objetivos,

recursos y parametros de operacion.

Balcazar (2016), implementé un sistema de planeamiento y control de
produccion para para la fabricacion de empaques metalicos, transformando
laminas de acero en tapas corona y envases metalicos con el proposito de mejorar
el proceso productivo minimizando los costos de la empresa Packaging Products
del Peru. Se trat6 de una investigacion no experimental y utilizd el método
exploratorio recopilando la informacidn de expertos con instrumentos cualitativos
y cuantitativos para una poblacion de 22 trabajadores; ademas de una metodologia
con etapas como planeacion del proyecto, analisis y especificacion, disefio y
ejecucion, desarrollo de aplicaciones y el disefio de pruebas. En sus conclusiones
logré determinar la existencia de una mejora en la reduccioén de costos como

gastos de almacenaje, material alternativo, personal, merma, reproceso,



sobretiempo; beneficiando la mejora de los procesos de la empresa y generando
un flujo de informacién con desempefio dptimo entre las areas involucradas con
la planificacion y control de la produccidn con buena rentabilidad y ventajas para

la empresa.

Diaz (2017), En su trabajo desarrolla e implementar un sistema informatico
que controla la produccion del servicio para controlar las érdenes de servicio y
manufactura, lo cual tiene un impacto en la entrega de mercancias y la instalacion
correspondiente. Es una investigacion experimental aplicada y disefio pre-
experimental, toma 30 6rdenes de fabricacion como muestra, adopta métodos de
desarrollo como SCRUM y Framework, usa SQL como administrador de base de
datos y usa reprocesamiento y eficiencia de produccion como indicadores. Como
resultada, el sistema Web mejora el nivel de eficiencia en un 4,39%. Por otro
lado, la reprocesamiento se redujo en un 6,31%. resultados satisfactorios de los
indicadores de la investigacion, se ha mejorado el control de produccién de Metal

Mecanica Camacho.

Bravo (2017), para la produccion de procesamiento de metales desarroll6 un
sistema de gestion, planificacion y control, el tener una herramienta informética
facilita planificar la produccion a partir de una lista de demanda, controlar el
avance y calidad de los elementos productivos, priorizar fechas y generar horarios
de trabajo. Para ello, utiliz6 un método de desarrollo basado en el modelo en
cascada para determinar las etapas, actividades y roles del proceso. El sistema se
implementa utilizando plataformas web de cddigo abierto como PHP, MySQL y
Apache. El sistema fue evaluado y probado primero en la fase de desarrollo, y
luego evaluado y probado por el usuario del cliente, después de lo cual fue
aceptado y puesto en uso. Actualmente, el sistema produce un promedio de 3.000

articulos por mes.



Checa Aguirre (2018) Este trabajo cubre el analisis, disefio e implementacién
del sistema web de control del proceso de produccién. Investigacion que
corresponde a una aplicativa experimental. Tomo la metodologia Scrum para el
desarrollo del software, es decir en el analisis y disefio del proceso de produccion,
el cual representa la secuencia de desarrollo del software, pero también considera
los requisitos del producto a desarrollar; el lenguaje procesador hipertexto PHP
7.2 'y el framework Bootstrap en el disefio de base de datos. Con el sistema Web,
considerando que el indice es inversamente proporcional, en un 50,1% se
incremento la calidad de los productos metélicos, y en un 30.38% de reduccién en
la entrega de los pedidos, evidencia que realmente el disponer de un sistema de

soporte mejorar el proceso de produccion.

En este trabajo se plantea una propuesta de un sistema en una plataforma web,
modelamiento y comportamiento a los requirimientos de la empresa y con la
tendencia a mejorar los servicios al cliente. En ese aspecto del conocimiento y
teorias de las tecnologias de informacioon, se fundamenta el estidio en las bases

teoricas de la variable de estudio:

Sistema informatico web

Segun Barzallana (2019) un sistema informatico web se ejecuta sobre internet,
los datos y archivos vienen a procesarse y almacenarse en la web; se encuentran
instalados y almacenados en servidores en red, alojados en servidores de la nube,
informacion almacenada y administrada en grandes servidores de internet con los
que interactuamos desde diferentes dispositivos y navegadores web. EI mismo
autor, considera que todo sistema web presenta ventajas como ahorro de tiempo,
compatibilidad total, actualizacién permanente, recuperacion de datos, ahorro de
recursos en equipos y dispositivos, sistema multiplataforma, portabilidad,

posibilidad de seguridad de la informacion.



Control de produccién

Segun Fernandez, Avella, & Fernandez (2006), las actividades programadas
para el cumplimiento de la produccidn, necesitan ser controladas para garantizar
su rendimiento 6ptimo; registrando las incidencias que puedan afectarla, de tal
manera tener informacién para una oportuna para una solucién oportuna;
asimismo se requiere de cierta experiencia; y, para ello, se debe elaborar un plan
de disefio de la produccion, cuidando de solucionar la serie de inconvenientes que
se presentan en el proceso mismo. Ademas, segun Carter (2003), permite a
empresarios y empresas, la optimizacion de su plan de produccién a partir del
seguimiento y monitoreo de ciertas normas y reglas, mejorando la entrega misma
de los pedidos; y debe evaluarse permanentemente para establecer nuevas

problematicas y su pronta solucién.

La presente investigacion tiene relevancia cientifica, porque permite la
aplicacion de un conjunto de conocimientos sistematizados provenientes de la
ingenieria del software que a su vez utiliza el desarrollo de las ciencias
informaéticas para desarrollar la programacién de sistemas informaticos de entorno
web; asimismo, utiliza los diferentes tipos de metodologia, como RUP y una serie
de herramientas tecnoldgicas; PHP y MySQL, ademéas de HTMLS5, CSS, Ajax,
Javascript entre otros. También encuentra aplicacion de fundamentos
desarrollados por las ciencias econémicas como es, el proceso de producciédn, con
las tareas y actividades que involucra; siendo ambos no solamente de utilidad para
la presente investigacion, sino para la organizacion en su conjunto y sobre todo de

indole metal mecénico como la empresa JG Electri Metal EIRL.

El estudio beneficia a los trabajadores, encargados del area de produccion de
la empresa JG Electri Metal EIRL, pues les va a permitir llevar un control méas
eficiente de todo lo que utilizan en el proceso de produccion de piezas metalicas
en los diferentes formatos y tamarfios que son solicitados a la empresa, asi también
en la cantidad de bienes producidos, seleccionados de acuerdo a los parametros
establecidos en los requerimientos, controlando ademas, su almacenamiento y el
transporte respectivo y entrega de la mercancia en condiciones optimas al cliente.

Todo esto se logra automatizar, buscando reducir los tiempos y esfuerzos no solo
4



del personal, sino de la empresa en su conjunto. Asimismo, al tener todo
sistematizado, el sistema se convierte en una fuente que proporciona informacion
precisa a la alta direccidn, bien sea a nivel de reportes para saber el estado real de
la produccién, como a nivel de cantidad de insumos utilizados en tiempo real,
planificando de esta manera un control de la producciéon y satisfacer las
necesidades de sus clientes, quienes también se ven beneficiados por la
implementacion de este sistema, los trabajos encomendados se pueden revisar en
tiempo real y desde cualquier parte donde se encuentren.

La empresa JG Electrimetal EIRL, tiene como giro de negocio o actividad
principal la fabricacion de productos metalicos para uso estructural como marcos
0 armazones de metal para la construccion e implementacion de equipos de
manipulacion industrial, marcos metalicos de alto horno, torres, puentes,
armaduras, mastiles y otros; edificios de metal prefabricados como casetas de
obra, elementos modulares; puertas y marcos de metal, asi como tabiques para su
fijacion en el suelo. Cuenta, ademas, con un almacén para guardar la produccion,

lugar desde donde se realizan los despachos respectivos.

Sinembargo, esta empresa, respecto a su principal proceso que es la produccion
de productos metalicos, los gastos que se generan en insumos, personal, energia,
entre otros, no tienen un control adecuado, solo se controlan a través de archivos
en formato Excel; lo que dificulta una basqueda inmediata de la informacién ante
el requerimiento de reportes en gastos operativos directos e indirectos que necesita
la alta direccion para una oportuna toma de decisiones. Ademas, los pagos a
realizar al personal que se encarga de producir, no se encuentran debidamente
actualizados, pues hay diferentes escalas de pago segun las tareas y horas extras
que realiza el personal, lo cual se registra y controla en otro formato Excel,

generando demoras cuando se solicita la informacion actualizada.

Por otro lado, la empresa cuenta con una cartera de proveedores y clientes
variado, que también necesita actualizarse en forma permanente, generando la
necesidad de reporte en tiempo real de proveedores y clientes segun su rubro y
condicion. Dentro de las actividades de la produccion, no se lleva un control
adecuado en la cantidad de productos metalicos producidos ni de los tipos o
categorias respectivas como la cantidad de productos vendidos, que se controlan

en formato Excel y ha generado pérdidas econémicas por demoras en las
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transacciones comerciales, procesos de almacenamiento, transporte, entre otras
actividades que requieren de un sistema automatico de control y monitoreo de los
procesos para reducir los tiempos y los costos. Otro de los aspectos que presenta
problemas esta referido al control de las maquinarias utilizadas en el proceso de
produccion, las mismas que no se conoce de su estado y puede llevar a problemas
en la produccién. Los insumos y materiales requeridos para la produccion de las
partes metélicas también necesitan de un control, pues se ha detectado la
generacion de sobrecostos innecesarios debido a una falta de sistematizacion de
los mismos. Siendo necesario encontrar una solucién a la problematica se formuld
la interrogante: ;Cémo desarrollar un sistema informatico web de control de la

produccion metélica para la empresa J.G. Electri Metal E.I.R.L.?

Para el desarrollo de la investigacion se ha considerado bases tedricas en la

conceptualizacion y operacionalizacion de la variable

Produccion

Segun (Buffa, 1983) nos dice que transformamos los recursos netos para crear
un sistema de produccion promedio de bienesy servicios utiles. La produccion de
bienes es un proceso de tratamiento de materia prima, mediante el uso de
maquinarias u otras herramientas son transformados en diferentes presentaciones

de formas y tamafios

. En la manufacturacion, los insumos son diveesas materias primas, maquinaria
y mano de obra, pero dependiendo del sistema especifico que se esté
considerando, se requiere de insumos tratados, maquinas de alta gama ,
instalaciones equipadas. La gestion empresarial y el uso de tecnologia en el

control de la produccion es de caracter fundamental en el proceso de fabricacion.
Control de la produccion

El control es un proceso que permite que las actividades de verificacion se
Ileven a cabo de acuerdo con los procedimientos establecidos por norma o politica
de la empresa, lo que conducirad a la consecucion de los objetivos comerciales.
También permite la deteccion de posibles desviaciones entre los resultados reales
y esperados. Abarca todos los subsistemas o funciones comerciales:

adquisiciones, produccion, comercio, finanzas, recursos humanos, etc., asi como
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los sistemas de informacién y el personal como parte de estas funciones. En la
actualidad, el objeto del control organizacional es la colaboracion de los
empleados, buscando la mejora continua y la mejora de la calidad. La direccion
de la empresa debe apoyar la funcion de control para evitar consecuencias
indeseables y apoyar la resolucion de problemas que puedan derivar en
desviaciones. (Wolters, 2021).

Etapas del Control de produccion

Al respecto de las etapas del control del proceso de producccion Wolters, 2021
considera las siguientes etapas: Fijacion de estandares o indicadores: evaluacion
de los resultados en determinados periodos de tiempo establecidos en el plan de
control. Medicion de los resultados: comparacion de datos propuestos con los
reales. La observacion y correccion, se analizan los errores presentados afin de

solucionar problemas presentados.
Materiales e insumos

El material es un elemento necesario de una actividad o tarea especifica para
la produccion de bienes o servicios, el material debe ser plenamente identificable
y medible para determinar el costo final del producto y su composicion. La cadena
de valor en la produccion de productos esta estrictamente controlada por el
proceso de obtencion de productos de alta calidad. En este sentido, la calidad de
los materiales y consumibles utilizados no solo garantiza la calidad de los

productos, sino que también cubre las necesidades del competitivo mercado.

Cuervo y Osorio (2007) definieron los materiales como elementos fisicos
utilizados para producir bienes o prestar servicios para el consumo, con las
siguientes caracteristicas: intangibles e importantes. Por otro lado, Polimeni,
Fabozzi y Edelberg, (1997) definieron los materiales como los principales
recursos utilizados en la produccién. los materiales se convierten en materiales
terminados, aumentando los costos indirectos y la mano de obra directa. Los
costos se componen de materiales directos que representan el material bascio o
materia primas fundamental para la fabricacion y los materiales indirectos

involucrados en la fabricacion.



Transporte

Los productos y suministros son entregados a los clientes mediante un
medio de transporte 0 empresa de entrega. Las nuevas estrategias y métodos
de la cadena logistica de distribucion y transporte deben crear nuevo valor
relevante para los clientes a través de estos procesos. El proceso de transporte
también se considera un proceso clave en la gestion y administracion de la
cadena logistica, y generalmente representa una gran proporcion del costo
logistico total. Teniendo esto en cuenta, la primera tarea de la cadena logistica
de la empresa es gestionar y planificar adecuadamente su red de transporte y
distribucion. En el proceso de globalizacion, estos ultimos eventos han tenido
un impacto significativo en la demanda de servicios de transporte. Esto ha
propiciado el surgimiento de una nueva generacion de empresas de transporte,
estas empresas cuentan con sistemas, cadenas de alta complejidad,
especialmente para atender las necesidades de transporte de componentes.
(Jimenez & Fernandez, 2012)

En ese sentido, los principales objetivos que persigue la empresa en el
proceso de distribucion y transporte son: mejorar el nivel de servicio a los
clientes, brindar valor agregado a los clientes a través de los servicios de
transporte y distribucion, agilizar la distribucion de la red, explorar servicios

compartidos y acortar el plazo de entrega
Magquinaria

Avanced Manufacturing Tecnologies (2009) maquina herramienta incluye
varias maguinas con caracteristicas comunes: todas las maquinas estan dedicadas
a fabricar productos o partes de productos (generalmente de metal, pero no
limitado a esto). Las maquinas herramienta se denominan maquinas madre porque
pueden fabricar todas las demas maquinas, incluidas ellas mismas. Su
caracteristica principal es que pueden usar una variedad de materiales,
especialmente metales, para producir una determinada forma de piezas metalicas

se utilizan herramientas de alta presion, corto laser, etc.



Rational Unified Process (RUP)

es una metodologia para desarrollo de software creado por Rational Software,
IBM, Soffeam, Unisys, Nihon Unisys, Alcately Q-Labs. La RUP se puede
encontrar en la forma de un software, proporcionado por Rational Software, y

como un conjunto de procesos.

RUP divide el proceso en cuatro fases, dentro de las cuales se realizan varias
iteraciones en numero variable segun el proyecto y en las que se hace un mayor o
menor hincapié en los distintas actividades. software que a su vez se inmersa con
el marco del proceso de ingenieria, este se apoya en el desarrollo de grandes
sistemas compuestos por software, hardware, trabajadores e informacion. RUP
incluye un modelo de arquitectura dentro de un marco que permite la
consideracién de un conjunto de diferentes perspectivas sea logico, fisico,
informacidn, etc., con el fin de ofrecer una solucién que aborda las preocupaciones
de los diversos actores del desarrollo. Un distintivo de RUP es que los requisitos
para estos diferentes tipos de componentes se deriven conjuntamente con el
aumento de la especificidad de los requisitos generales del sistema.tional Unified
Process (RUP)

El RUP es méas que un software para ayudar en el desarrollo de sistemas, con
una estructura formal y bien definida. Como cualquier metodologia, es compuesta
de conceptos, practicas y reglas. Uno de los principales pilares del RUP es el
concepto de las mejores practicas (mejores practicas), que son normas / practicas
para reducir el riesgo (existente en cualquier proyecto de software) y hacer que el
desarrollo sea mas eficiente. EI RUP define seis mejores practicas, siendo ellas:
Desarrollar iterativamente, gestionar requerimientos, utilizar arquitecturas
basadas en componentes. modelar visualmente, verificacién continda de calidad

y control de cambios. (Universit, 2003)



RUP, entre otras cosas, entrelaza el concepto de las mejores practicas
en cuatro definiciones, siendo ellas: Funciones: grupos de actividades

ejecutadas.

e Disciplinas: areas de esfuerzo en la ingenieria de software.

e Actividades: definiciones de como (objetos/ artefactos) se construye
y evaluado.

e Objetos / artefactos: resultado del trabajo, producido o modificado
durante el proceso.

Ademas de estas definiciones, esta metodologia de desarrollo comprende
de cuatro fases. Son ellas: Disefio: definicion del alcance del proyecto.
Elaboraciéon:  elaboracion bésica del software. Construccion:  desarrollo.

Transicion.
PHP

El lenguaje interpretado que aparece en el lado del servidor en codigo abierto.
Se caracteriza por sus potentes funciones, versatilidad, robustez y modularidad.
Al igual que con tecnologias similares, el programa se integra directamente en el
codigo HTML. EI lenguaje es popular, pero al mismo tiempo el nivel promedio
de los desarrolladores es catastroficamente bajo: incluso los codificadores HTML
principiantes se llaman a si mismos programadores PHP. Esto estd determinado
en gran medida por la mala calidad de los proyectos PHP. un lenguaje de
programacion interpretado que le permite crear programas en un estilo
procedimental y orientado a objetos. PHP es un buen lenguaje para desarrollar
proyectos CMS. Y desde un punto de vista técnico, PHP moderno es bastante
bueno. Pero el ecosistema del lenguaje y las peculiaridades del mercado de
personal hacen que PHP no sea la mejor opcién para desarrollar proyectos

complejos. (Cobo , Gémez, Pérez, & Rocha, 2005)

Cobo y otros (2005) no dice que,la principal ventaja de PHP es su naturaleza
multiplataforma. Por otro lado, los programas ASP son mas lentos, pesados y
menos estables. En el entorno de Microsoft, la ventaja de ASP es que el servidor

Web de Microsoft admite directamente ASP sin ninguna instalacion adicional.
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Existen algunas herramientas que pueden convertir programas desarrollados por

ASP en lenguaje PHP, como asp2php.
My SQL

MySQL es el sistema de administracion de bases de datos (DBMS) mas
popular desarrollado y proporcionado por MySQL AB. Es un sistema de gestion
de bases de datos relacional, multiproceso y multiusuario. MySQL esta escrito en
Cy C ++ y destaca por su gran adaptacion a diferentes entornos de desarrollo, lo
que le permite interactuar con los lenguajes de programacion mas utilizados
(como PHP, Perl y Java) e integrarse en diferentes sistemas operativos. El estado
de cddigo abierto de MySQL también es muy notable, lo que lo hace de uso
gratuito, incluso completamente gratuito para modificar, y su cédigo fuente se
puede descargar. Esto es muy propicio para su desarrollo y actualizaciones
continuas, lo que convierte a MySQL en una de las herramientas mas utilizadas

por los programadores orientados a Internet. (welling & Thomson, 2017)

MySQL es un sistema de gestion de bases de datos, para agregar, acceder y
procesar datos almacenados en una base de datos de computadora, necesita un
sistema de administracion de bases de datos como MySQL. Debido a que las
computadoras son muy buenas para manejar grandes cantidades de datos, las
bases de datos juegan un papel central en la computacion, ya sea como utilidades
independientes o como parte de otros paquetes de aplicaciones. Una base de datos
relacional almacena datos en tablas separadas. Esto agrega velocidad vy
flexibilidad. Las tablas tienen relaciones especificas que permiten combinar datos
de varias tablas en una sola consulta. Se centra en el lenguaje de consulta
estructurado, el lenguaje estandarizado mas comun utilizado para referirse a bases

de datos informéticas. (welling & Thomson, 2017)
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Tabla 1

Conceptualizacién y operacionalizacién de variables

Variable PRSI Definicion operacional
conceptual
ﬁ?oiﬁtg,?c &:) web. es v Acceso répido_y oportuno a la informacion
aquel que permit,e v Exce[entes tle_mpos de respuesta vy
agilizar los procesos segunda_d dela m_forma_mop
- v" Genera informacion e indicadores para la
para lo cual ha sido .
creado con la toma de dgC|_5|ones . L
Sistema posibilidad que las Y Evita la pgrd!da de !nformac!gn
informético | personas tanto v Evitala perd|da d? !nformamon L
web externas como v Automatiza y ,cIaS|f|ca la _mformac_lgn
internas puedan v Opt_lr_mza la busqu_eda de |_nfqrmaC|on
acceder al mismo v FaC|I|_dad Qe trabajo al optimizar procesos
q . v' Permite interconectarse con diferentes
esde la internet, dispositivos
generando beneficios
a la empresa.
(Torres, 2014)
Se trata de ejercer un | v Control de personal
control ordenado de v' Control de maquinarias
la cantidad de
insumos que se
Control de utilizan para la
la produccion d(? un _ _
Produccion producto metélico, v Control de materiales o insumos
metalica llevando un control v Control de transporte
ademas de lo v Control de produccion
producido y las
mermas o pérdidas.
(Autor)

En la presente investigacion, se propone un producto de software, para la
solucion de un problema presentado en la produccién, tratandose de una
investigacion tecnoldgica, no implica demostrar una hipétesis, pues tampoco se
busca la demostracion de ninguna ni mucho menos la correlacion de variables por

ser un estudio descriptivo.

El estudio se basa en un sistema, propuesta para una solucién practica en la
empresa, en ese sentido se propuso desarrollar un sistema informatico web que
permita el control de la produccion metalica para la empresa J.G. Electri Metal
E.I.R.L, utilizando la metolodologia Rational Unified Process (RUP). asi mismo,

para lograr el objetivo se plantearon los objetivos especificos: Analizar los
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procesos de la produccion metalica de la empresa J.G. Electri Metal E.I.R.L,
estableciendo los requerimientos funcionales, no funcionales y las necesidades;
Disefiar los componentes del sistema informéatico web de control de la produccién
metalica para la empresa J.G. Electri Metal E.I.LR.L y Construir el sistema
informético que automatiza los procesos de produccion metalica en la empresa
J.G. Electri Metal E.I.LR.L, utilizando el lenguaje de programacién PHP y un
gestor de base de datos MySQL.

2. Metodologia

La presente investigacion tiene un caracter tecnoldgico, teniendo en cuenta que
la recogida de la informacion sera convertida en requerimientos y necesidades,
para desarrollar un sistema informatico web de control de la produccién en la
empresa J.G. Electri Metal E.I.LR.L, y estard orientada a lograr un nuevo
conocimiento destinado a solucionar la problematica actual de la empresa,
utilizando tecnologias de programacion web actuales; asimismo se trata de un
estudio de investigacion no experimental, pues no se van a manipular las variables
para demostrar algo; y de corte transversal, porque se tomaran los datos para su

analisis, en un solo momento para el anélisis de los requerimientos.

La poblacion para el desarrollo del sistema de control de produccion metalica
para la empresa estard conformada por: 7 trabajadores, 2 duefios de la misma, en
virtud del conocimiento sobre los procesos a sistematizarse. Por su parte, la
muestra serd la misma que la poblacion, tomada en forma intencional por
conveniencia, pues se trata de trabajadores que conocen todo el movimiento de la
produccion. Las técnicas e instrumentos empleados para la recoleccion de datos

que se emplearan para el presente proyecto de investigacion son:
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Tabla 2

Técnicas e instrumentos de investigacion

Técnicas Instrumentos
Cuestionario de preguntas a
Encuesta . .
trabajadores de la panaderia
Entrevista Guia de entrevista a personal duefios
Observacion Guia de observacion

Textos, tesis, manuales, videos e

Andlisis de documentos . )
internet, archivos de la empresa

Se estructuro preguntas cerradas para el cuestionario, que brindaran
informacion muy importante para establecer los requerimientos de cada proceso
que tiene lugar en el centro médico tomando en cuenta a los objetivos especificos

planteados, para obtener mayor informacién y reforzar el tema de investigacion.

Respecto de la metodologia de modelamiento, analisis y disefio, se utilizara RUP
en el desarrollo del sistema informatico web de control de produccion metalica de

la empresa J.G. Electri Metal E.I.R.L; la misma que consta de las siguientes fases:

Fase de inicio

Donde, se establecen tanto el caso de negocio para el sistema como el alcance
del mismo; ademas, se identifican los actores con los que el sistema interactuara
con su respectiva naturaleza a un alto nivel. También implica, la identificacion de
todos los casos de uso con su descripcion; incluyendo los criterios de éxito, la
evaluacion de riesgos, asi como la estimacion de recursos necesarios, y un plan

que muestra fechas de las principales actividades y tareas.
Fase de elaboracion

Donde se logra analizar el dominio del problema, estableciendo una base
estructural solida del software, se plantea el plan del proyecto buscando eliminar
los elementos de mayor riesgo. Asimismo, se mide la magnitud del sistema

tomando las decisiones arquitectonicas comprension tanto el alcance, su
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funcionalidad principal y los requisitos no funcionales del sistema; seguido de sus

requisitos de desempefio.
Fase de construccion

Donde, se integran las caracteristicas de la aplicacién se desarrollan e
integran en el producto considerando todos los componentes restantes, realizando
pruebas de dichas caracteristicas. Esta etapa comprende un proceso de fabricacion,
con énfasis en la gestién de recursos y el control de operaciones para optimizar
costos, cronogramas y calidad. En este sentido, la mentalidad de gestion
experimenta una transicion desde el desarrollo de la propiedad intelectual. durante
el inicio y la elaboracién, al desarrollo de productos desplegables durante la

construccion y la transicion.
Fase de transicion

Donde, se da la transicion del producto de software a la comunidad de
usuarios. Una vez gue el producto va al usuario final, necesita de su aprobacion o
de las observaciones para su correccion. A esta fase se ingresa cuando se
concretiza la implementacion en el dominio del usuario final. Esto generalmente
requiere que algin subconjunto atil del sistema se haya completado a un nivel
aceptable de calidad y que la documentacion del usuario esté disponible para que

la transicion al usuario proporcione resultados positivos para todas las partes.
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Resultados

Para el desarrollo del software se requirié de informacién para determinar los
procesos, para luego aplicando la metodologia RUP se analizé y disefio el sistema,
para finalmente utilizar herramientas informaticas en la codificacion, asi mismo

un gestor de base de datos para salvaguardar la informacion del sistema.
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Figura 1. Pictograma del proceso de control de pedidos.
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Tabla 3
Lista de actores

Nombre Descripcion

Administrador Es la persona que supervisa los procesos de pedidos y

produccion de productos metalicos.

Cliente Es el encargado de solicitar nuevos pedidos de productos.

Jefe de Produccién Es la persona responsable del control de produccién de

los productos metalicos.

Verificar/Registrar

Admini stra daor

{from Business Use-Case Modsl)

Verificar

Q

Producto

/

\ Asistente_Producdon

Verificar/Registrar
Cliente

{from Business Use-Case Modely

@)

Clientee

@)

Pedidd’

Figura 4. Modelo de Objetos de Negocio: Control de Pedidos
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Figura 5. Modelo de Objetos de Negocio: Control de Produccion
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Tabla 04

Especificacion del caso de uso de negocio: Control de pedidos

Caso de uso )
) Control de Pedidos
Negocio
Accion en la cual el asistente de administracion es el encargado de
Descripcion registrar los pedidos de los productos metalicos que deseen o quieran
adquirir los clientes.
Actor Asistente de administracién, cliente, Administrador.

Precondicién

Paso Accion
. 1 Verificar cliente.
Secuencia
2  Registrar producto.
normal
3 Registrar pedido de productos.
4 Reportar pedidos.
Post ) ) o
L El pedido de insumos se registroé correctamente.
condicion

Excepciones

Paso Accion
. Si el cliente no esta registrado, el sistema permite que se
registre.
5 Si los productos no estan registrados, se le informa al cliente

de la indisponibilidad del mismo.
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Tabla 05

Especificacion del Caso de uso de negocio: Control de produccion

Caso de uso

Negocio

Control de Produccion

Descripcion

Accion en la cual el administrador solicita en base a los pedidos, las
producciones de los metales que se han solicitado. Dicha informacién
pasa al area de produccion, donde el jefe lo recepciona y su asistente
se encarga de registrar una nueva produccién, para lo cual va a
verificar los trabajadores, los requerimientos (productos, insumos,
materiales) y las incidencias que puedan darse en todo el proceso de

produccion.

Actor

Asistente de produccion, Administrador.

Precondicién

Paso Accion

1 Verificar existencia de productos.

2  Registrar pedido.

3 Verificar pedido.

Secuencia
normal 4 Verificar trabajadores.
5  Verificar incidencias.
6  Registrar nueva produccion.
5  Realizar reportes de las producciones.
Post y o
o La produccion se registro correctamente.
condicion

Excepciones

Paso Accidn
En caso el pedido no exista, el sistema permite ingresar un
' nuevo pedido.
2 Si la produccién ain no se ha iniciado, se puede anular.
3 Un trabajador sufra un accidente en el proceso de

produccion, se registra en las incidencias.
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Para la captura de los requerimientos funcionales del sistema utiliz la disciplina de
Requerimiento de la metodologia RUP, en la cual podemos observar los casos de uso y

actores del sistema

O adinclu x> O

Registrar Cargo Verificar Cargo
: <sincludes> O |
% Registrar Documento de |dentidad <<indude§&-"7vmiwmmmmmd&‘dmi“d |
<eindluders o ree
Asidente Adminisirad UL
ar

Registiar rabajader “i”d”d?_’_ o Verficar Tmbajador :’O
,.n"- 4dinclude> __‘____..-r--""'"-”

O Actuslizer Estado
O:: e N
Repore de pedidos - Y

Registrar Pedido %nclub"i Verficar Pedido Y?\\
; ; B N
. <Eincludes> .
Usuztio’ Tt -\"n B
Regishar Clizni Verificar Cliente T \\\
"l #eincludesy R

Loguesr sisema Registrar Unidad de Medida <includers
Verificar Unidad de Medida
<<includess
RS
Registrar Insumos Verficar Insumas

O seincludesr O {C\ndude»i
_l—’_’____—__—__—) T '
Registrar Categoria de productos - !

Asidente Producion O::::.. __________ o é

Registar Productss

O Registrar Incidencis ! 3
' i Jdench ingludets

<<|nfidu_:ide_},>_ Verifi e r Incidencias <<indude>>"‘\| u :

Reporte de producciones Lo
O sincluders O :

Registrar Produccion Verfiicar Producden

Figura 9. Diagrama de Casos de Uso de Requerimiento Detallado
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Tabla 6
Especificacion de caso de uso registrar trabajador

Caso de uso Registrar Trabajador
o Accion en la cual la asistente de administrador podrad registrar los
Descripcion ] ] ) )
trabajadores teniendo en cuenta el cargo y el documento de identidad.
Actor Asistente de administrador

Precondicién

Paso Accidn

) 1 Verificar el cargo
Secuencia
2 Verificar documento de identidad
normal _
3 Verificar trabajador
4

Registrar trabajador
Post condicién  Generar registro de trabajadores.

Paso Accidn

El sistema emitird un mensaje en caso el trabajador ya este

Excepciones registrado.

El nimero del documento de identidad no puede estar registrado

anteriormente.

Importancia Vital

Urgencia Inmediatamente
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Tabla 7
Especificacion de caso de uso registrar insumo

Caso de uso Registrar Insumo
o Accion en la cual la asistente de produccion podra registrar los insumos
Descripcion ) .
que se necesitan para la produccion.
Actor Asistente de produccién

Precondicién

Paso Accion
Secuencia 1  Verificar la unidad de medida
normal 2 Verificar Insumo

3 Registrar Insumo
Post condicién  Generar registro de insumos.

Paso Accidn

Excepciones . El sistema emitira un mensaje en caso no exista stock de insumos

para la produccién.

Importancia Vital

Urgencia Inmediatamente
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Tabla 8
Especificacion de caso de uso registrar producto

Caso de uso Registrar Producto

Accidn en la cual la asistente de produccion podra registrar los productos
Descripcion teniendo en cuenta los insumos que se necesita para su produccion y la
categoria del producto.

Actor Asistente de produccion
Precondicion
Paso Accion

) 1 Verificar categoria de producto
Secuencia .
2  Verificar insumos
normal
3 Verificar producto
4

Registrar producto
Post condicién  Generar registro de productos.

Paso Accion

El sistema emitira un mensaje en caso no exista insumos
Excepciones suficientes que requiera el producto.
El sistema presenta flexibilidad en el caso de que el producto

cambie de insumos.

Importancia Vital

Urgencia Inmediatamente
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Tabla 9

Especificacion de caso de uso registrar pedido

Caso de uso Registrar Pedido
Accidn en la cual la asistente de administrador podré registrar los pedidos
Descripcion que solicite el administrador, teniendo en cuenta los productos que se
solicitan en dicho pedido.
Actor Asistente de administrador

Precondicién

Secuencia

normal

Post condicion

Excepciones

Importancia

Urgencia

Paso Accidn

1 Verificar productos
2  Verificar trabajador
3 Verificar pedido
4 Registrar pedido

Generar registro de Pedidos.

Paso Accion

El sistema permitira realizar la anulacion del pedido en un plazo

de dias.
2 Cuando se realice la produccién, el pedido sera atendido.

Vital

Inmediatamente
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Tabla 10

Especificacion de caso de uso registrar produccion

Caso de uso Registrar Produccion
Accion en la cual la asistente de produccion podra registrar las
L producciones que solicite el jefe de produccion, teniendo en cuenta los
Descripcion o ] ] )
requerimientos (productos, insumos, materiales), los trabajadores, el
pedido y las incidencias que pueden ocurrir en el proceso.
Actor Asistente de produccion

Precondicién

Secuencia

normal

Post condicion

Excepciones

Importancia

Urgencia

Paso Accion

1  Verificar pedido
Verificar trabajador
Verificar incidencias
Verificar Produccion

Registrar Produccion con sus requerimientos

o O BAwWwN

Actualizar estado

Generar registro de Producciones.

Paso Accion
El sistema permitira realizar la anulacion de la produccion en un
: plazo de dias.
En caso ocurra una incidencia en el proceso de produccion, se
° puede registrar dicha incidencia.
Vital

Inmediatamente
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Los diagramas de colaboracion muestran la iteracion de los objetos de cada caso de uso.

2 Verificar Unidad Medida

3 Leer
4:Objsto UnidadMedida \\—/
Verificar_UnidadMedida - Unidadiedida
1: Click Registrarinsumo 5. Verificar nsumo
B:Leer
— — 7
A/ \_/
-ObjetaInsumo
: :GUI_RegistranékQ’lo “Verificar_nsumo
Asislente_Producc... — O
8:Registrar Insumo
9:Crear
— /‘é\ B, - Insumo
- Registrar_Insumo
Figura 10. Diagrama Colaboracion Registrar Insumo
2: Verificar Cliente
3:Leer
4: Objeto Cliente \./
\erificar_Cliente : Cliente’
5: Verificar Produdto & Leer
; ; ) 7:0bjeto Producto U
1: Click Registar Pedido ) )
Verificar_Producto . Produdo
§ |
|
&: Verificar Pedido 9 Leer
. GUI_RegistrafPedido
Asistente_Adminis.. > /(\\ >
10: Objeto Pedido \_j
“Verificar_Pedido O
11: Reqistrar Pedido
12 Crear - Pedido
—— e

O

. Registmr_Pedido

Figura 11. Diagrama Colaboracién registrar Pedido
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2:\erificar CatProducto 3:Leer
— /’é\ —
- N/
4: Objeto CatProdudo
- \erificar_CatProdu cto . Categoria_Producto
5:Verificar Insumo f Leer
—> /<\ —_—
- N
1 Click RegistrarProdud 7:0bjetoInsumo
-LliEk Registiarriocudo - Verificar_Insumo “Insumo
e - -
) 8. Verificar Producto o Leer
Asistente F‘roducc... 3 /<\ 3
10: Objeo Produdo U
- \erificar_Producto
11: Registrar Producto 12 Crear . Producto
_ “;‘ _ A = -
. Registrar_Producto
Figura 12. Diagrama Colaboracion Registrar Productos
2:Verificar Docldentid 3 Leer
2 y N :
i:ObjetoDocldent\dad
< \Verificar_Docldentidad : Documento_lde nidad
5:Verificar Cargo & Leer
= v 7:Objeto Cargo

1: GUI_RegistrarTrabajador

T —

Asistente F‘roducc...

. GUI_RegistrarTyabajador

Verificar Cargo

8:Verificar Trabajador

9:Leer
— N —
“——10:Objeto Trab amw
:Verificar_Trabajador
11: Registrar Trabajador
12 Crear
— /’é\ —

: Registrar_Trabajador

Cargo

@

- Trabajador

Figura 13. Diagrama Colaboracion Registrar Trabajador
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2 Verfficar Pedido :
— N =
< N
4: Objeto Pedido
<Verificar_Pedido Pedido
5:Verificar RequerimientoPeddo & Leer
—> I —
- N
7. Objeto RequerimientoPedida
Verificar : RequiimientoProduccion’

Requerimiento_Produ...

8: Verificar Trabajador 9 Leer
_—

10: Objeto Trabajador ]
- Verificar_Trabajador Trabajador

—
11: VenficarIncidencas 12 Leer
GUI_Registra i

O

1: Click RegistarProducsion

-

Asistente Produccion —
13.0bjetoIncidencia

Verificar_incidencia < Incidencia
14 Verificar Produccion 15 Leer
N =
— \_/
16: Objeto Producdon
- Verificar_Produccion
. Produccion
17:Registrar Produccion 18 Crear
— N
Registrar_Produccion 20 Actualiza

18 Actualiza Stock
—

Actualizar_estado

Figura 14. Diagrama Colaboracién Registrar Produccion
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Figura 15. Diagrama de clases de analisis

En el diagrama de secuencia de disefio, se muestra el funcionamiento de cada uno de las interfaces con las que cuenta el sistema.
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Figura 16. Diagrama de secuencia de disefio Registrar Insumo
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Figura 18. Diagrama de secuencia de disefio Registrar Trabajador
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Figura 19. Diagrama de secuencia de disefio Registrar Pedido
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Figura 20. Diagrama de secuencia de disefio Registrar Produccion
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Figura 21. Diagrama de Clase de Disefio
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Figura 22. Base de Datos
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Figura 23. Diagrama de Estado de la Clase Pedido
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Figura 24. Diagrama de Estado de la Clase Producto
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Figura 25. Diagrama de Estado de la Clase Produccion.
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El diagrama de componentes nos muestra los componentes software de como se distribuye

el sistema informéatico.

Programa Principal

v

Martenimiento Sisterna Web Operaciones
------------------------ = B LR g

L

Librerias deacceso a
datos

BD_Produccion

Figura 26. Diagrama de Componentes
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Procesador: Intel Core i5
S0: Windows 10 Home
Memoria RAM: & GB
HDD: Z2TB

Cliente Web

presmptive

Procesador: Intel Core i7
S0 Windows 10 Pro
Memoria RAM: 16 GB
HDD: 4TB

SenidorWeb'

Procesador: Intel Core i7
S0 Windows 10 Pro
Memaoria RAM: 16 GB
HDLO: 4TB

Switch

SenidorBD

Tipo puertos SC Fibra Optica
# Puertos: 10
Velocidad 10GD

Figura 27. Diagrama de Despliegue

44




ADMINISTRACION DE PEDIDOS

1. INFORMACION ACERCA DEL PEDIDO 2. PRODUCTOS SOLICITADQS

Opciones Codigo Producto Producto Cantidad

CLIENTE [ ANADIR PRODUCTO J

P2021300002

Fecha de Emisién

25/09/2021

Fecha maxima de Aceptacion

25/09/2021 [m]

Figura 28: Ventana Registrar Pedido
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INFORMACION GENERAL DE CLIENTES

REGISTRAR CLIENTE

Razon Social *

REGISTRAR INFORMACION B LIMPIAR &3

Direccién *

Figura 29: Ventana Registrar Cliente
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ADMINISTRACION DE PRODUCTOS

LISTADO DE PRODUCTOS

Lista Genera

COBRE

Metal semi caro

NUEVO PRODUCTO @

Figura 30: Ventana Consultar Producto
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ADMINISTRACION DE PRODUCTOS

1. INFORMACION ACERCA DEL PRODUCTO 2. PREPARACION (LISTADO DE INSUMOS)

Opciones Codigo Nombre Marca Unidad de Medida Cantidad

escripcic ANADIR INSUMO [

Selecciona Categoria v

Seleccionar archivo | Ningdn archivo seleccionade

Figura 31: Ventana Registrar Producto
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ADMINISTRACION DE PRODUCCIONES

1. INFORMACION ACERCA DE PRODUCCION 2. REQUERIMIENTOS DE PRODUCCION

Codigo Nombre

Cantidad

Figura 32: Ventana Registrar Produccion
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Analisis y discusion
Se obtuvo un sistema que sigue toda la secuencia de la produccion, siendo

necesario recabar informacion para luego analizarlo, y aplicar la metodologia de

desarrollo RUP, en sus diferentes fases para luego implementarlo con el lenguaje PHP

La investigacion realizada coincide con el estudio de Catacoli y Lucumi (2015),
en modelo de sistema que automatiza los procesos de la cadena de produccion, que a
diferencia se automatizo el proceso de produccién de productos metalicos en fin es el
mismo reducir los tiempos de atencién y produccion de los pedidos. Por otra parte, el
sistema que desarrollo Balcazar (2016) permitié tener una idea mas clara en que
comprende la produccion mediante el control de un software, si bien el estudio que
realizo es no experimental correlacional, que a diferencia este estudio fue descriptivo,

incidiendo en mejoras en los componentes que forman parte de la produccion.

De manera semejante, en el estudio de Diaz (2017) se encontr6 similitud, en el
sentido que, en controlar los 6rdenes de produccion del pedido, siendo similar el
proceso realizao, sin embardo, difiere en la metodologia empleada para el desarrollo,

scrum de la RUP, pero si, se utiliza el mismo gestor de base de datos.

Similarmente, en el trabajo de Bravo (2017) se coincide, no solamente en ser un
sistema para plataforma web, sino también el uso del gestor de base de datos, y las
fases del desarrollo del software aplicando la metodologia RUP. De manera analoga,
se tomé como guia como Checa Aguirre (2018) la manera de analizar y disefar el
proceso de produccion, con los requerimientos de la secuencia de desarrollo, pero a
diferencia de la metodologia Scrum utilizada, pare este caso se aplico la RUP, otra
diferencia encontramos en la metodologia investigativa, aplicativa a la tecnologica,
la finalidad es la misma, resolver un problema practico empresarial en la industria

metal mecénica.
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Conclusiones y recomendaciones

La automatizacion del proceso de fabricacion de producto metélicos, se
hace mas sencillo utilizando un sistema que automatice cada etapa de su
elaboracion. En ese sentido el software se caracteriza por su flexibilidad y

responde a una solucion automatizada

Conclusiones

e Se analizaron los procesos de la produccion metélica segin los
requerimientos establecidos normados en la empresa, desde su inicio, en el

pedido hasta la fabricacion del producto

e Se aplicé la metodologia de desarrollo de software RUP, en el analisis y

disefio del proceso de fabricacion metélica

e Se construyo el sistema aplicando herramientas de desarrollo, php y para
salvaguardar los datos MySq|l, haciendo de esta manera un software solido

predestinado como soporte en la industria metalica.
Recomendaciones

e Aplicar técnicas que recaben informacion del proceso de produccion
metalica, para que en su debido momento evitar cualquier incidencia que

demande la fabricacion

e Aplicar metodologias de desarrollo en la automatizacion de procesos que
requieran un sistema informatico como soporte a la actividad industrial, a

fin de tener un mejor control del producto o servicio que comercialice

e Aplicar herramientas de desarrollo que mejor se adapten a la construccion

de aplicaciones informaticas, asi mismo, dependiendo de la informacion
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que se maneje en la empresa, un gestor de base de datos que soporte a la

administracion de la informacion.
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7. Anexos y apendice

Anexo 1
Encuesta del proceso de produccion metalica

Objetivo: La encuenta tiene como finalidad recabar informacion del proceso de
control de la produccion metalica, el cual es de utilidad para un mejor control del

proceso que involucra a los actores involucrados en el produccion.

Instrucciodn: se presenta un custionario de preguntas de apreciacion con alternativas

multiples y cerradas, al cual debera reponder marcando solo una alternativa.
1. El control del proceso de produccion es eficiente en la empresa
a. Si  b.No
2. Conoce el proceso de produccion metalica en la empresa
a. Si b. No
3. Cuenta con la maquinaria, herramientas para realizar su trabajo
a. Si b.No

4. El volumen de trabajo que le corresponde en la produccion metalica se rige en
base a un plan de trabajo

a. Si b.No
5. Conoce la existencia de un plan para realizar la produccion metalica
a. Si b.No
6. Resuelve los problemas que se sucitan en el proceso de produccion metalica
a. Si b.No
7. Las decisiones tomadas por la administracion afectan en la produccion metalica

a. Si b.No
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8. Le distribuyen oportunamente los materiales y recursos para la producion

metalica.

a. Si  b.No

9. El control de la calidad de produccion es eficiente

a. Si  b.No

10. Considera que el proceso de producion, control y calidad que se realiza en la

empresa es eficiente.

a. Si b.No
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Anexo 2.

Resultado de la aplicacion de la encuesta

u S|
ENO

Figura 28. Control del proceso de produccién metéalica
El 35% de los encuestados dicen que el control que se realiza en la empresa
para la produccion metalica es eficiente. Sin embargo, el 65 % considera que

no es eficiente.

uS|
ENO

Figura 29. Conocimiento del proceso de produccion

5% de los encuestados desconocen el control que se realiza en la empresa
para la produccion metéalica es eficiente. Sin embargo, el 95 % conoce del

proceso de produccion.
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Figura 30. Disposicion de herramientas para elaboracion de productos metalicos
El 100% de los encuestados dispone de las herramientas necesarias para

realizar actividades en la produccién metélica en la empresa.

uS|
HNO

Figura 31. Volumen de trabajo asignado en la produccion metalica

El 85% de los encuestados indican que el volumen de trabajo asignado
se rige a un plan establecido por la jefatura, sin embargo, un 15% considera

que no se rige a un plan de trabajo.
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Figura 32. Existencia de un plan de produccién metalica
El 85% de los encuestados indican tienen conocimiento del plan de
trabajo en la produccion metélica de la empresa. Sin embargo, un 15% dice

desconocer un plan de trabajo.

u S|
ENO

Figura 33. Solucién a problemas presentados en la produccion metalica

El 95% de los trabajadores encuestados indican que resuelve los problemas
que se presentan en el proceso de produccién metalica, sin embargo, un 5%,
nos dice que no resuelve problemas, talvez por desconocimiento o
experiencia.
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Figura 34. Conocimiento de las decisiones tomadas por la administracion

El 85% de los encuestados indican que las decisiones tomadas por la
administracion no afectan en la produccion metalica. Sin embargo el 15%

dicen que si.

u S|
ENO

Figura 35. Distribucion oportuna de material en la produccion metalica

El 90% de los encuestados dicen que si se distribuyen oportunamente los
materiales y recursos para la produccion metalica y un 10% especifica que no

lo cual retrasa la produccion metalica en la empresa
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Figura 36. Eficiencia en el control de calidad de produccién metalica

El 90% de los encuestados indica que si, el control de la calidad de
produccion es eficiente durante la fabricacion metélica, no dbstate un 10%

considera que no es eficiente el control.

u S|
ENO

Figura 37. Eficiencia del proceso de produccion, control y calidad

El 90% de los encuestados considera que el proceso de produccion, control
y calidad que se realiza en la empresa es eficiente. Sin embargo el 10% dice

todo lo contrario.
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