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RESUMEN

Esta investigacion tiene como objetivo determinar el impacto de un
software de control de produccion basado en tecnologia mévil en el
proceso de produccion y calidad de la planta de Lavado - Peinado de la
empresa Michell y Cia de Arequipa.

El disefio de la investigacion es cuasi-experimental de serie
cronolégicas de un solo grupo de control, ya que se evaluara un antes y
un después, primero se procedié a evaluar e instalar la infraestructura
necesaria en toda la planta, esta infraestructura contempla los Access
Point (Dispositivo de conexion inalambrica), cableado estructurado y los
dispositivos moviles. Luego se elabor6 el software de control de
produccion basado en tecnologia movil, para el disefio del sistema se
utilizé la metodologia RUP, y para la implementacion del codigo se utilizo
PHP 5.4 (libreria PHP OCI8), JQUERY y JAVA para las consultas,
inserciones y actualizaciones de la base datos de Oracle 10g se uso
PL/SQL.

Para demostrar que impacto tuvo el software se evalud los
resultados obtenidos de los tiempos en planta y los costos de
reprogramacion del antes y el después, donde la productividad aumento
un 9,5 % y el tiempo disminuyo en un 21,11 %, la funcionalidad del
software fue evaluado con un cuestionario validado por expertos y basado
en MOSCA WEB (Metodologia de evaluacion de calidad de software).
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INTRODUCCION

En la actualidad las empresas mas competitivas son las que usan
tecnologias de informacion y estan en constante actualizacion e
innovacion de estas, ya que se ha logrado incrementar la eficiencia

operacional y también mejorar la calidad de los productos.

El uso de las tecnologias moviles en las empresas se esta
volviendo mas comun debido a su portabilidad y al rendimiento de estas,
el uso de estas proporciona mayor capacidad de manejo de informacion

en tiempo real, lo que mejora los procedimientos de una empresa.

Esta investigacion evaluara el impacto de un software de control de
produccion basado en tecnologia mévil, con respecto a los tiempos y a la
eficiencia en la produccion. Para esta investigacion se ha desarrollado un
software con metodologia RUP y orientado a la tecnologia mévil, ya que el
software sera usado mediante Tablets.



1.1.

CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

Descripcion del Problema

1.1.1. Antecedentes del Problema

En la investigacion de Coronado G. (2010), de la
facultad de ingenieria de sistemas de la universidad Andina
Néstor Caceres Velasquez, explica como se logré implantar
un sistema mediante tecnologias moviles con el titulo
MPLICACION WAP DE UN SISTEMA DE COBRANZA
MEDIANTE TECNOLOGIAS MOVILES PARA LA TIENDA
DE ELECTRODOMESTICOS CURACO-PUNOQ el cual
mejor6 la forma de trabajo mediante el uso de los
dispositivos moviles al obtener la informacion actualizada, lo
gue permitié tener un sistema de produccién Just in Time, y
ademas la eficiencia en el procedimiento de cobranzas

mejoré en comparacion a la forma tradicional

También se tiene la investigacion de Brito M. (2011),
de la facultad de ingenieria de sistemas de la universidad de
Oriente Nucleo de Monagas de Venezuela, explica como se

logr6 implantar un sistema web con el titulo



AMPLEMENTACION DE UN SISTEMA BAJO FILOSOFIA
WEB PARA OPTIMIZAR EL PROCESO DE NOTIFICACION
DE DESVIACIONES Y MANEJO DE RECOMENDACIONES
DE LA GERENCIA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL DEL
DISTRITO MORICHAL DE PDVSAQ la aplicacion contribuyo
en el control y la gestién de las notificaciones en tiempo real,
logré6 integrar a los trabajadores como actores y
cogestionadores en el proceso de la seguridad del distrito de
Morichal, y masificar la informacién de las condiciones de

seguridad industrial.

En la investigacion de Velasco T. (2015), de la
facultad de ingenieria de sistemas electronica e industrial,
menci ona gue | a I nv es tSISGEMA i
ACADEMICO WEB UTILIZANDO TECNOLOGIA MOVIL
PARA EL COLEGIO A DISTANCIA STEPHEN HAWKIN DE
LA CIUDAD DE AMBATOQ cambi6 y mejoréo los
procedimientos de manejo de datos de los archivos
manuales y hojas de célculo, a tener la informacion
organizada y consistente y poder acceder a ella en cualquier

momento y desde cualquier lugar.

También se tiene la investigacion de Garcia V. (2012),
de la facultad de ingenieria de sistemas de la universidad de
Oriente Nucleo de Monagas de Venezuela, donde menciona

como se desarrollé un sistema web bajo estandares de



software libre con el titulo DESARROLO DE UN SISTEMA
WEB BAJO ESTANDARES DE SOFTWARE LIBRE PARA
EL CONTROL DE OPERACIONES EN LA PLANTA DE
TRATAMIENTO DE AGUA, GERENCIA DE SERVICIOS
LOGISTICOS, DISTRITO MORICHAL, PDVSA", las
actividades rutinarias ejecutadas por los operadores de la
planta eran registradas en formatos impresos que contenian
los datos necesarios para el monitoreo y/o control de las
labores, estos se vaciaban de forma manual, lo que
originaba que exista un manejo de archivos tangibles del
registro laboral y gasto de material, los cuales se redujeron

luego de implantar el sistema web.

La investigacion de TobarD. (2014), de la facultad de
ingenieria de la pontificia universidad Catdlica del Ecuador,
contiene el analisis, desarrollo e implementacién de una
aplicaci -n w e bANALISIS,BESARRALLQN E 0 g
IMPLEMENTACION DE UNA APLICACION WEB
ORIENTADA PARA EL REGISTRO DE ORDENES DE
COMPRA, CLIENTES Y PRODUCTOS PARA LA EMPRESA
FERRETERIA TOBAR NOLIVOS CIALTDAG Con este
proyecto se logr6 que los procesos de ingreso de
informacion de la empresa se automaticen y ya no sea
necesario el manejo de informacion en forma manual,
sinocon el uso de la aplicacion web. Para el desarrollo del

sistema se utilizo la metodologia de trabajo SCRUM.



1.1.2. Problematica de la Investigacién

Actualmente en la planta Lavado - Peinado de la
empresa Michell y Cia de Arequipa, se vienen realizando

distintos controles de produccién y de calidad, como son:

f Control de calidad de peines (Area de peinado y
repeinado).

Control de calidad noils.

Control de calidad de desmanchadoras.

Control de calidad de lavadoras.

Control de produccién de abridoras.

Control de produccién de cardas.

= =4 4 A4 A -

Control de produccion de guilles (Area de peinado y
repeinado).
f Control de producciéon de botaboles (Area de peinado y

repeinado).

Estos registros de control son realizados a mano en
formatos impresos en hojas, esto provoca redundancia en
los registros como en el area de peinado y repeinado, debido
a que cuentan con los mismos nombres algunas maquinas,
ocasionando aveces inconsistencia en los datos. Los
controles son realizados a distintas horas, ya que la planta

opera las 24 horas del dia, con 3 turnos de 8 horas,



1.2.

habiendo en cada turno un ingeniero y/o supervisor

encargado de recolectar estos datos.

Los controles de calidad son mas minuciosos por lo
gue se necesita mas tiempo al momento de pasar los
registros de control de las hojas impresas a las
computadoras, ocasionando pérdida de tiempo y costos de

mano de obra.

Los registros obtenidos en la planta son esenciales
para la programacién de la produccion, ya que el tiempo de
demora en la recoleccion de informacién, ocasionaria un
incremento sobre los costos en la reprogramacion de la
produccion, ocasionando pérdidas de materia prima y

sobrecosto.

Formulacién del Problema

1.2.1. Formulacion del Problema General

¢,Como es el impacto de un software de control de
produccion, basado en tecnologia movil, en la produccion de
la planta Lavado -Peinado de la empresa Michel y Cia de
Arequipa, 2014?



1.2.2. Formulacion de los Problemas Especificos

1.3.

¢Como es el impacto en tiempo de respuesta de la
produccion de la planta Lavado - Peinado de la empresa
Michell y Cia de Arequipa, 20147

¢, Como es el impacto en la reprogramacion de la produccion
de la planta Lavado- Peinado de la empresa Michell y Cia de
Arequipa, 20147?

Justificacion

Se requiere mejorar los procesos de control de produccion,
asi como disminuir los tiempos en la recoleccion de informacion y
el control de datos de los distintos procesos, ademas de
asegurarse que la informacion en los reportes sea fiable y
oportuna, con el fin de mejorar la toma de decisiones en lo

referente a la produccion dela materia prima.

Con esta mejora de proceso, la toma de decisiones sera

mas fiable, beneficiando directamente a la productividad.

La tecnologia movil aplicada en el sistema hace que sea
mas portable y funcional para el uso dentro de las instalaciones de

la planta; este sistema fue desarrollado con PHP 5.1.0 con Oci8



1.4.

14.1

1.4.2

1.5.

1.5.1.

(libreria que nos permite interactuar con Oracle 10gR2 o Posterior),

Jquery yPL/SQL (para poder generar reportes).

Alcances y Limitaciones

Alcances

Esta investigacion abarcara el control de produccion de la

planta Lavado - Peinado de la empresa Michell y Cia de Arequipa.

Limitaciones

El tiempo para el desarrollo de la investigacion y la poca
disponibilidad de la jefatura de produccion, también la limitada
informacion bibliografica sobre las librerias Oci8, Ademas se
establece que solo se usard la tecnologia movil para la

visualizacion e interfaz del software.

Objetivos

Objetivo General

Determinar el impacto de un software de control de

produccion en el proceso de produccién de la planta de Lavado -

Peinado de la empresa Michell y Cia de Arequipa.



1.5.2. Objetivos Especificos

1 Determinar la variacibn en los tiempos del control de
produccion usando un software basado en tecnologia movil,

respecto a la forma manual.

1 Determinar si la reprogramacién delarea de produccion es
mas eficiente, usando un software de control de produccion
basado en tecnologia movil, de la planta Lavado - Peinado
Michell y Cia de Arequipa.

1 Determinar el software que se usara en la automatizacién del

control de produccion basado en tecnologia mévil.

1.6. Hipodtesis
1.6.1. Hipotesis General
En la planta Lavado - Peinado de la empresa Michell y
Cia de Arequipa, el sistema de control de produccion basado
en tecnologia mavil, afectara los procesos de la produccion.

1.6.2. Hipétesis Derivadas

1 Hi: En la planta Lavado - Peinado de la empresa Michell y

Cia de Arequipa, disminuyen los tiempos del control de



produccion usando un software basado en tecnologia movil,
respecto a la forma manual.

HO: En la planta Lavado - Peinado de la empresa Michell y
Cia de Arequipa, no disminuyen los tiempos del control de
produccion usando un software basado en tecnologia movil,

respecto a la forma manual.

H1: En la planta Lavado - Peinado de la empresa Michell y
Cia de Arequipa, la reprogramacion de produccion es mas
eficiente, usando un software de control de produccion
basado en tecnologia movil, de la planta Lavado - Peinado

Michell y Cia de Arequipa.

HO: En la planta Lavado - Peinado de la empresa Michell y
Cia de Arequipa, la reprogramacion de produccion no es
mas eficiente, usando un software de control de produccién
basado en tecnologia movil, de la planta Lavado - Peinado

Michell y Cia de Arequipa.

10



1.7. Variables

1.7.1. Identificacién de Variables

1.7.1.1 Variable Independiente:

Software de control de produccion basado en

tecnologia movil.

1.7.1.2 Variable Dependiente

Control de produccion de la planta lavado -

peinado de la empresa Michell y Cia de Arequipa.

1.7.2. Definicion de la Variables

1.7.2.1. Software de Control de Produccién Basado en Tecnologia

Movil

Es un software web, cuya finalidad es mejorar el control
de produccién de las distintas secciones de la planta lavado -
peinado de la empresa Michell y Cia de Arequipa, y esta
basado en tecnologia moévil ya que el uso del software sera
mediante tablets, y tiene como objetivo mejorar los procesos de

control de produccion.
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1.7.2.2. Control de Produccién de la Planta Lavado-Peinado de la

Empresa Michell de Arequipa

El proceso de control de produccion es realizado por los
supervisores durante todo el dia (3 turnos de 8 horas). Primero
se realiza en la planta lavado y posteriormente en la planta

peinado.

Los procesos de control de produccion, consisten en
recolectar informacion de la produccion de las distintas
secciones, la cual contiene la velocidad de las distintas
maquinas en la que se esta procesando la materia prima y las
caracteristicas de calidad, y también de revisar que los
procedimientos sean realizados de forma correcta y en base a
las 6érdenes de produccién, realizadas por los jefes de las
plantas de lavado y peinado, estos controles son llenados de
forma manual en formatos impresos en hojas y luego son
pasados a un documento MS-Excel y otros son agregados al

sistema ya existente.

1.7.3. Operacionalizacion de Variables

1.7.3.1. Variable Independiente

Software de control de produccion basado en tecnologia

movil.
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El cual cuenta con indicador (funcionalidad) y sus
caracteristicas (precision, Interoperatividad, seguridad y ajuste

a los propésitos).
1.7.3.2. Variable Dependiente

Control de produccion de la planta Lavado - Peinado de
la empresa Michell y Cia de Arequipa, el cual cuenta con los
siguientes indicadores:

1 Tiempo del proceso de control de produccion.

1 Eficiencia de reprogramar la produccién.
1 Sobrecosto por reprogramar la produccion.
1

Errores en los controles de produccion.
1.7.4. Clasificacion de Variables

1.7.4.1. Software de Control de Produccién Basado en Tecnologia

Movil.
1 Por su funcién que cumple: Independiente
1 Por su naturaleza: Atributiva
91 Por la posesion de la caracteristica: Categorica
1 Por el método de medicion: Descriptiva
1 Por los valores que adquiere: Politomia
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1.7.4.2. Control de Produccién de la Planta Lavado-Peinado de la

Empresa Michelly CIA de Arequipa.

Por su funcion que cumple: Dependiente
Por su naturaleza: Activa
Por la posesion de la caracteristica: Continua

Por el método de medicién: Cuantitativa

= =/ 4 A -2

Por los valores que adquiere: Politomia

1.7.5. Técnicas para la Recoleccién de Datos

Para la recoleccion de datos se uso la observacion y
medicion directa de los datos, y como instrumento de
medicidn del tiempo se us6 un crondmetro donde podremos
ver el tiempo que se demora en realizar los registros de
control de produccién de la planta Lavado - Peinado de la
empresa Michell y Cia de Arequipa.Para evaluar la eficiencia
de la reprogramacion se tomo los kilogramos trabajados de
los operarios, y los sobrecostos que ocasionan estos. Para
poder determinar el software basado en tecnologia movil se
levanto los requerimientos del mismo mediante entrevistas y
reuniones con las areas encargadas (produccion y calidad),
finalemente se realiz6 un cuestionario para validar la

funcionalidad del software.
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1.7.6. Analisis de Datos

Como herramienta para evaluar los datos, se ha
usado el software estadistico SPSS, en las pruebas

detalladas de la tesis.

También se usoO la prueba estadistica de T-Student
para comparar las medias del antes y después, estadistico
de Shapiro-Wilk para comprobar la normalidad, la prueba de
Levene para la homegeneidad de varianzas y Alpha de
Cronbach para la confiabilidad de cuestionario a expertos.

1.7.7. Seleccién de Pruebas Estadisticas

Se usO la prueba estadistica de T-Student para
comparar las medias de dos grupos independientes,
estadistico de Levene que sirve para comprobar la
homogeneidad de las varianzas, estadistico de Shapiroi Wilk
para comprobar la normalidad, y Alpha de Cronbach para la

confiabilidad de cuestionario a expertos.
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2.1.

CAPITULO I

MARCO TEORICO

Bases Tedricas Respecto al Problema

2.1.1. Antecedentes de la Investigacion

Actualmente los controles de distintas areas de una
planta industrial se realizan de forma online con uno o més
dispositivos portéatiles para la recoleccion de datos como los
handheld QO-01. Sin embargo, no todas las plantas del Peru
cuentan con esta tecnologia, lo que ocasiona sobrecosto de
tiempo e inconsistencia de informacion recolectada, ya que
son realizadas manualmente mediante formatos de control
impresos en hojas de papel. Los principales motivos son
debido al costo, un Sistema inalambrico de recoleccion de
datos tiene un costo elevado ya que se requieren de
distintos dispositivos, como una estacion Ajax, un servidor
Opc y un Handheld, por lo que la opcion que se propone

tiene un costo menor y con resultados 6ptimos.

2.1.2. Definicién de Software

Segun Sommerville (2005), un software no son solo
programas, sino todos los documentos asociados y la
configuracion de datos que se necesitan para hacer que

estos programas operen de manera correcta. También un
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sistema de software consiste en diversos programas
independientes, podemos entender por esto que un software
es un conjunto de instrucciones detalladas que controlan la

operacion de un sistema computacional.

2.1.3. Tecnologia Movil

La tecnologia movil estd basada en la utilizacién de
medios informaticos, sin la necesidad de estar emplazados
en el lugar donde se aplica este sistema, es decir que
pueden ser monitoreado, por jemplo, desde cualquier parte
del mundo mediante un celular que cumpla algunos
requisitos, siendo esto dentro del &mbito de la tecnologia el

gue posee mayor perspectiva de evolucion.

Segun Arroyo (2013), el avance de la tecnologia esta
cambiando el significado de la palabra movilidad, y si hace
unos pocos afnos se aplicaba a la telefonia, hoy se relaciona
también con la transmision de datos. Ya hay quienes hablan
de una era post-PC.

Lo que nos indica que la tecnologia movil no solo esta
orientada a las llamadas telefénicas sino también a un uso
mas consistente en recoleccion de datos mediante un

software.
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2.1.4. Control de Produccién

Segun Niebel y Andris (2009), el control de la
produccion es la fase de una operacion que programa,
determina rutas, acelera y da seguimiento a las 6rdenes de
produccion, en un esfuerzo por economizar y satisfacer los

pedidos de los clientes.

Es la toma de decisiones y acciones que son
necesarias para corregir el desarrollo de un proceso, de
modo que se apegue al plan trazado, regular y dirigir el
movimiento de los materiales durante el ciclo de fabricacion,
hasta la entrega del producto terminado, ya que casi todas
las fabricas pueden lanzar una enorme variedad de

operaciones y lanzar una amplia gama de productos.

2.1.5. Planeacién de Producciéon

Segun Groover (2007), la planeacion de la produccién
se determinan qué productos van a producirse, en qué
cantidades y cuando. También se consideran los recursos
requeridos para realizar el plan.Por lo tanto Consiste en
planificar y coordinar recursos, y decidir los medios y las
cantidades necesarias de mano de obra, materias primas,
maquinaria y equipo que la empresa necesitara para sus

futuras operaciones. La produccién se planifica a un largo,
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mediano o a corto plazo, se busca distribuir adecuadamente
los medios obtenidos para conseguir un producto deseado

en un menor costo posible.

2.1.6. Control de Calidad

Segun Groove (2007), el control de calidad se
relaciona con la deteccion de la calidad deficiente en los
productos manufacturados y con tomar las acciones
correctivas para eliminarlas operativamente. Consiste en la
verificacion de los productos mediante un muestreo o
inspeccion al 100 % donde deciden si las dimensiones y
medidas o calibraciones y otras caracteristicas se apegaban
a las especificaciones de disefio. La calidad tan solo le
concierne a los departamentos de calidad y a sus
inspectores, y el objetivo es el procurar que no lleguen

productos defectuosos a los clientes.

2.1.7. Costeo de Reprocesos

SegunHorngren, Datar & Foster (2007), cuando el
reproceso es normal y no es atribuible a un trabajo

especifico, sus costos se cargan a los gatos indirectos de
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2.1.8. Wifi

fabricacion y se distribuyen, mediante asignacion de los
gastos indirectos entre todos los trabajos.

Actualmente el costeo de los reprocesos concentra la
atencion de las gerencias de operaciones y de produccion
en los recursos y mano de obra desperdiciado en
actividades que no hubieran sido emprendidas de haber
elaborado el producto correctamente.

Segun Guillén (2010), el nombre WiFi corresponde a
las siglas de Wireless Fidelity, y se refiere a los
procedimientos utilizados para las comunicaciones de redes
locales (distancias cortas) sin hilos (wireless local area
network o WLAN). Contieneuna tecnologia inalambrica que
en sus distintas versiones (802.11a, b y g) puede ofrecer
desde 11 Mbits/s hasta 54 Mbits/s, y ademas cuenta con
distintas aplicaciones que ayudan a la transferencia de
informacion y mejor comunicacién entre las personas,
especialmente en entornos locales (de corta distancia) como
aeropuertos, hoteles, estaciones de servicio, centros
comerciales, convenciones, pequefios pueblos, en los que
se ofrece acceso a Internet.

En Wi-Fi se utilizan las ondas portadoras de radio

para transmitir la informacion, los datos se superponen a la
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onda portadora de radio y se extraen en el receptor final, el

proceso es conocido como modulacion y demodulacion.

2.1.9. Tablet

Segun Arroyo (2013), las tablets o tabletas son
similares a los Smartphone pero de mayores dimensiones y
originalmente sin conectividad de telefonia (aunque algunos
modelos la incorporan). Con forma de tablilla, de ahi el
nombre que reciben, estan pensadas para la navegacion

web.

Ademas también incluyen funciones como la
reproduccion y captura de sonido, video e imagen y
detencion de la localizacion geogréfica (GPS), y son todo de
pantalla tactilpues no llevan teclado fisico sino virtual en la
actualidad los PDA estan siendo reemplazados por las
tablets, debido a la mayor funcionalidad de estos

dispositivos.

2.1.10. Sistema Web

Segun Lujan (2002), una aplicacién web (web-based

aplication) es un tipo especial de aplicacién cliente-servidor,
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donde tanto el cliente (navegador, explorador o visualizador)
como el servidor (servidor web) y el protocolo mediante el
gue se comunican (HTTP).

| o — - ."I‘ b
|\ | TT—T 1" [
ey Protocolo L C
) HTTP '
Cliente Servidor
NAVEGADOR SERVIDOR WEB

Figura 1. Esquema béasico de una aplicacion web.

Fuente: Sergio Lujan Mora, ( 2002). Programacion en inernet, pag. 48.

Los sistemas web, son los que estan instalados y
creados no en una plataforma como Windows o GNUY/Linux,
estos estan alojados en un servidor en internet o en una
intranet (red local) su interfaz es muy similar a las de las
paginas web, pero a diferencia de las paginas web estos
poseen mas funcionalidades.

Tambi ®n se | es conoce como AApl |
pueden utilizar en distintos navegadores de internet
(Chrome, Firefox, Internet Explorer, etc.), para poder utilizar
los sistemas web no es necesario instalarlas en cada
ordenador o dispositivo, ya que los distintos usuarios se

conectan a un servidor donde se aloja el sistema web.
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Las aplicaciones web trabajan con bases de datos lo
que permite procesar informacion de forma dinamica y
portatil, lo que en la actualidad tiene mayor demanda para la

toma de decisiones de las empresas.

2.1.11. Oracle Databasel0Og

Segun Ramos Ramos & Montero (2006), es el motor
de la base de datos. Dispone de herramientas capaces de
gestionar eficazmente el almacenamiento de la informacion,
utilizar deforma éptima los recursos, ofrecer un maximo nivel
de atencién en los servicios ofrecidos, y gestiona de forma
eficaz.

Oracle es considerado una potente herramienta en
gestor de base de datos, debido su robustez y seguridad de
datos. Los datos tienen un cifrado Transparente lo que
proporciona un alto nivel de seguridad, también posee un
cifrado de datos a nivel de columna y espacio de tabla
transparente para la aplicacion. Realiza cifrado de archivos
en reposo, lo que significa que las copias de seguridad
(backup) y las exportaciones también contienen datos

cifrados.

También hay que tener en cuenta las opciones de
recuperacibon de data, especialmente para las

actualizaciones y eliminacion de informaciéon. La capacidad
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de la base de datos Oracle para retroceder a un punto en el
tiempo, o retroceder a una consulta(Rollback), pone a
disposicion del administrador de base de datos opciones
rapidas para recuperar datos, elementos para la solucion de
problemas o0 una recuperacion rapida. Esta capacidad
también otorga opciones para ver lo que cambi6 al dar la
posibilidad de consultar una tabla a partir de un cambio o de

un punto en el tiempo (Flashback).

2.1.12. Metodologia RUP

2.1.12.1. Concepto

Segun Jacobson, Booch & Rumbaugh (2000), un
proceso de desarrollo de software es el conjunto de
actividades necesarias para transformar los requisitos de un
usuario en un sistema, sin embargo el proceso unificado es
mas que un simple proceso es un marco de trabajo

Genérico.

e - Proceso de desarrollo

Requisitos de Software Sistema
ded usuario software

Figura 2. Proceso de desarrollo de software.
Fuente: I.Jacobson, G.booch & J.Rumbaugh (2000), pag.4.
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RUP es un proceso de ingenieria de software que
provee un enfoque disciplinado para la asignacion de tareas
y responsabilidades dentro de una organizacion.

Su principal objetivo es asegurar la produccion de
software de alta calidad que satisfaga las necesidades de
sus usuarios finales, dentro de un presupuesto y tiempo
predecibles debido a las caracteristicas que posee de
seruna herramienta flexible, permite un marco de trabajo
mas amplio el cual puede ser adaptado tanto a empresas
grandes como pequefias y puede ser modificada para
ajustarse a la forma de trabajo de una compafia. Segun
Belloso (2009) RUP es una metodologia sélida, con
documentacion que apoya el ciclo de vida evolutivo

incremental.

Fases
Disciplinas [ inicio || Elaboracién [ Construccin [ T ||

_!'

oheoshondenddes

Modelado del Negocio

Requerimientos

Aisdiials y Disetio M

Implementacion

>

Pruebas

)

Entrega

Configuracion de
Cambios y Administracié

i

cefesnncnhen

Administracién de
Proyecto

: — -
Inicio Elab 1 u Elab 2 ﬂ Conslin Cmﬂu Comlnn

iteraciones

Figura 3. Disciplinas, fases eiteraciones del RUP.

Fuente: (Belloso Cecilia, 2009). Monografia sobre la
metodologia de desarrollo de software, rational unifed process
(rup). El Salvador: universidad Don Bosco, pag. 62.

25



2.1.12.2. Caracteristicas

Controlado.
Gestion de requisitos y control de cambios.

Construccion de modelos.

= =4 4

Problemas en la integracion final del sistema, lo que
reduce el costo del riesgo a los costos de un solo
incremento.

i Forma disciplinada de asignar tareas Yy

responsabilidades (quién, cuando y cémo).

2.1.12.3. Fases

2.1.12.3.1. Fase de Inicio

Esta fase tiene como propésito definir y acordar el alcance
del proyecto con los patrocinadores, identificar los riesgos
asociados al proyecto, proponer una vision muy general de
la arquitectura de software y producir el plan de las fases y el

de iteraciones posteriores.

2.1.12.3.2. Fase de Elaboracioén

En la fase de elaboracidon se seleccionan los casos de uso

que permiten definir la arquitectura base del sistema y se
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2.1.12.3.3.

2.1.12.3.4.

desarrollaran en esta fase, se realiza la especificacion de los
casos de uso seleccionados y el primer andlisis del dominio

del problema, se disefia la solucion preliminar.

Fase de Desarrollo:

El proposito de esta fase es completar la funcionalidad del
sistema, para ello se deben clarificar los requerimientos
pendientes, administrar los cambios de acuerdo a las
evaluaciones realizados por los usuarios y se realizan las

mejoras para el proyecto.

Fase de Transiciéon

El propdsito de esta fase es asegurar que el software esté
disponible para los usuarios finales, ajustando los errores y
defectos encontrados en las pruebas de aceptacion, ademas
de capacitar a los usuarios y proveer el soporte técnico
necesario. Se debe verificar que el producto cumpla las

especificaciones entregadas.
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2.1.13. Michell y Cia

La empresa Michell y Cia de Arequipa esta dedicada
al rubro textil, una de las mas importantes del Peru ya que
es reconocida a nivel mundial por su hilado y derivados de
lana de alpaca y oveja, en el Perd cuenta con distintas
sucursales siendo la principal la que se ubica en Arequipa,
posee un sistema con médulos que corresponden a las area
de: contabilidad, comercial, finanzas, exportacion, tiendas, y
produccion en las distintas plantas.

El grupo Michell es considerado como el grupo textil
alpaquero mas grande del Pera verticalmente integrado
desde la fibra hasta la produccion de prendas en tejido de
punto.

Las siguientes compafiias forman parte del grupo
Michell:

1 Rancho Alpaquero de Aventura: Centro de crianza y
mejoramiento genético de alpacas.
Michell: tops e hilados de alpaca y lana.
Clisa: alfombras de alpaca y lana.

Mfh Knits: Prendas y accesorios en tejido de punto.
Michell & Cia actualmente abastece de tops e

hiladosa mas de 30 paises en el mundo: Dinamarca, Bélgica

,México, Ecuador, Perl, Nueva Zelanda, Chile, Espafia,
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Argentina, Noruega, Japon, Suecia, China, Uruguay,
Alemania, Suiza, Latvia, Hong Kong, Colombia, Canada,
Irlanda, Estonio, Italia, Rusia, etc.

2.1.13.1. Vision

Ser reconocido como el mayor productor y exportador

de la més fina lana de alpaca peruana en el mundo.

2.1.13.2. Mision
Producir finos tops y una amplia gama de hilados
clasicos y de fantasia de la mayor calidad, hechos en
alpaca, lana y mezclas con fibras naturales y sintéticas, para
uso tejido a mano, tejido a maquina y tejido plano, en todos

los mercados.

Figura 4. Organigrama de Michell y Cia de Arequipa.
Fuente: Recursos Humanos de empresa-Michell y Cia.
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2.2. Marco Referencial

2.2.1. Dispositivos Moviles

2.2.2. TIC

Segun Arroyo (2013), La W3C definié en 2007 el
término dispositivo mévil como aquel aparato portatil desde
el que se puede acceder a la web y disefiado para ser usado
en movimiento. Se trata de un subgrupo de los
dispositivosinalambricos, son dispositivos que prescinden de
conexiones fisicas,y son portables por lo que se pueden

llevar a cualquier lugar con facilidad de manejo.

Segun Romero, Saldivar, Delgado & Sanchez (2012),
las tecnologias de la informacion y la comunicacién (TIC)
son un conjunto de técnicas, desarrollos y dispositivos
avanzados, que integran funcionalidades de

almacenamiento, procesamiento y transmision de datos.

También se considera al conjunto de tecnologias
desarrolladas para gestionar informacion y enviarla de un
lugar a otro, por ejemplo en una planta industrial por medio

de tablets podriamos enviar y recibir informaciéon. También
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permiten almacenar data, las cuales nos facilitan la

obtencién de reportes e informes de manera dinamica.

2.2.3. Software

Segun Sommerville (2005), un software son todos los
documentos asociados y la configuracion de datos que se
necesitan para hacer que estos programas operen de
manera correcta. Por lo general, un sistema de software

consiste en diversos programas independientes.

2.2.4. Reproceso

2.2.5. Php

Segun Horngren,Datar & Foster (2007), el reproceso
se refiere a las unidades de produccibn que son
inspeccionadas, calificadas como inaceptables, reparadas y

vendidas como productos terminados aceptables.

Segun Vikram (2009), es uno de los lenguajes de
programacion mas populares para el desarrollo de web, el
preprocesador de hipertexto PHP. Se ha convertido, de
facto, en la opcion para el desarrollo de aplicaciones web
orientadas a bases de datos. Actualmente se usa para
generar paginas web dinamicas. Las paginas estaticas son
aquellas cuyos contenidos permanecen siempre igual,

mientras que llamamos paginas dinAmicas a aquellas cuyo
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2.2.6. Oci8

contenido varia. Por ejemplo, los contenidos pueden cambiar
en base a los cambios que haya en una base de datos, de
busquedas o aportaciones de los usuarios, etc.

http://mi,servidor.com/webmail. php
Solicitud HTTP

/_\/7 Respuesta HTTP

Apache
L |

Sistema operativo
Windows

l pup ¥

I Consulta SQL i

Conjunto de resultados

Sisterna operativo
_— Linux

Cliente Servidor

Figura 5. Esquema de Desarrollo Lamp.

Fuente: Vikram Vaswani(2009).Fundamentos de PHP, pag 8.

Segun Alison (2012), Oci8 es la extensiéon
recomendada para acceder a la base de datos Oracle. Oci8
se ha incluido en PHP desde PHP 3. Es de cddigo abierto y
mantenido por la comunidad PHP.Sus caracteristicas
bésicas incluyen el control de transacciones, la vinculaciéon
de variables de PHP a parametros de sustitucion de Oracle,
y la admision de tipos de objetos grandes (LOB) vy
colecciones. Las caracteristicas de escalabilidad de Oracle,

como el agrupamiento de conexiones residentes de bases
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de datos (DRCP de sus siglas en inglés), también estan

soportadas.

[n" PHP
OCI8 Extension

Web User Oracle Client Libraries Oracle Database
9/R2, 10g, 11g 8/, 9i, 10g, 11g
Any Platform Any Platform

Figura 6. Enlace de Php con la Biblioteca Oracle.
Fuente: Christopher Jones and Alison Holloway (2012).TheUnderground
PHP,péag. 13.

2.2.7. PL/SQL
Segun Ramos, Ramos & Montero (2006), PL/SQL es
un lenguaje procedimental disefiado por Oracle para trabajar
con la base dedatos. Esta incluido en el servidor y en
algunas herramientas de cliente. Soporta todos los
comandos de consulta y manipulacién de datos.

2.2.8. JavaScript
Segun Parra (2012), se utiliza en las paginas Web

para cubrir las carencias que deja el HTML a secas.

Incorporando este lenguaje a nuestras paginas logramos
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incrementar la funcionalidad de las mismas y la interaccion
con el usuario, lo que se traduce en unas paginas mas

dindmicas.
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CAPITULO Il

DESARROLLO

3.1. METODOLOGIA

3.1.1. Disefio experimental

La presente investigacion es de tipo cuasi-
experimental de series cronoldgicas de un solo grupo.

G-01 - X1 -02

Donde:

G . (Grupo Experimental)

01 : Observacion pre- test.

02 : Observacion post- test.

X1 . Software de control de produccion basado en

tecnologia mévil.
3.1.2. Poblacion
De acuerdo a lo desarrollado se determino el tamafio
de la poblacién, 12 personas que interactuan con el software

y 12 operarios que trabajan en una seccion estableciendo el

siguiente grupo:
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Grupo (G) = 24 PERSONAS (GRUPO EXPERIMENTAL)
3.1.3. Muestra

Considerando que la poblacién es pequefia, se

tomarael 100 % de la poblacion.

3.2.  Aplicacion de la Metodologia

3.2.1. Fase de Inicio y Elaboracion

El desarrollo del software de control de produccién basado

en tecnologia movil, se realiz6 mediante la metodologia RUP.

Este método se divide en cuatro fases, y dentro de estas se
itera hasta alcanzar los hitos planteados para cada una de ellas.

3.2.1.1. Gestion del Proyecto

Para elaborar el proyecto se desarrollo el diagrama de
GANTT el cual lo podemos encontrar el ANEXO 7, y describiremos

el diagrama de actividades en los siguientes gréficos.
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©  Nombre de tarea Duracién Comienzo Fin

1 D = FASE DE INICIO 60 dias mar 101213 mar 18102114

2 | - Modelamiento del negocio 5 dias mar 10/12113 lun 16/12/13

3 | modelo de casos de uso 5 dias mar 101213 lun 1612113

4 | = Requisitos 18 dias mar 1711213 mar 07101114

5 [ Glosario 2 dias mar 1712113 jue 191213

6 | vision 2dias vie 2012113 lun 231213

T | Modelo de casos de uso 6 dias lun 2312113 lun 3011213

8 ,/ Especificacion de casos de uso 2 dias vie 0301/14 lun D8/01/14

9 Especificaciones Adicionales 2 dias sab 04/01/14 mar 07/01/14
10 - Analisis y Disefo 13 dias mié 08101114 jue 23101114
1" | modelo de analisis y disefio 6 dias mié 08/01/14 mié 1501114
12 modelo de datos 6 dias Jue 16101114 jue 230114
13 = Implementacion 15 dias jue 23/01114 lun 10/02/14
14 Prototipo de interfaz de usuario 10 dias jue 230114 mar 04/02/14
15 Modelo de implementacion 5 dias mar 04/02/14 lun 10/02/14
16 - Pruebas 7 dias lun 10102114 mar 18102114
17 despliegue 5 dias lun 10/02/14 sab 1502114
18 Modelo de despliegue 2 dias séb 15/02/14 mar 1802114

Figura 7. Diagrama de actividades i fase de inicio.
Fuente: Elaboracién propia.
©  Nombre de tarea Duracién Comienzo Fin

19 - FASE DE ELABORACION 29 dias? mié 19/02/14 mar 25/0314
20 - Modelamiento del negocio 1dia mié 19/02/14 jue 20/02/14
21 modelo de casos de uso 1dia mié 19/02/14 jue 20/02/14
2 - Requisitos 6 dias jue 20002114 jue 27102114
23 Glosario 1dia jue 20002114 vie 21102114
24 vision 1 dia vie 21/02/14 sdb 22/02/14
25 Modelo de casos de uso 2dias sdb 22/02/14 mar 25/02/14
26 Especificacion de casos de uso 1 dia mar 25/02/14 mié 26/02/14
27 Especificaciones Adicionales 1dia mig 26/02/14 jue 270214
28 - Analisis y Disefio 7 dias jue 27102114 vie 07103114
29 modelo de analisis y disefio 5 dias jue 27/02/14 mié 05/03/14
30 modeko de datos 2diss mié 05/0314 vie 07/03/14
1] - Implementacion 12 dias vie 07103114 vie 2110314
32 Prototipo de interfaz de usuario 10 dias vie 07/03/14 mié 19/03/14
3 WModelo de implementacion 2 dias mié 19/03/114 vie 21/03/14
34 - Pruebas 3 dias? vie 2110314 mar 25/03114
s A lodelo de desphegue 1 dia? vie 21/03/14 sdb 22/03/14
3% Gestion del Proyecto 1 dia? sdb 22/03/14 lun 2410314
ar Pian de desarrolio del software de 1dia? lun 24/03/14 mar 25/03/14

Figura 8. Diagrama de actividades 1 fase de elaboracion.

Fuente: Elaboracion propia.
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(1] Nombre de tarea Duracion Comienzo Fin

38 - FASE DE CONSTRUCCION 23 dias? mar 25103114 lun 21/04/14
39 - Requisitos 3 dias? mar 25103114 vie 280314
40 Wodelo de casos de uso 2 dias mar 25/03/14 jue 2770314
41 Especificacion de casos de uso 1 dia? jue 2710314 vie 280314
42 = Analisis y Diseno 6 dias vie 2810314 vie 04104114
43 Modelo de analisis y disefio 4dias vie 2800314 mié 02/04/14
44 Modelo de datos 2dias mié 02/04/14 vie 04/04/14
45 = Implementacion 12 dias vie 04/04/14 vie 18/04114
46 Prototipo de interfaz de usuario 10 dias vie 04/04/14 mié 16/04/14
47 Modelo de implementacion 2dias mié 16/04/14 vie 18/04/14
48 = Pruebas 2 dias vie 18104114 lun 21/04/14
49 Modelo de despleque 2 dias vie 18/04/14 lun 21/04/14
50 - FASE DE TRANSICION 13 dias lun 21/04/14 mar 06/05/14
51 = Implementacion 10 dias lun 24104114 vie 02/05/14
52 Prototipo de interfaz de usuario 7 dias lun 21/04/114 mar 29/04/14
53 Modelo de la implementaciin 3 dias mar 29/04/14 vie 02/05/14
54 = Pruebas 3 dias vie 02/05/14 mar 06/05/14
S5 Modelo de despliegue Jdiss vie 02/05/14 mar 06/05/14

Figura 9. Diagrama de actividades i fase de construcciéony
transicion .

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.1.2. Modelamiento del Negocio

Para determinar el impacto del software de produccion y
los requerimientos de los usuarios sobre el software de control
de produccién se procedid a realizar entrevistas. Ademas se
participd y observo los procesos de control de produccion de la

planta Lavado - Peinado.

También se pudo obtener los formatos de los controles de

produccion gue se visualizan en el ANEXO 5.

38




3.2.1.3. Descripcion de Actores

Los siguientes actores son los que participan en los

procesos de controles de planta.

3.2.1.3.1. Primero Actor: Supervisor de control de calidad.

Definicion: Esta a cargo de un ingeniero que se encarga
de revisar y controlar los estandares de control de calidad

de la materia prima.

Nota: Es necesario saber que se cumplan los estandares
de calidad en los que son programados para cumplir los

requisitos de los clientes.

3.2.1.3.2. Segundo Actor: Supervisor de produccion.

Definicion: Esta a cargo de un técnico que se encarga
de revisar y controlar que la maquinaria este funcionando
de acuerdo a lo programado por el area de producciéon y

gue los operarios estén trabajando de forma correcta.
Nota: Es necesario saber que se cumplan las ordenes de

programacion en las maquinas para que la materia prima

se trabaje de forma correcta.
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3.2.1.3.3. Tercer Actor: Operario

Definicion: Es la persona que se encarga de ingresar la
materia prima y programar las maquinas para que se

trabaje segun lo programado por el area de produccion.
Nota: Es necesario que los operarios trabajen de forma
correcta ya que cualquier material que se tenga que

reprogramar, provocara un sobrecosto en la produccion y

la mano de obra.

3.2.1.4. AnalisisSoftware

Los diagramas realizados para el andlisis del

software se muestran en el ANEXO 5.
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winterfaces
Interfaz de

Calidad ="

interfaces
Consultas de
Controles . __
™
winterfaces
Interfaz de
Produccion | .
< --

Control de Produccion | & ==

(“"'-..
-
-

Reportes de Seguimiento |

|
|
|

\
Control de Calidad |

Registros de Controles Lavado

| Registros de controles Peinado

registro de calidad Lavado

~ .| registro de calidad Peinado

Figura 10. Diagrama de paquetes.

Fuente: Elaboracién propia.
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3.2.2. Fases de Construcciony Tr

3.2.2.1. Implementacién

ansicion

«delegates
Index.php

.

~ =) Ingresar control de Calidad

validar usuario

Ingresar control de Produccion T\

) - -
;—‘ -
Consultar Lotes ’

wdelegaies

conexion

Figura 11. Diagrama de componentes del sistema.

Fuente: Elaboracién propia.

confirma.lote php

registra
produccién.php

index.php

src.main{menu).php

AN

2]

io.ph

confirma.linea.php

confirma.maquina.php

=™

Figura 12. Diagrama de ingreso en el controlde

produccion.
Fuente: Elabo

racion propia.
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actualiza.registro.php
confirma.humedad.php)|

confirma.grasas.php

index_php {l i ) n@ M

confirma.solidos.php

8]

ingresa.registro.php
confirma.operario.php|

Figura 13. Diagrama de ingreso en el control de calidad.

Fuente: Elaboracién propia.

3.2.2.2. Codificacion

El cddigo fuente es muy extenso por lo que solo se puede
visualizar algunos médulos en el ANEXO 8 y ANEXO 9, ademas
el resumen de los distintos médulos usados para el software de
control de produccién. Los reportes fueron realizados mediante
Oracle reports developer6i, manteniendo el estdndar establecido

por el area de sistemas que se encuentran en el ANEXO 5.

3.2.2.3. Implantacion

La empresa Michel y Cia de Arequipa cuenta con un

servidor web, el cual esta soportado en Red Hat Enterprise
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Linux, el cual es usado para las distintas plantas y también para
el sistema de ventas de sus tiendas ubicadas en todo el pais. El
servidor trabaja con el puerto
7778(http://oass.nmfhsl.nett:7778/web/controles_top/), que es de
tipo UDP ya que el servidor no solo contiene el sistema de
control de produccién, sino que contiene también distintas
aplicaciones web de la empresa en distintas ciudades del pais, y
lo mas importante es el tiempo de respuesta en la comunicacion
de las aplicaciones. El puerto 7778 no restringe a un modelo de
comunicacion basado en la conexion, la latencia para el inicio en
aplicaciones distribuidas es mucho menor, al igual que la
sobrecarga del sistema operativo, por eso es mas funcional el

servidor web que trabaje con este puerto.

Por lo tanto para poder subir el software de control de
produccion, se procedié a crear una carpeta en el servidor.
Mediante el programa WinSCP. Nos conectamos al servidor con
el nombre oas.mfhsl.net y con IP 10.11.0.7 para poder crea una

carpeta y subir nuestros archivos con extension PHP.
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IP 0 nombre del servidor
10.11.07

Usuario Contrasefia

oracle ey

Archivo de clave privada

[¥] Habilitar retraso SCP

Figura 14. Conexién al servidor mediante el programa
WinSCP.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 15. Instalacién del software de control de

produccion.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.2.4. Medicion de los Tiempos y Eficiencia

Para medir los tiempos de recoleccion de informacién se
realizo un estudio de tiempos con cronémetro. Segun (Niebel
Benjamin & Freivalds Andris, 2009) esta técnica se basan en el
establecimiento de estandares de tiempo permitido para realizar
una tarea dada, con los suplementos u holguras por fatiga y por

retrasos personales e inevitables.

Los tiempos fueron medidos desde que se inicia el
proceso hasta el término de la recoleccién de informacion e
ingreso de esta a la base de datos. Segun Garcia Roberto
(2005), el estudio de tiempos es una técnica para determinar la
mayor exactitud posible. Con base en un namero limitado de
observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una tarea
determinada con un arreglo a una norma de rendimiento
preestablecido. Este método involucra elementos necesarios
para el estudio de tiempos, que se debe entender a fondo y
realizar las distintas funciones relacionadas con el estudio, estos

son.

Seleccionar al operario.
Analizar el trabajo y desglosarlo en elementos.

Registrar los valores elementales de los tiempos

transcurridos.
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1 Calificar el desemperio del operario.
1 Asignar los suplementos u holguras adecuadas y llevar a

cabo el estudio.

3.2.2.5. Medicién de la Funcionalidad

Para evaluar la funcionalidad del software de control de
produccion he realizado unos cuestionarios, segun lo que se
indica en MOSCA WEB (Pérez Oliveros, 2007) se ha tomado la
caracter?2sticap-fsaijjtussste ya domo pm®t ri c
Acumpl i mi ento de | las preguatgsufaeron mi ent os
realizadas bajo criterio propio, adecuandolos a nuestra
investigacion. Lo que nos indica MOSCA WEB, es quepara que
la funcionalidad de un sistema sea aceptable tiene que cumplir,
con el 75 % de las caracteristicas necesarias que se proponen
en las distintas métricas de evaluacion, la funcionalidad es la

mas importante para medir la calidad del software.
Las preguntas del cuestionario fueron validadas por

expertos del area de sistemas, el cual se analizé segun el
ANEXO 3.
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CAPITULO IV

RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

4.1. Presentacion de los Datos Sobre la Funcionalidad del Sistema

Para medir la funcionalidad del sistema se ha evaluado
mediante el modelo sistémico de calidad web (MOSCA WEB), por
medio de un cuestionario, el cual ha sido validado por expertos
segun en el ANEXO 3. Ahora mostraremos los resultados del

cuestionario, donde veremos si se cumple el

caracteristicas que deben ser satisfechas para cumplir con la

categoria funcionalidad.

4.1.1. Caracteristica Ajuste a los Propdsitos

Tabla 1. Resultados de cumplimiento a los

requerimientos

nimero de

Cumplimiento a los requerimientos | Porcentaje
Si 12 100 %
Medianamente 0 0%
No 0 0%
TOTAL 12 100 %

Fuente: Elaboracién propia.
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Representacion grafica

Cumplimiento a los
Requerimientos

mS| = MEDIANAMENTE NO
0%

Figura 16. Cumplimiento a los requerimientos.

100%

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Nos indica que el 100 % de las preguntas
relacionadas al cumplimiento a los requerimientos, indican
que el software de control de produccion cumple con los

requerimientos funcionales.

4.1.2. Caracteristica Precision

Tabla 2. Resultados de resultados incompletos

Resultados incompletos Porcentaje
Si 0 0%
Algunos 0 0%
No 2 100 %
TOTAL 2 100 %

Fuente: Elaboracién propia
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Representacion grafica.

Resultados Incompletos

mSI mALGUNOS NO

0%

% 100% /

Figura 17. Resultados incompletos.

Fuente: Elaboracién propia.

Interpretacion: Nos indica que el 100 % de las preguntas

relacionadas

software de control de produccion no ha tenido resultados

incompletos.

con resultados incompletos, indican que el

Tabla 3. Resultados de resultados incorrectos

Resultados incorrectos Porcentaje
Si 0 0 %
Algunos 0 0%
No 2 100 %
TOTAL 2 100 %

Fuente: Elaboracién propia.
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Representacion grafica.

Resultados

HSI WMALGUNOS

0% %

L\ J/

100%

Incorrectos

NO

Figura 18. Resultados incorrectos.

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Nos indica que el 100 % de las preguntas

relacionadas con resultados incorrectos, indican que el

software de control de produccion no ha tenido resultados

incorrectos.

Tabla 4. Resultados de resultados emitidos no

esperados
Resultados emitidos Porcentaje
no esperados
Si 0 0%
Algunos 0 0%
= 2 100 %
TOTAL 2 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Representacion grafica.

0%

Resultados Emitidos no

esperados

mS5| WALGUNOS ®mNO

0%

S’

100%

Figura 19. Resultados emitidos no esperados.

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacién: Nos indica que el 100 % de las preguntas
relacionadas con resultados emitidos no esperados, indican

que el software de control de produccién no ha tenido

resultados emitidos no esperados por los usuarios.

Tabla 5. Resultados de actividades de validacion

Actividades de Validacién Porcentaje
Si 3 60 %
Algunos 2 40 %
No 0 0%
TOTAL 5 100 %

Fuente: Elaboracién propia.
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Representacion grafica.

40%

Actividades de Validacion

mS|I mALGUNOS NO

0%

Figura 20. Actividades de validacion.

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Nos muestra que el 40 % de las preguntas

relacionadas

algunos campos del sistema tienen validacion, y el 50 %
indican que el software de control de produccion valida los

campos totalmente.

actividades de validacion indican que

Tabla 6. Resolucion de problemas

Resolucién de problemas Porcentaje
Si 2 33%
Algunos 3 50 %
No 1 17 %
TOTAL 6 100 %

Fuente: Elaboracion propia.
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Representacion grafica.

Resolucion de Problemas
mSI mALGUNOS NO

17% 33%

Figura 21. Resolucién de problemas.

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Nos muestra que el 50 % de las preguntas
relacionadas con resolucion de problemas indican que
algunos problemas fueron resueltos por el sistema, y el 33 %
indica que fueron resueltos en su totalidad, mientras el 17 %

indica que no se resolvieron los problemas.

4.1.3. Caracteristica Interoperabilidad

Tabla 7. Resultados de consistencia de interfaz

Consistencia de interfaz Porcentaje
Si 3 25 %
Medianamente 1 75 %
No 0 0%
TOTAL 4 100 %

Fuente: Elaboracién propia.
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Representacion grafica.

Consistencia de Interfaz

mSI mMEDIANAMENTE ®mNO

0%

25%

Figura 22. Consistencia de interfaz.

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacién: Nos muestra que el 75 % de las preguntas
relacionadas a la interoperabilidad, afirman que el sistema

tiene esta capacidad.

4.1.4. Caracteristica Seguridad

Tabla 8. Resultados de control de acceso

Control de acceso Porcentaje
Si 3 75 %
Medianamente 1 25 %
No 0 0%
TOTAL 4 100 %

Fuente: Elaboracion propia.
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Representacion grafica.

Control de Acceso

S| WMEDIANAMENTE mNO

5% 0%

Figura 23. Control de acceso.

Fuente: Elaboracién propia.

Interpretacion: Nos muestra que el 75 % de las preguntas
relacionadas con el control de acceso tienen seguridad para
las distintas transacciones, y el 25 % indica que solo algunas

operaciones.

4.1.5. Resumen de las Caracteristicas de la Funcionalidad

Tabla 9. Resultados de funcionalidad

Funcionalidad Porcentaje
Si 30 81 %
Medianamente 6 16 %
No 1 3%
TOTAL 37 100 %

Fuente: Elaboracién propia.
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Representacion grafica.

funcionalidad

mSI mMEDIANAMENTE ®mNO

3%

16%

Figura 24. Funcionalidad.

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Nos muestra que el software de control de
produccion cumple con el 81 % de funcionalidad, y con esto
cumple lo que se establece en el modelo sistémico de
calidad web (MOSCA WEB), que la funcionalidad sea mayor
al 75 %, y también muestra que el 16 % cumple

medianamente.

Presentacion de Datos Sobre Tiempos de Control de

Produccion

Se desarrollo un procedimiento para evaluar los

tiempos de produccion y control de calidad; posteriormente
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se evalud elimpacto del software de control de produccion y
el tiempo utilizado en los tiempos de produccion y
controlesde calidad con apoyo de los siguientes diagramas:

i Diagrama de actividades del proceso (DAP).

i Diagrama de operaciones de proceso (DOP).
4.2.1. Procedimiento de Recoleccion de Datos
4.2.1.1. Seleccion deOperarios:

Debido al constante ingreso de operarios nuevos, se
selecciond solo operarios capacitados en el registro de
produccion.

4.2.1.2. Selecciéon deLineas de Produccion

La planta Lavado - Peinado cuenta con distintas

secciones y lineas de produccion, pero no en todas se hace

un control permanente, por lo tanto se eligio las lineas de

produccion a las cuales se hace un seguimiento constante.
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4.2.1.3. Medir Tiempo de Registro de Produccion por Linea sin
Sistema

Se procedié a medir el tiempo que se demoran en

registrar la informacion sin contar con el software, esta etapa

esta graficada en la figura 24. Donde se evalud y se medio

con un cronémetro cada etapa del proceso desde que inicia

hasta que la informacién se encuentra registrada en la base

de datos.

4.2.1.4. Medir Tiempo de Registro de Produccién por Linea con

Sistema

Se procedié a medir el tiempo que se demoran en
registrar la informacion con el software, esta etapa esta
graficada en la figura 25. Donde se evalué y se medié con
un cronometro cada etapa del proceso desde que inicia
hasta que la informacién se encuentra registrada en la base

de datos.
4.2.1.5. Evaluar Informacion de Tiempos
Se realiz6 una comparacion estadistica de los tiempos

registrados en los distintos procesos de produccion,

realizados con software y sin software.
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Figura 25. DOP sin sistema en la produccioén.

Fuente: Elaboracién propia.
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Enviar
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Figura 26. DOP con sistema en la produccion.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 27. DOP sin sistema en el control de calidad.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 28. DOP con sistema en el control de calidad.

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama 1

Usuarios:

Actividad

Resumen

Actual Propuesta

Econémica

Ingeniero,Supervisores Operacion L — 9
Transporte — 2
Actividad: Espera 0
Control de Produccion I te ion [Q 4
METODO ACTUAL Almacenamieto ~ 0
Distania (metros) 70
 Tiempo (minutos) 93.00
Lugar: Flanta Peinado Costo:
Mano de obra
Elaborado Por: Julio cesar Material

Caceres Fecha: 20-11-2014

Descripcion

Cantidad Distancia Tiempo

Toral

(metros)

(minutos) ==

Observacione
s

Revizar Operarios de la semana

Imprimir formatos de evaluacion 1 2

translado a planta 1 35 2

Inspe_ccionar .l'irnpieza de areade 1 20 ﬁ"“>
trabajo pasadizos

Anotar calificaciones en formatos 5 v .:/ Eﬁ:sat:izz:.l:i::::
Inspeccion de biberones 1 4 ‘H""*,
Inspeccion de palpador 1 4 #
Inspeccion de giratacho 1 4 » J
Revisar tensiones y cantidades de 1 4 . L——] "
Enzimaje r

Tomar fotos de no conformidad 1 ]

Anotar califiaciones en formatos 1 10 '\\

Translado a oficina 1 35 2 >

Easar calificaciones y fotos al 5 10 ’ i

F'ﬁleadizar informe de control de 1 5 )

Enwiar informe por correo 1 1 .

Figura 29. DAP sin sistema en laproduccién.

Fuente: Elaboracién propia.
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Diagrama 2 Resumen

Usuarios: Actividad Actual Propuesta Econdmica
Ingeniero,Supervisores Operacidn [e— 9 7 2
Transporte (:D: 2 2 0
Actividad: Espera 0 0 0
Control de Produccion Inspeceion B 4 4 0
“ETDBU pHOPUESTD Almacenamieto v i] ] ]
Distania (metros) 70 70 0
Tiempo [minutos) 3300 74.00 19
Lugar: Planta Peinado Costo:
Mano de obra
Elaborado Por: Juiio cesar  [Material
Caceres Fecha: 20-11-2014 Total 34811
Desotioldn Cantidad Distancia Tiempo Simbolo Observacione
(metros)  (minuto = > 10 | Y s

; : 10
| Revisar Operarios de |a semana 1 '\\
translado a planta 1 35 2 \\‘_
Inspeccionar limpieza de area 20 =
de trabajo pasadizos 1 >
Anotar calficaciones en 7 . Registro por cada
formatos S .< operario pot linea
Inspeccion de biberones 1 4 9
Inspeccion de palpador 1 4 1
Inspeccion de giratacho 1 ¢ e
Revisar tensiones y cantidades 4 —T
de Enzimaje 1 'r,
Tomar fotos de no conformidad 1 5
Anotar calificaciones en 1 7
Translado a oficina 1 35 2
7
Realizar informe de control de 1 4 /
Enviar informe por correo 1 1 .

Figura 30. DAP con sistema en la produccién.

Fuente: Elaboracién propia.
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Diagrama 3

USuarnios:

Actividad

Resumen
Actual

Propuesta

Econdomica

Ingeniero Supenvisores Operacion [ ]
ransparte |::> &

Actividad: Espera B 1]
Control de Calidad Inspeccion 4
METODO ACTUAL Almacenamieto %/ 0

Distania (metros) 50

Tiempa (minutos) 83.00
Lugar: Planta Peinado Costo:

Mano de obra

Maternal
Elaborado Por: Julio cesar Caceres
Fecha: 20-11-2014

Total
Descripoit Cantidad Distancia Tiempo Simbolo Ob .
esCripcion =L E] [I'I'IHIDS] [I'I'IiI'II..ItDS — —_— » SErvaciones
Revisar Operarios de la semana 1 10
Imprimir formatos de control de 2
calidad 1 \
translado a planta 1 25 2
validar lotes de produccién 1 20 E:‘H
— Regist
anotar impurezas de los lotes f 10 - SEhe
cada linea de
controlar impurezas de metro de 1 4 ]
mecha _I
|n_r._peccmnarelfuncmnam|ento de 1 4 - ‘_L
comunicar al supervisor de turno 1 4 .-a::""'
]
inspeccionar peines corregidos 1 4 = ]
—l—._._'_._._-._._._'_._._'

poner en funcionamiento los peines 1 4
Tomar fotes de los defectos 1 g
anotar impurezas de los lotes 1 2 l\\
Translado a oficina 1 25 2
pasar impurezas y defectos al sistema f 2
Realizar informe de control de planta 1 5
Enviar informe por correo 1 1

Figura 31. DAP sin sistema en el control de calidad.

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama 4 : Resumen

Activided Actual Propuesta  Econdmica

Usuarios:

Ingeniero, Supervisores (perasitn (- b
Transporte - 2 X
Actividad: Espeta 0 0
Control de Calidad Inspecsion B 4 §
METODO PROPUESTO Almacenamieto V4 0 0
Clstania [metros) 50 50
Tiempo mis) 0 0
Lugar: Planta Peinado Costo:
Mano de obra
Elaborado Por: Julio cesar Caceres Feoha:20- | Material

i Tl
: Distancia Tiempo Simbolo
(metros) | (minutos ‘= - p

se alistan calendarios para levar aplanta ] (-
T

translado aplanta 1 5 2 R

verificaciones de los lotes A

Descripeion Cantidad Observaciones

anotarimpurezas de los lotes B 1 ] Regisioporcada
\\..,_ linea de peinado

controlar impurezas de metro de mecha 1 4 \"T

inspeccionar el funcionamiento de peines 1 4 J

comunicar al supervisor de tuno 1 4 o

inspeccionar peines corregidos 1 4 \Wr

ponet enfuncionamiento los peines conegidos 1 5 o

Tomar fotos de los defectos 1 0 T—

Translado acficina 1 5 2 >

Realizar informe de control de planta 1 2 ,/

Enviar informe par carreo 1 1 1

Figura 32. DAP con sistema en el control decalidad.

Fuente: Elaboracién propia.
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Luego de evaluar y realizar el DOP y el DAP a cada persona
de nuestra Muestra obtenemos un cuadro resumen donde
detallamos el tiempo que cada persona ha obtenido en realizar los

distintos controles.

Tabla 10. Resultados de tiempos sin sistema

SIN SISTEMA

Nro. Usuarios Min Seg TOTAL
1 Ingeniero 1er turno control produccion 93 0 9300
2 Ingeniero 2do turno control produccion 94 40 94,67
3 Ingeniero 3er turno control produccion 9 10 95,07
4 supervisor ler turno control producciéon 92 50 93,83
S Supervisor 2do turno control produccion 93 10 93,17
6 Supervisor 3er turno control produccién 92 10 93,37
7 Ingeniero ler turno control calidad 9 0 9300
8  Ingeniero 2do turno control calidad 94 16 94,27
9 Ingeniero 3er turno control calidad 9 20 9500
10 supervisor 1er turno control calidad 92 50 92,83
11 supervisor 2do turno control calidad 93 21 9335
12 supervisor 3er turno control calidad 92 55 9392

VARIANZA 0,64

MINIMO 92,83

MAXIMO 95,07

PROMEDIO 93,79

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: La tabla 10 nos muestra el resumen de los tiempos
en realizar los controles de produccion y controles de control de
calidad, el cual era llenado de forma manual en formatos impresos,
el tiempo total esta en minutos. Ya que se transformaron los
segundos a minutos para poder trabajar con una misma unidad de
tiempo.

Tabla 11. Resultados de tiempos con sistema

CON SISTEMA
Nro. Usuarios Min Seg TOTAL
1 Ingeniero ler turno control produccion 74 0 74,00
2 Ingeniero 2do turno control produccién 75 10 75,00
3 Ingeniero 3er turno control produccion 73 40 73,67
4 Supervisor ler turno control produccion 73 45 73,75
5 Supervisor 2do turno control produccién 72 55 72,92
6 Supervisor 3er turno control produccién 74 15 74,25
7 Ingeniero ler turno control calidad 73 0 73,99
8 Ingeniero 2do turno control calidad 73 25 73,42
9 Ingeniero 3er turno control calidad 74 25 74,42
10 Supervisor ler turno control calidad 74 0 74,00
11  Supervisor 2do turno control calidad 74 28 74,47
12 Supervisor 3er turno control calidad 73 50 73,83

VARIANZA 0,29
MINIMO 72,92
MAXIMO 75,00
PROMEDIO 73,98

Fuente: Elaboracion propia.

69



Interpretacion: La tabla 11 nos muestra el resumen de los tiempos
en realizar los controles de produccion y controles de control de
calidad con el software de produccién, el tiempo total esta en
minutos ya que se transformaron los segundos a minutos para
poder trabajar con una misma unidad de tiempo.

Tabla 12. Resumen de resultados de tiempos

Sin Sftware Con $Sftware
VARIANZA 0,64 0,29
MINIMO 92,83 7292
MAXIMO 95,07 75,00
PROMEDIO 93,79 7398

Fuente: Elaboracién propia.

Representacion grafica.

Resumen de Tiempos

m Sin Software

m Con Software

Figura 33. Resumen de tiempos.
Fuente: Elaboracién propia.

Interpretacion: La tabla 12 nos muestra el resumen de los tiempos

con y sin sistema, Donde podemos observar que el promedio de

70



tiempo es menor usando el software de control de produccion con
73,91 minutos, mientras que sin el software de control de

produccion el promedio es 93,56 minutos.

100,007
95,00
90,007

85,00

Tiempo

80,007

75,00

70,007

| I
CON SISTEMA SIN SISTEMA
Detalle

Figura 34. Grafico comparativo de tiempos obtenidos, con software y sin
software.

Fuente: Elaboracion propia.
Interpretacion: La figura 33 nos muestra graficamente la diferencia
y la variaciéon de los tiempos usando el software y el método

manual.
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4.3.

Presentacion de Datos Sobre Eficiencia en la Reprogramacion

La eficiencia de la reprogramacién la mediremos segun la
eficiencia del operario en cuanto a su produccion diaria ya que la
produccion diaria es segun a lo que se programa y reprograma,

usaremos la siguiente férmula para hallar el porcentaje de

eficiencia.
H, 0,
E=100Xx—=100X —
Hc e
Férmula 1. Calculo del porcentaje de eficiencia.
Fuente: Ingenieria industrial: métodos, estandares y disefio de
trabajo (Niebel & Freivalds, 2009)
Donde:

E= Porcentaje de Eficiencia
Oc= Produccion Actual

Oe= Produccion esperada

Hc= Horas de reloj en el trabajo

He= Horas estandar trabajadas
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Tabla 13. Resultados de eficiencias de produccion sin software

Nro. Usuarios

Operario linea A
Operario linea B
Operario linea C
Operario linea D
Operario linea E
Operario linea F
Operario linea G
Operario linea H
Operario linea |
Operario lineaJ
Operario linea K
12 Operario linea AB

O© 00 N O Ul A WON -

N
(N =)

kilogramos

1200
1250
1100
1260
1310
1280
1290
1270
1310
1209
1200
1250

SIN SISTEMA
kilogramos Kilogramos .
defegctuosos Espgerados SERLL
100 1300 7 50
95 1300 7 45
80 1300 7 45
100 1300 7 55
190 1300 7 55
210 1300 7 50
210 1300 7 52
180 1300 7 53
180 1300 7 55
80 1300 7 56
70 1300 7 57
90 1300 7 58
VARIANZ/
MINIMO
MAXIMO
PROMEDI(C

Eficiencia
(E)
85
89
78
89
86
82
83
84
87
87
87
89

10,40
78,46
89,23
85,54

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: La tabla 13 nos muestra el

resumen de

las

eficiencias de produccion de los operarios en un turno sin usar el

software, el valor de E lo obtenemos aplicando la féormulal.

73




Tabla 14. Resultados de eficiencias de producciéon con

software
CON SISTEMA
Nro. Usuarios Kilogramos ;g;%ﬁ?:;s glsopggzggz Hrs Min Eﬂc(lé)n cla

1 Operario linea A 1200 40 1300 7 50 89
2 Operario lineaB 1250 45 1300 7 45 93
3 Operario linea C 1100 40 1300 7 45 82
4 Operario linea D 1260 10 1300 7 55 96
5 Operario linea E 1310 0 1300 7 55 101
6 Operario linea F 1280 10 1300 7 50 98
7 Operario linea G 1290 45 1300 7 52 96
8  OperariolineaH 1270 20 1300 7 53 96
9 Operariolinea | 1310 20 1300 7 55 99
10 Operario lineal 1209 15 1300 7 56 92
11  Operario linea K 1200 20 1300 7 57 91
12 Operario linea AB 1250 45 1300 7 58 93

VARIANZ/ 26,80
MINIMO 82
MAXIMO 101

PROMEDIC  93.71

Fuente: Elaboracién propia.

Interpretacion: La tabla 14 nos muestra el resumen de las
eficiencias de produccion de los operarios en un turno con usar el

software, el valor de E, lo obtenemos aplicando la formula 1.
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Tabla 15. Resumen de resultados de eficiencias

Sin ®ftware Con $ftware
VARIANZA 10,40 26,80
MINIMO 7846 8154
MAXIMO 8923 101
PROMEDIO 8554 9371

Fuente: Elaboracién propia.

Representacion grafica.

Resumen de EFiciencias

85.54%

m Sin Software

m Con Software

Figura 35. Resumen de eficiencias.

Fuente: Elaboracién propia.

Interpretacion: La tabla 15 nos muestra el resumen de las
eficiencias de la produccién con software y sin software, donde
podemos observar que el promedio de eficiencia de produccion es
mayor usando el software de control de produccién con 93.71 %,
mientras que sin el software de control de produccion el promedio

es menor 85.54 %.
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105,004

100,007 ‘

95,00

90,00

Efiencia

85,004

80,007

75,00

T T
Sin Software Con Software

Figura 36. Grafico comparativo de la eficiencia obtenidos, con software y
sin software.

Fuente: Elaboracién propia.

Interpretacion: La figura 36 nos muestra graficamente la diferencia
y la variacion de la eficiencia usando el software y el método

manual.
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4.4. Contraste de Hipdtesis
4.4.1. Primera Sub Hipotesis

1 Ho: En la planta Lavado - Peinado de la empresa Michell
y Cia de Arequipa, no disminuyen los tiempos del
control de produccion usando un software basado en
tecnologia movil, respecto a la forma manual.

1 Hai En la planta Lavado - Peinado de la empresa Michell
y Cia de Arequipa, disminuyen los tiempos del control
de produccion usando un software basado en tecnologia
movil, respecto a la forma manual.

1

Evaluaremos la hipotesis nula mediante la prueba de t-

Student, ya que el tamafio de nuestra muestra es pequefio,

realizaremos los siguientes pasos:

Primero: Establecemos las condiciones de la hipotesis nula

y la hipotesis alternativa, de la siguiente manera:

HD:

X =X

Donde:
X1: Media del grupo sin sistema
X2: Media del grupo con sistema

Segundo: Establecemos el nivel de significancia 0,05.
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Tercero: Evaluaremos si nuestra muestra tienen una
distribucion normal, como nuestra muestra es pequefa
utilizaremos el test de Shapiro-Wilk, ya que este test es para
muestras con poblacién menores de 30.

Usando el Software estadistico SPSS obtenemos la

siguiente tabla:

Tabla 16. Resultados de prueba de normalidad para

primera sub hipotesis

Descripcion Shapiro 1 Wilk
> Estadistico gl Sig.
Tiempo Sin
Software 0,904 12 0,178
Tiempo con
Software 0,980 12 0,985

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: La tabla 16 nos muestra que el p-valor
(0.178) >0.05 y p-valor (0.985) >0.05, los dos valores son
mayores que 0,05, por lo tanto se concluye que nuestra

muestra tiene una distribucion normal.

Cuarto: Ahora evaluaremos la homogeneidad de varianzas
usando el software estadistico SPSS, ya que es necesaria

para poder aplicar la prueba de t-Student.
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Tabla 17. Resultados de estadistico de Levene para

primera sub hipotesis

Estadistico de Levene gll gl2 Sig.
3,565 1 22 0,072

Fuente: Elaboracién propia.

Interpretacion: La tabla 17 nos muestra que siendo el p-
valor (0.072) >0.05, se concluye que las dos muestras tienen

varianzas homogéneas.

Quinto: Ahora habiendo evaluado el supuesto de
normalidad y el supuesto de homogeneidad de varianzas
podemos hallar el estadistico T-Student. Para ello usaremos

la formula siguiente:

Xy — X3
t —

5,2 B 5,2

Ny Na

Formula 2. Calculo del valor t.

Donde:

S1= Desviacion estandar de la primera muestra.
S2= Desviacion estandar de la segunda muestra.
Ni1= Tamafo de la primera muestra.

N2= Tamanfo de la segunda muestra.
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Remplazando los datos.

93.79 — 73.98
= = 71.16
0.64 0.29
= + —
12 12

Sexto: Ahora procederemos a graficar teniendo encuentra

los grados de libertad es 22, y el nivel de significacion 0,05.

% C

Zona de Aceptacion
de I3 Ho

Rechazo Ho

0.05

Tcalculado=71.16

Ttedrico + 1,717

Figura 37. Valores criticos en la distribucién T student para la
primera sub hipotesis.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 18. Distribucién t de Student para primera sub

hipoteis
Probabilidades acumuladas
0.75 0.9 0.95 0.978 0.9 0.995
Cradsda Areas de cola superior

libe rtad 0.25 0.10 (0.09) 0.028 0.01 0.008
| 1.0000 30777 6. 12,7062 11,8207 63,6574
2 0.8165 1.8856 24 43027 6.9646 99248
3 0.7649 1.6377 2, 31824 4.5407 58409

4 0.7407 15332 2, 27764 37469 46041
5 0.7267 1.47%9 2 25706 33649 402
6 0.7176 1.4398 1.9 24469 3.1427 37074
7 0.7111 14149 L4 23646 2.9980 34995
8 0.7064 1.3968 1.8 23060 28965 33554
9 0.7027 13830 18 2262 2814 32498
10 0.6998 1am 18 22281 27638 3.1693
1 0.6974 13634 K ; 22010 27181 31058
12 0.6955 13562 LR 21788 26810 3,054
13 0.6938 1.3502 1 21604 26503 30123
14 0.6924 13450 1% 2.1448 26245 29768
15 0.6912 13406 1. 21318 26025 29467
16 0.6901 1.3368 1 2.1199 25838 29208
17 0.6892 13334 1 2.1098 25669 28982
18 0.6884 13304 1. 21009 25524 28784
19 0.687%6 13277 1. 2,0930 25395 28609
20 0.6870 13283 1 2,0860 25280 28453
21 0.6864 2079 2577 28314
@— S : 20739 2,5083 28188
neoen ' Nne A neon A annn A onm

Fuente: Estadistica para Administracion (LEVINF & KREUBIEL, 2014).

Interpretacién: Segun nuestro resultados obtenemos que
nuestro 71,16 (T calculado ) >= 1,7171 (T Teérico ) y Se

encuentra en la region de rechazo de Ho por lo que se

rechaza la hipotesis nula con un nivel de significancia de

0,05.
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Por lo tanto podemos concluir que el promedio en
realizar el control de produccion con el software disminuye el

tiempo, a comparacion con la forma tradicional.

Teniendo en cuenta que la planta Lavado - Peinado
de Arequipa trabaja en los 3 turnos del dia y que los
controles por turno pueden ser de 2 a 3 dependiendo de los
pedidos exportacion.

Por lo tanto
1 En alta productividad seria 3 controles.

Tiempo = 3 (19,81) =59,43 min
1 En baja productividad serian dos controles

Tiempo = 3 (19,81) = 39,62 min

También podemos observar que el numero de
operaciones segun el diagrama analitico del proceso de
produccion y calidad se ha reducido ( 15 - 13 = 2).

Por lo tanto podemos concluir que usando software el
tiempo en realizar los controles se redujo en un 21,11 % vy el
namero de operaciones disminuyo en un 13,33 %.

4.4.2. Segunda Sub Hipétesis

1 Hai Enla planta Lavado - Peinado de la empresa Michell

y Cia de Arequipa, la reprogramacion de produccion es
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mas eficiente, usando un software de control de
produccion basado en tecnologia movil, de la planta
lavado peinado Michell y Cia de Arequipa.

1 Ho: En la planta Lavado - Peinado de la empresa Michell
y Cia de Arequipa, la reprogramacion de produccién no
es mas eficiente, usando un software de control de
produccion basado en tecnologia moévil, de la planta
lavado - peinado Michell y Cia de Arequipa.

Primero: Establecemos las condiciones de la hipotesis nula

y la hipotesis alternativa, de la siguiente manera:

HD:

X, =X

Dénde:

X1: Media del grupo sin sistema

X2: Media del grupo con sistema

Segundo: Establecemos el nivel de significancia 0,05
Tercero: Evaluaremos si nuestra muestra tienen una
distribucion normal, como nuestra muestra es pequeia
utilizaremos el test de Shapiro-Wilk, ya que este test es para
muestras con poblacion menores de 30.

Usando el software estadistico SPSS obtenemos la siguiente

tabla:
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Tabla 19. Resultados de prueba de normalidad para

segunda sub hipotesis

Descripcion Shapiro i Wilk
i Estadistico gl Sig.
Tiempo Sin
Software 0,902 12 0,170
Tiempo con
Software 0,938 12 0,477

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: La tabla 19 nos muestra que siendo el p-valor

(0,170)>0,05 y p-valor (0,477) >0,05, entonces se concluye

gue nuestra muestra tiene una distribucion normal, ya que

cumple con la condicion de ser mayor a 0,05.

Cuarto: Ahora evaluaremos la homogeneidad de varianzas

usando el software estadistico SPSS, ya que es necesaria

para poder aplicar la prueba de T-Student.

Tabla 20. Resultados de estadistico de levene para

segunda sub hipotesis

Estadistico de Levene gll

gl2

Sig.

1,373 1

22

0,254

Fuente: Elaboracion propia.

84




Interpretacion: La tabla 20 nos muestra que siendo el p-
valor (0,254) > 0,05, se concluye que las dos muestras

tienen varianzas homogéneas.

Quinto: Ahora habiendo evaluado el supuesto de
normalidad y el supuesto de homogeneidad de varianzas
podemos hallar el estadistico T-Student. Para ello usaremos

la formula siguiente

X, — X
t = —

5,2 N 5,2

Ny No

Donde:

S1= Desviacion estandar de la primera muestra.
S2= Desviacion estandar de la segunda muestra.
N1= Tamafo de la primera muestra.

N2= Tamafio de la segunda muestra.

Remplazando los datos.
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85.51 — 93.71

' 10.40  26.80

12 12

Sexto: Ahora procederemos a graficar teniendo encuentra

los grados de libertad n = 22, y el nivel de significacién 0,05.

Rechazo Ho
0.05
Tcalculado=-4.7

95 % Confianza

Zona de aceptacion
Ho

Ttedrico -1.717

Figura 38. Valores criticos en la distribucién T student para la
segunda sub hipotesis.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 21. Distribucién t de Student para segunda sub

hipotesis
Probabilidades acumuladas
0.75 0.% 0.95 0.975 0.9 0.995
Grados de A A"‘- de cola “?""' >
libertad 0.25 010 tus ’ 0.025 0.0 0.005

1 1.0000 3.0777 12.7062 31,8207 63.6574
0.8165 1.8856 4.3027 6.9646 99248
3 0.7649 1.6377 31824 4,.5407 S.8409
4 0.7407 1.5332 27764 3.7469 4.6041
5 0.7267 1.4759 2.5706 33649 40322
6 0.7176 1.4398 2.4469 3.1427 37074
7 0.7111 1.4149 2.3646 2.9980 3.4995
8 0.7064 1.3968 2.3060 2.8965 33554
9 0.7027 1.3830 22622 28214 3.2498
10 0.6998 1322 22281 27638 3.1693
11 0.6974 1.3634 2.2010 2.7181 3.1058
12 0.6955 1.3562 21788 2.6810 3.0545
13 0.6938 1.3502 21604 2,6503 30123
14 0.6924 1.3450 2.1448 2.6245 29768
15 0.6912 1.3406 2.1315 26025 2.9467
16 0.6901 1.3368 2.1199 2.5835 29208
17 0.6892 1.3334 2.1098 2.5669 2.8982
18 0.6884 1.3304 2.1009 2,5524 2.8784
19 0.6876 1.3277 2.0930 2.5395 2.8609
20 0.6870 13253 2.0860 2,5280 2.B453
21 0.6864 1.3232 2.079 25177 28314
Q2 OGRS =2 20739 2,5083 2.8188
nLoen  2Ine A Nneom A Aanwws - onm™

Fuente: Estadistica para Administracion (LEVINF & KREUBIEL, 2014).

Interpretacion: Segun nuestros resultados obtenemos que
nuestros valores son -4,7 (T calculado)<= -1,7171 (T Teorico) Y
se encuentra en la regién de rechazo de Ho por lo que se
rechaza la hipotesis nula con un nivel de significancia de
0,05.

Por lo tanto podemos concluir que el promedio de la
eficiencia de produccion es mayor cuando se usa el software

que el promedio sin el uso del software. También podemos
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observar que los kilogramos defectuosos son menores,

como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 22. Resultados de kilogramos defectuosos

Con Software | Sin Software

Kilogramos Defectuosos 310 1585

Fuente: Elaboracién propia.

1 Por lo tanto la eficiencia en la reprogramacion de los
lotes de produccibn mejora en un 9.5 %, ya que
disminuyen los sobrecostos de materia prima en 1 275
kilogramos por turno.

1 Sobrecosto en materia prima en un dia(3turnos): 1 275x
3 = 3 825 kilogramos

Tabla 23. Costos por Kilogramo procesado

Kilogramos Costo por kilogramo | Sobrecosto (US$)

SIN SOFTWARE 1585 0,76 1204,6

CON SOFTWARE 310 0,76 235,6

Fuente: area de Desarrollo industrial de Michel y Cia.

En conclusibn 3 825 kilogramo por dia no seran
reprocesados, con lo cual disminuye los costos de produccion en

969,00 US$, esto aumenta la productividad de la planta.

88



4.5.

Discusiones

Primera

Para la recoleccion de datos, se tuvé que ir a inducciones de
funcionamiento de los procesos de la planta, donde se pudo
observar falencias en la recoleccion de informacion, y también se
realizo una observacion de campo donde se observo pérdidas de
tiempo en el procedimiento de registro de produccion, lo que
afectaba a la productividad de la planta.

Para mejorar el procedimiento de registro de informacion se
desarrollo un software basado en tecnologia moévil, que mejoré el
procedimiento de control de produccién y de calidad, y ademas
disminuy6 el tiempo en un 21,11 %, lo que mejord el seguimiento

de los lotes.

Segunda

Para validar que el software mejoré la eficiencia en la
reprogramacion de produccion se ha evaluado la eficiencia de
produccion de los operarios por turno, donde pudimos observar que
aumentd la productividad en un 95 % vy disminuyen los
sobrecostos de reproceso de los lotes de peinado, ya que los

kilogramos defectuosos son menores en 3 825 kilogramos.
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Tercera

Para realizar el software basado en tecnologia mévil he
usado la metodologia RUP y asi pude tener una documentacion
consistente del desarrollo del software y para comprobar que el
software es funcional, y podra mejorar los controles de produccién
y calidad, se ha evaluado la funcionalidad del software de control
de produccién en base a MOSCA WEB, donde cumple con el 75 %

de funcionalidad
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CONCLUSIONES

Primero

El impacto del software de control de produccion, basado en
tecnologia movil en el tiempo de control de produccion de la planta
Lavado - Peinado de Michell y Cia de Arequipa, es de mejora, ya que por
lo comprobado en el capitulo 1V, donde se demosotr6 que el tiempo
disminuy6 en un 21,11 %, obteniendo mejores resultados en tiempo real,
que benefici6 al area de programacion de produccién para tener

informacion del estado de los lotes.

Segundo

El impacto del software de control de produccion, basado en
tecnologia movil en la eficiencia de reprogramacion de producciéon de la
planta Lavado - Peinado de Michell y Cia de Arequipa, es de mejora
porque con el uso del software es mas eficiente, ya que el tiempo
produccion es el mismo pero los kilogramos defectuosos son menores en
3825 kilogramos por dia, por lo que disminuy6 el sobrecosto en la materia
prima y sobrecosto de la mano de obra, también la eficiencia del operario

es de mejora en un 9,5 % en base al anterior procedimiento sin software.
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Tercero

El software de control de produccion basado en tecnologia mévil
gue se usard en la investigacion, se desarrolld6 con la metodologia RUP
para tener una documentacion consistente del andlisis y disefio del
software, y ademas cumpliendo con un porcentaje de funcionalidad
aceptable de un 81 %, segun lo aplicado con el método de MOSCA WEB
(metodologia y evaluacion de calidad del software).
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RECOMENDACIONES

Primero

Implementar un software para las distintas areas que realizan
controles en la de planta Lavado - Peinado, como el ingreso de material al
almacén lavado y registro de prensa, que ayudaran a mejorar el control de
la materia prima en tiempo real, y controlar los movimientos de los kardex
de los distintos almacenes, y asi aprovechar la infraestructura ya
implementada como los Acces Point (dispositivo de red que interconecta

equipos de comunicacion inalambricos) ubicados dentro de toda la planta.

Segundo

Se recomienda siempre tener la documentacion de los procesos,
como por ejemplo los diagramas de operaciones del proceso (DOP) y los
diagramas de andlisis del proceso (DAP), que nos ayudan a evaluar el
impacto sobre la cantidad de operaciones en los procesos de las distintas
plantas de Michell y Cia de Arequipa, como los aplicados en esta

investigacion.
Tercero
Se recomienda siempre usar nuevas tecnologias de informacion

para los distintos procesos de recoleccion de informacion de las distintas

plantas, como el uso de tablets usadas en esta investigacion.

93



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Arroyo V, N. (2013). Informacion en el movil. Espafa: Universidad
Oberta de Catalunya, (pp.14-16).

Astor de Caso, P. (2012). JavaScript. Espafia: Ediciones Anaya
Multimedia, (pp.21-22).

Berenson, M. (1997). Estadistica Basica en administracién. Mexico:
Editorias Prentice Hall, (pp.177).

Cécile, P., Mike, E., Angelo, F., Mancin, E. (2007). The IBM Rational

Unified Process for System z. EE.UU: Softcover.

Jones, C., Holloway, A. (2012). The Underground PHP and Oracle
Manual.Disponible en
ttp://www.oracle.com/technetwork/topics/php/underground-php-oracle-
manual-098250.html, (pp.11).

Groover, M. (2007). Fundamentos de Manofactura Moderna. Mexico:
McGRAW-HILL/INTERAMERICANA EDITORES.S.A, (pp.953-972).

Garcia, R. (2005). Estudio del trabajo.Mexico: McGraw Hill, (pp.184-
188).

94



Horngren, C., Foster, G., Datar, S. (2007). Contabilidad de Costos. Un

enfoque gerencial. México: Prentice Hall, (pp.644).

Hernandez S, R., Collado, C., Baptista, P. (2010). Metodologia de la
investigacion. México: McGRAW-HILL/INTERAMERICANA
EDITORES.S.A, (pp.112).

Ibafiez, C., Garcia T, G. (2009). Informatica |I. México: Maria A. Alegria

Estrada.

Levine, D., Kreubiel, T., Berenson, M. (2014). Estadistica Para

Administracion. México: Pearson Educacion.

Lujan M, S. (2002). Programacién de aplicaciones web. Espafia: Club

Universitario, (pp.48).

Lujan M, S. (2001). Programacion en internet: clientes WEB. Espafa:

Club Universitario.

Moore, F. (1965). Control de la Produccion. Madrid: Ediciones del
Castillo SA.

Niebel, B., Freivalds, A. (2009). Ingenieria Industrial: Metodos,

Estandares y Disefilo de trabajo. México: McGRAW-
HILL/INTERAMERICANA EDITORES.S.A, (pp.495).

95



Péreze, J. (2009). Introduccibn a JavaScript. Disponible en:

http://www.librosweb.es/javascript/.

Romero, P., Saldivar, C., Delgado, R., Sanchez, L. (2012).
Tecnologias de la informacion y la comunicacion. México: PEARSON
EDUCACION, (pp.6).

Ramos, M., Ramos, A., Montero, F. (2006), Sistema Gestores de
bases de datos. Madrid: McGRAW-HILL/INTERAMERICANA
EDITORES.S.A, (pp.217).

Rumbaugh, J., Jacobson, |., Booch, G (2000). El Lenguaje unificado
de modelado. Manual de referencia. Madrid: PEARSON
EDUCACION.S.A. (pp.4).

Sanchez C, J. (1996). Inferencia Estadistica para economia y
administracion de empresas.Espafia: Editorial Universitaria Ramon

Areces.

Sommerville, 1. (2005). Ingenieria del Software. Espafia: PEARSON
EDUCACION, (pp. 5).

Vilagjosana G, X., Miquel F, R., Llorente V, S. (2010). Redes
Multimedia. Espafa: UOC, (pp.14).

96



Vaswani, V. (2009). Fundamentps de PHP. Mexico: McGRAW-
HILL/INTERAMERICANA EDITORES.S.A, (pp.4).

97



ANexos

98



ANEXO 01

MATRIZ DE CONSISTENCIA



TITULO: IMPACTO DE UN SOFTWARE DE CONTROL DE PRODUCCION, BASADO EN TECNOLOGIA MOVIL, EN LA PRODUCCION DE LA PLANTA LAVADO-PEINADO DE LA
EMPRESA MICHELL Y CIA DE AREQUIPA, 2014

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

METODOLOGIA

GENERAL:

¢,Como es el impacto de un software
de control de produccion, basado en
tecnologia mévil, en la produccién
de la planta lavado-peinado de la
empresa Michell y Cia de Arequipa,
2014?

Objetivos general:

Determinar el impacto de un software de
control de produccién basado en tecnologia
movil en el proceso de produccién de la Planta
de Lavado-Peinado de la Empresa Michell y
Cia. de Arequipa

General:

Ha: En la planta lavado-peinado de la
empresa Michell y Cia de Arequipa, el
sistema de control de produccion basado
en tecnologia movil, afectaré los procesos
de la produccion.

Variable independiente:
Software de Control de
produccién basado en tecnologia
movil.
INDICADORES:
-funcionalidad:

*precision

*Interoperabilidad

*seguridad

*ajuste a los propdsitos

ESPECIFICAS:

¢Como es el impacto en tiempo
de respuesta de la produccion de
la planta lavado-peinado de la
empresa Michell y Cia de
Arequipa, 20147

¢,Como es el impacto en la
reprogramacion de la produccion
de la planta lavado-peinado de la
empresa Michell y Cia de
Arequipa, 20147

Especificas:

fDeterminar la variacion en los tiempos del
control de produccién usando un software
basado en tecnologia movil.

fDeterminar si la reprogramacion de
produccion es més eficiente, usando un
software de control de produccion basado
en tecnologia movil, de la planta lavado
peinado Michell y Cia de Arequipa.

fDeterminar el software que se usara en la
automatizacion del control de produccion
basado en tecnologia mavil.

Especificas:

H1: En la planta lavado-peinado de la
empresa Michell y Cia de Arequipa,
disminuyen los tiempos del control de
produccién usando un software basado
en tecnologia movil, respecto a la forma
manual.

H2:

En la planta lavado-peinado de la
empresa Michell y Cia de Arequipa, la
reprogramacion de produccion es mas
eficiente, usando un software de
control de produccion basado en
tecnologia movil, de la planta lavado
peinado Michell y Cia de Arequipa.

Variable Dependiente:
Control de Produccion de la
planta Lavado-Peinado de la
empresa Michell y Cia de
Arequipa.

INDICADORES:

-Tiempo en terminar un
proceso de control de
produccién en la planta.
-Eficiencia de reprogramacion
de la produccion.
-Sobrecosto de
reprogramacion de la
produccion.

-Nro. Errores en los controles
de produccién.

Tipo de investigacion:
Cuasi-experimental con disefio de
series cronoldgicas de un solo

grupo.

G-01 -X1 -02
Donde:

G:(Grupo de control)
O1: Observacion pre test.
02: Observacion pre test.

X1: SISTEMA INFQRMATICO
CON TECNOLOGIA WEB

POBLACION:

24 trabajadores, entre ingenieros
de turno y supervisores de las
distintas lineas de lavado y
peinado.




ANEXO 02

INDICADOR DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE



VARIABLE INDEPENDIENTE

CATEGORIA

CARACTERISTICAS

METRICAS

ITEMS
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ANEXO 03

RESULTADOS Y CUESTIONARIOS DE LA VALIDACION DE
ITEMS POREXPERTOS, Y PROCEDIMIENTO DE
VALIDACION DE FUNCIONALIDAD



Procedimiento de validacion de Funcionalidad

Paso 1: Se procedid a realizar un cuestionario para la evaluacion de
funcionalidad.

CUESTIONARID PARA VALIDAR LA FUNCIONALIDAD DEL SOFTWARE DE CONTROL DE
PRODUCCION DE L& PLANTA LAVADO-PEINADO DE L& EMPRESA MICHELL ¥ ClA DE AREQUIPA

El presente cuestionario, tiene por objetivo evaluar la funcionalidad del software utilizado para el
control de produccion €l cual e realizado mediante los dispositives moviles (tablet), 'y asi poder
validar los reguerimientos de la funcionalidad.

Apeliidos: Vallejos Maldonado
Nombres: Ursula

Cargo: Supervisor control de calidad

1.FUNGIQNES DE REQUERIMIENTO

PREGUMTA No | Medianamente | Si
1. j.4E softwars de ontral de producdan, penmite ingresar los cnbrales de X
= productan satistsctormmentsT
L. aElsoftware de control de produccon, permite ingressr los controles de K
calidad satistactormmenteT
3. &Elsoftware de contral de produdtion, [pErmite consultar ks controles de X I
produccian®
4. iElsofware de contral de production, peErmite consultar ks controles de ¥
e
3. il software de contral de produccian. Eenera repartes de e produccan
ol loteT X
5. &Elsoftware de contral de produccion, [enens reportss del estada de
iote? X
7. iElsofware de control de produdtion,. Eeners reportes por linsss de X
ada?
2. il sofware de control de produccion. permite identificar e oolor, forme ¥ X
imldiad de as ot
5. &Sl software de contral de produccon. permite reconoosr las destantes K
mequines &n las ssociones de peinedo &), En sbridones se enosntne
sridored, mbridore QEAL =tcl
10. &Elsoftware de contral de Produccian, [pETMIte  EETErET repartes de %
trazabilided del lote?




CUESTIONARIO PARAVALIDAR LA FUMCIONALIDAD DEL SOFTWARE DE COMTROL DE
PRODUCCION DE LA PLANTA LAVADO-PEINADO DE LA EMPRESA MICHELL ¥ CIA DE AREQUIPA

El presente cuestionario, tiene por objetivo evaluar la funcionalidad del software utilizado para el
control de produccion el cual es realizado mediante los dispositivos maviles (tablet), y asi poder
validar los requerimientos de la funcionalidad.

Apellidos: Yampi Ancoo

Nombres: Olga

Cargo: Supervisor control de calidad

1, FUNGIQMES DE REQUERIMIENTO

rarabalided del kote?

PREGUNTA Mo | Medianaments | i
1. 34 software de contral de producsian, permite ingresar los contrales de %
= produccion sstisfsctormmente?
Z.  &Elsoftwmre d= control de produodion, [penmibe ingressr kos controles de ¥
@iided st carmments”
3. &l softwans de contral de producDion, pErMite consuftar ks controles d= ¥
produadan®
4. iElsoftware de contral de produccion, |pErmite consuftar kos contralss de X
aaihdadr?
3. iElsoftware de contral de produosion, [EensrE reportes de k= produccon X
dal kota?
5. &l software de contral de producsian, Eensrs reportes del estado del
iotaT X
7. &Elsoftware de contral de produccion, geaners reportes por hness de K
o™
2. iElsoftwane de control Os production,  permite dentificar el color, forma ¥ X
e o= bas lotesT
5.  gElsofoware de contral de produccion, permite reconocsr s distintes ¥
MEgUInEs =n ies seioonss de peineda ). En sbridorss s= encuente
abridored, abridors Qmml. =Tt
10. 2 softwere de contral de produoDion, PETMIDE  EEnerar reporbes de X




CUESTIONARIO PARA VALIDAR LA FUNCIONALIDAD DEL 2OFTWARE DE CONTROL DE
PRODUCCION DE LA PLANTA LAVADD-PEINADD DE LA EMPRESA MICHELL ¥ ClLA DE AREQUIPA

El presente cuestionario, tiene por objetivo evaluar la funcionalidad del software utilizade para el
control de produccion el cual es realizado mediants los dispositivos moviles [tablet), y asi poder
validar los reguerimientos de la funcionalidad.

Apeliidos: Quispe Crallo
Mombres: Carlos
Cargo: Supervisor produccion lavado

L.FUNGIGNES DE REQUERIMIENTO

PREGUNTA Mo | Medianaments | i

1. 3.4E software de control de produddan, Permite ingressr kos controles de it
= productan satistsctormmentsT

Z. &l software de contral de producsan, peErmite ingreswr koo controles de X
calidad satisiactormmeante?

3. &l software de contral de produccion, permite consuftar oS controles de X
produccian®

4. il software de contral de produccion, permits consuftar bas controles de %
aihdad®

3. &Elsoftware de contral de produccon, Eenen nepartes ds kb producdian
gl lote™ X

5. &Elsoftware de control de producdion, gensns nepartes del estado del
ioteT X

7. iElsoftwane de control de produccion, EEners neportes por linss d= X
rada?

8. iElsoftwwere de contral de produccion, permite sdentdicar =l color, farma }{
imldiad e as botessT

5. §Elsoftware de control de produccion, pErmite reconocer les distintes X
maquines &n ks sacionss de peinedo &) En abridorss o= Enousntre
airidarad, abridors QEARL. et

0. &l software de contral e producsoion, PETMIDE  EERETAT reportes de X
trarabulidsd del lote?




CUESTIOMARIO PARA VALIDAR LA FUNCIOMALIDAD DEL SOFTWARE DE COMTROL DE
PRODUCCION DE LA PLANTA LAVADO-PEINADD DE LA EMPRESA MICHELL ¥ ClA DE AREQUIPA

El presente cuestionario, tiene por objetivo evaluar la funcionalidad del software wtilizado para el
control de produccion el cual es realizado mediante los dispositivos moviles [tablet], y asi poder
validar los reguerimientos de |3 funcionalidad.

Apellidos: Hespingl Mague

Mombres: Herbert

Cargo: Supervisor produccion lavado

LEUNGIQNES DE REQUERIMIENTO

PREGUNTA Mo | Medianaments | 5
1. 448 softwere de contral de produocian,  permitbe rggressar bos contrales de b
= produccian setisectorinmente?
Z.  &Elsoftware de contral de produccan, |penmite ingresar ks controles de X

calidad satisfsctormmente?

2. &l software de contral de produccion, permite consuftar kos controbes de X ¥
produccon®

4. Elsofwere d= contral de producsian, peErmite consuftar los controbes de X
imlnciad?

5. iElsoftware de control de production, [Eensra neportes de l production X
-

5. &El softwarne de control de produccion, Eensr reportes del esteada de
oteT X

7. iElsoftware de control de produccion, genera repartes por linses de X
myada?

& iElsoftwere de control de produccion, penmite sientificar el oolor, fonma ¥

calided de bos botes?

9. ¢El softwars de contral O produddion, [PEMMIte reconoosr kas distintas ¥
MeEquines =n ks ssoiones de peinada ). En sbridores s snossn

sridared, shridars AL ol

10. Elsoftware de contral de producdion, parmite penersr repartes de ¥
trazsbilidad del lote?

Paso 2: Se evalu6 a cada persona que utilizara el software de control
de produccion, que viene ser nuestro grupo ha evaluar en nuestra
investigacion 12, personas.



Paso 3: Se junto toda la informacidon para mostrar el resumen por
medio de graficos estadisticos.

INGENIERO
CARACTERISTICA METRICA ne | /SUPERVISOR
DE TURNO
1 3
2 3
3 3
4 3
) . Cumplimiento a los 3 3
Ajuste a los propdsitos o
reguerimientos
] 3
7 3
8 3
9 3
10 3

Paso 4: Se realizo un cuadro resumen con toda la informacion total
para evaluar la funcionalidad en base al cuestionario.



Cuestionario devalidacionde Expertos

CUESTIONARIO DE VALIDACION
1. EBCRIBA SUS DATOS ENLAS CASILLAS CORRESPOMDIENTE:

Apeliidos y Nombres : Cuadros Obregon Jimmy
Profesion 1 Imgenieno Quimico

Empresa : Michell y Cia

Cargo 1 Jefe de produccion

En e[SigiEnie CUESonanc USied Endraque 4ar S0 Cpnon 5 S5 O SCUSr00 oon 105 Rens
plantasdos para ls validscion de los requanimiznios del software de control de produoccion.
Reslizade segin "CUADRD DEREQUERIMIENTOE FUNCIOMALES" pars |z Plants Lavado-
Peinado de la empresa Michell y Cia De Arequipa

Klargue Con WnE {X) en 5 Colimns, que Usied cres, SEqUun S CpInacn

NADA [l B tE] AOECUADD BASTANTE Ry
ADECUADD ADECUADD ADECUADD ADECUADD
= 1 L] 2

Respussta de Valoracian de Dpinidn

N Preguntas de los Hems los items 1 2 3 4

5

14/E1 softwane de contralde producdian, permite
nErEsLr kos controbes da b produccian

1 | satictaczorimmenta? X
451 softwane de cantralde produccian, permite

2 | ingresar bos controbes de oalided sefistsctormmenta? b
3.4/E softwane de cantralde produccian, panmite

3 | consuftar kas controles de produccan® o
.45 software de controlde produccian, penmite

4 | consultar los contrabes de celided? ¥
Bl soefbwraire de controlde produccian, [EEream

5 | reportes de I producdan del kote? Na. b
S5l sofbwraire de controlde :'adnc&'u,;\e'-ez Medianamente,

§ | r=portes del estada del iDbe? Tl b

T.4El softwmre de controlde produccion, menem
7 | repartes par linsas o= lavada® X

551 software de controlde produccian, permite
A | identificer =1 coior, forme y caiidad de o lotes? X

9,4/E] software de contralde produccian, pErmite
recondosr ks distintas maquines anlkss ssodonss o=
peinada &]. En abridaras s=enouentrasbridoral,
3 | sridora ammi, stc? L

10. §[F] softwarede contralde produccian, penmie
1 | penerar rapartes da Tazshilidad del loe? b




CUESTIONARIO DE VALIDACION

1. EBCRIBA SUS DATOS EMLAS CASILLAS CORRESPONDIENTE:

Apeliidos y Nombres

Profesion : Ingeniero Quimico
Empresa : Michell y Cia
Cargo 1 Jefe de plants lavado

Collado Medina Royer

En S SiguiEnis COSsIonans USi=0 I=nara gUE 4ar 50 Opinin 51 2513 0= SC0=r00 con 105 Tems
plantesdos para ls validacion de los reguanimienios del software de control de produccion.
Realzado segon "CUADRC DEREQUER IMIBNTOS FUNCIONALES” para s Planta Lavado-

Peinado de la empresa Michell y Cia De Areguipa

Narguse con Wna (X en 5 columna, que Usied orea, SN S Spandn

NADA FOCT
ADECUADD

ADECUADD

AOETUADT

BASTANTE
ADECUADD

RIUY
ADECUADD

.}

]

Preguntas de los bems

Respussta de

Valoracion de Dipinian

ks items

1

2 3 4] 5

3451 sofowane de control de produccion, penmite
mErecyr ko contrabes de b produosion
satictormmenta?

2.4El softwere de contralde producdian, permite
ngresar bos contrabes de caitied ssfishcoriaments?

3.4/E1 saftware de controlde produccian, parmite
consultar ks controkes de producsan®

.4/E1 saftware de controlde produadian, parmite
consultar kos controbes de calded®

3451 software de contralde produccian, panem
repartes de = produccan del koter

5451 software de contralde producdian, penes
repartes dal astada dal bta?

T4E software de contralde produccian, genem
repartes por linses de iaeda?

5451 saftware de controlde producdian, parmite
dentificar &l oolar, forme y ceided de ios lobes?

Sy 5l safoaare de control de produccan, permites
reconooer ke distintes maguines &n ks ssonanes de
peinado &), [En sbridorzs s=enousntra abndoned,
abndora ommi, ete?

i

10, &) softwarede contralde produccan, permis
[generar repartes de wasshilided del loe?

Na,

Madianamants,
kTl




CUESTIONARIO DE VALIDACION
1. EECRIBA SUS DATOS EMLAS CASILLAS CORRESPONDIENTE:

Apeliidos ¥ Nombras . Mannigue Dwrand Noma
Profesion . Ingeniero Industrial

Empresa : Michell y Cia

Cargo 1 Jefe de control calidad

En E[SijUEniE CUSSIonans USied I=EN0ra GUE Gar 50 Cpnicn 5| E518 08 SCOSI00 Con 105 TEnS
planteados para la validacion de los requaimiznios del software de conirol de produccion.
Reslizade segin "CUADRC DEREQUER IMIENTOS FUNCIONALES” para ls Plants Lavado-
Peinado de la empresa Michell y Cia De Arsguipa

Karque Gon una (X5 €n 5 ColUmna, QUe Usied orea, SEJUn SU Cpaneon

NADA P AOECTUADT BASTANTE Ry
ADECUADD ADECUADD ADECUADD ADECUADD
Z X ¥ ]

Respusstads Valoracion de Dpinian

NE Praguntas de los bems los. tems 1 2 3 4] 5

1.5l softwmmne de convtrol de [produosan, penmites
ngresar bos controles de ks producdan

1 | s=tistactorimmenteT X
7.4El sofrwmre de contralde produadan, permite

3 | ingresur los contraoles de culifed safictuctormmente? b
34l sofrwmre de contralde produadan, permits

5 | consurtar kos contnokes de produosan® X
#.4El softwmre de contralde produadan, permits

A | consultar kas controbes de aalided? b
3,45l softwmre de contralde produccian, menss

5 | reportes de ks produadan del kate? Ma. %
5.4/l softwmre de contralde produccian, menes Medianamente,

5 | reportes del astado dal pta? = ®

T4/ saftwane de contralde produccian, Eenes
7 | repartes par liness de mada? X

Guf/E1 sftwrane de contralde Eroduccian, permite
# | entificar =1 color, forma y caiidad de fos lotesT K

SaEl softwmre de contral de producoian, panmite
reconocer ke distintas madquines en ks ssodones de
peinada &), En abridorss seencuentrasbridoral,
3 | =bridors ommi, stc? X

10. &JF] saftwanede contralde produccian, parmie
113 | pere=rar reportes de frazshildad del loe? H




CUESTIONARIO DE VALIDACION

1. EBCRIBA SUS DATOS EMLAS CASILLAS CORRESPOND IENTE:

Apeliidos ¥ Nombres

Profesion . Ingeniero Sistemas
Empresa Michell y Cia
Cargo Anzlistade sistemas

Osaorio Cespedes Edwardo

EN SISIgUENE CUSSIONans USiEd Enaraques 0ar S0 Cpnicn 5 S513 0F SCUST00 Con 108 TEms
plantesdos para la validscion de los requerimizsnios. del software de control de prodsocion.
Reslzado segin "CUADRC DEREQUER IMIENTOS FUNCIOMALES” para la Plants Lavado-

Peinado de la empresa Michell y Cia De Areguipa

Marque ¢on una (X§ en 5 columna, que usied crea, Segun SU CpInaon

NADA
ADECUADD

o
ADECUADD

AOECUADD

BASTANTE
ADECUADD

By
ADECUADD

T

)

Preguntas de los bems

Respuesta de

Valoracian de Dpinign

los itemims

ol 2 3 4

5

34/l softwane de controlde producdian, panmite
ngresar bas controbes de b producdian
satishctorimmenta?

Z.4/E1 softwane: da contral de produccian, permite
rgresar bos controles de calded sssischormmenta?

3451 softwane: de contralde produccian, permite
cansultar bas controbes de produccian?

1 sftwrane de contralde Eroduccian, penmite
consuftar kas comtrobes de calidad?

34/E1 softwmre de contralde produadan, penes
reparbes de ks produccan del koter

5,41 softwane de control de produccian, genes
reporbes del estada del iobe?

T4 El softasmre de control de praducdian, e
reportes por liness de lamda?

541 softwane: da contral de produccian, permite
entificyr &l color, forma  caiidad de bs lotes?

S4Bl softwane O Controlde producsian, pErmie
neconooer las distintes maguings &n ks seokanes de
peireda &), En abridans sesnossntra sbridons,
shridars ammi, stc?®

i

10. & softwarede controlde produccian, permite
[EEnerar reportes de Tarsilideddel ket

Mo,

F=dianame=nte,
i




CUESTIONARIO DE VALIDACION

1. ESCRIBA SUS DATOS EMLAS CASILLAS CORRESFONDIENTE:

Apeliidos y Nombres

Profesion . Ingenieno| ndustrial
Emprasa Michell y Cia
Cargo Gerents de sEiEmMas

Sosa Culimbo Marco

EN E[SJUEns COSSIonant L5i=0 I=n0ra que 4ar 50 Cpinion 51 2513 02 SCOSr00 con 108 Tems
planteados para la validacion de los reguanimientos del software de confrol de produccian.
Reslzade segin "CUADRD DEREQUERIMIENTOS FUNCIONALES" para la Plants Lavade-

Peinado de la empresa Michell y Cia De Arsguipa

Kargue Con una {X) &n 5 columna, Que usied orea, SN SU Spanksn

NALDA FOCO AOECUADD BASTANTE RILIY
ADECUADD ADECUADD ADECUADD ADECUADD
2 E ] T ]
Respuestade Valoracion de Dipinidn
NE Preguntas de= los Hems los. tems 1 2 3 4] 5
345l softwmne de control de Droduosan, penmite
ngresar kos contrabes de b producdan
1 | setistactorimmente? X
24l softwmre de contral de produccian, penmite
7 | ingreser kos contrales de ided siscormmente? o
3451 software de cantrol de producdian, parmite
3 | consuftar las contrales de producdan® o
4.4l softwmre de contral de producdan, permite
4 | consuiter kos controles de calidad? W
34l softwmre de contral de produccan, penes
5 | repartes de k= produccian del iote? Na. W
5.4l softwmre de contral de produccan, Eenes Medianamente,
§ | reportes del estado dal Dta? = X
T4l softamre de contral de produccan, Eenee
7 | repartes por line=s de Iv=dar u
EpEl sofbwraire o control de :'adn:&'-, permite
§ | identificar =1 colar, fanme y ceited de s lobes? b
545l software de control de producoon, pEnmite
resconocer las distinbeas maquines enlas ssooones da
peineda ). En sbridoras seenooentne shrdan],
43 | =tridare ammi, etc? i
10. §.F] softwsrede contral de producsan, permine
1 | generar repartes de Tebildeddel loe? i
I




Cuadro de resumen de los resultados de validez de los Expertos

item |item |item |item |item |item |item |item |item |item

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Experto 1 4 4 4 4 5 4 4 4 5 5
Experto 2 4 4 4 3 4 4 3 3 4 4
Experto 3 3 3 3 4 3 3 4 3 3 3
Experto 4 4 3 4 3 5 4 3 3 4 4
Experto 5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Experto 6 4 4 3 4 3 5 4 4 5 4
Experto 7 5 5 5 5 5 4 5 3 4 4
Experto 8 5 5 5 5 5 5 4 4 4 4
Experto 9 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Experto 10| 4 3 3 3 4 4 3 4 4 4
promedio 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
IVC 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Para hallar elindice de Validez de contenido (IVC)propuesto porLawshe

(1975), hemos aplicado la siguiente formula:

n, - N/2

R
N/2

Donde N es el numero total de expertos y ne es la cantidad de expertos que
han evaluado los items, este método conocido como panel de evaluacion
del contenido, consiste en evaluacion individual de los items de un test por
parte de un grupo de expertos en la materia.

Reemplazado los valores Obtenemos lo siguiente:

IVC=_10 -10/2 =1
10/2



El valor del IVC indica la validez del contenido, si el IVC es negativo se
rechaza el contenido, por lo que los valores positivos son aceptables.

Por lo tanto concluimos, que siendo el valor 3 como Adecuado,
establecemos que si la evaluacion es mayor o igual a 3 es aceptable, y
segun nuestro cuadro resumen obtenemos que el 100 % de los expertos,
han aprobado nuestros items.

Resultados de la fiabilidad segun el SPSS

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de M de
Cronhach elementos

538 10

El andlisis de consistencia interna de la validacion de los expertos segun el
SPSS es de 0.938, por lo que se concluye que los datos obtenidos son
confiables, ya que su aproximacién al rango de 1 es minima, y por lo tanto

el instrumento es confiable y valido.



Expertos que realizardn la validacion

CUESTIONARIO DE VALIDACION

1. ESCRIBA SUS DATOSEM LAS CASILLAS CORRESPOMDIENTE:

Apellidosy Nombres ‘OsorioCeés pedes Eduardo Jesis
Profesidn : Ing. Sistemas

Empresa o Michelly Cia. S.A.

Cargo :Analista Programador

OMI: 44003188
Tel&fono: 959727452
Firma:

V] I

En el siguiente cuestionario ustediendra que dar su opinion 57 gsla de acuerdo conlos items
planteados para la validacion de los requenmientos del software decontrol de produccion.
Realizado segin"CUADRO DE REQUERIMIENTOS FUNCIONALES?,

CUESTIONARIO DE VALIDACION

1. ESCRIBA SUS DATOS ENM LAS CASILLAS CORRESPOMDIENTE:

Apellidosy Mombres UrsulaWallejos Maldonado
Frofesion : Ing. Indusirial

Empresa o Michell y Cia. S A

Cargo . Supervisor Control de Calidad

DMI: TOTEE6TS

Tel&fono:

Firma:

En el siguiente cuestionario usteditendra que dar su opinion 51 g5fa de acuerdo conTos ifems
planteados para la validacion de los requerimientos del software decontrol de produccion.
Realizado segin"CUADRO DE REQUERIMIENTOS FUNCIONALEST, |




Nro | Nombres y Apellidos Cargo Profesion

1 Eduardo Osorio Cespedes | Analista de Ing. Sistemas
sistemas

2 Marcos Obando Jefe de Sistemas Ing. Sistemas
planta

3 Tania Manrique Analista de Ing. Sistemas
sistemas

4 Jimy Cuadros Jefe de produccion | Ing. Quimico

5 Norma Manrique Jefe de control de | Ing. Industrial
calidad

6 Roger Collado Jefe de produccion | Ing. Quimico

7 Ursula Vallejos Supervisor de Ing. Industrial
control de calidad

8 Jimena Borja Jefe de desarrollo | Ing. Industrial
industrial

9 Lizbeth Rubin Supervisor de Ing. Industrial
Lavado

10 | Marco Sosa Cutimbo Gerente de Ing. Industrial

sistemas




ANEXO 04

DOCUMENTACION DEL SOFTWARE DE CONTROL DE
PRODUCCION
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Diagrama de casos de Uso

Consultar Epps

]
| operaric
sincludex

)

Registrar preduccicn
Lavado y Peinado

- = registras

SUPErvisor preduccicn

! 1 aextends
! \ _ﬁ

i
sincludes aincludes
\

L;’ \

reqgistrar
observaciones

registrar operario registrar maguina

Diagrama de casos de uso- registro de produccion

Fuente: Elaboracion propia

Reqgistro de Control
de Calidad

; extends = = )
supervisor DY registras

observaciones

F
sincludes

zincludes

< 3

Registrar Operario egistrar descripcion

del lote
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Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 05

FORMATOS DE CONTROLES DE PRODUCCION
IMPRESOS



Controles impresos de ingresos de lavado




Controles impresos de ingresos de Peinado

SISTEMA DE CALIDAD REG.DIL.02
MICHELL Y CIA. S.A. REGISTRO Versidn 3
La mds fina alpaca peruana -
paca p RESUMEN DIARIO DEL CONTROL DE PLANTA IF:jCha ?9510:2012
agina 1 de

CONTROL DE PLANTA - DESMANCHE EN ABRIDORAS PEINADO

ABRIDORA | DESMANCHADORA CALIDAD- AUDITORIA DE DESMANCHE OBSERVACIONES
COLOR CALIFICACION FECHA
A
B
C
CONTROL DE PLANTA - ABRIDORAS
ML-
OPERARIO - CALIDAD- ML-
ABRIDORA MECANICO COLOR TEORICO CONTRSOLADO Lm OBSERVACIONES
A
B
c
ONTROL DE PLANTA - CARDAS
OPERARIO - 2do.
CARDA MECANICO LOTE PESO Intento | Intento LM | LC | LT |LAT OBSERVACIONES

—[I(@ MmO 0o ==




ANEXO 06

INTERFAZ DEL SOFTWARE DE CONTROL DE
PRODUCCION



Disefo de Interfaz de Ingreso

-1-"Lgléu
% |+

MICHELL ¥ CIA

€ | @ cas.mfhslnet7778/ v | @ || Q Buscar » =

MICHELL

Controles de planta: TOPERIA

— Inicio de gesion

Ingresar a:  Controles =

Usuario: uvallejog

Contrasefia: sssssssss

’ Borrar ” Ingresar ]




Disefio de Ingreso Control Calidad-Peines

)
MICHELL Y CIA X
'(' :@ oas.mfhsl.net:7778/web/ controles_top/scr_main_regpei_peines_top Elv ¢ HQ Buscar ‘ ﬁ | E l- ﬁ B =
Controles de planta: TOPERIA I
r~ PEINES (PEINADO); control de CALIDAD
Turno Control Fecha y hora de micio  Iniciado por Linea actual
1 180 201510150845 105 RB Salir I mnalzmr [ o
—Listado de tests
PIN PAJA PAJA TIPO ADIC
SEL IDMAQ UBI SUPER OPER1 LOTE  NEPS POINT CHICA GRANDE CONTAM OBS 0BS
Asignacion genérica: N/A + NA -
802898 1 N/A v A v
802892 2_ N/A * NA M
802894 3_ N/A ~ NA M
80289 4 N/A v WA v
803501 5_ N/A * NA M
a01564 6 N/A . A -
802616 7_ N/A * NA M I
Desea GUARDAR los cambios hechos o ASIGNAR los datos genéricos? La accion se hard sobre el(los) item(s) -
...|___:___.|_l.\[ Gua[ﬁ[ }I Asgna[ I




Disefio de Ingreso Control Produccion-Peines Repeinado

e ———
| MICHELL Y CTA x { +

€ | @ oasmfhsl.net7778/web/controles top/scr_main_regrep_peines_top @ || Q Buscar f} B 9 4 4 e =

Controles de planta: TOPERIA

PEINES (REPEINADO); control de PRODUCCION

Tumno Control Fecha y hora de micio  Imiciado por

1 12 2015/02/20 05:59 AARAGON

Listado de tests
DMiq Ubi  LineaJ Lote  Color  Calidad ‘{'f::: Rodi E;:Zl: ];;f ]éir“c‘ ET; Coil Carr Riza Escob Manch
800535 1 M638 BL E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E
800639 2 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E L
800709 4 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E |
800603 4 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E
800619 5 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E
800615 [} E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E
800611 7 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E
DMiq Ubi  LineaK Lote  Color  Calidad ‘{'f::; Rodi g:i‘: i;f ];“c‘ ET; Coil Carr Riza Hscob Manch
803507 8 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E
803506 9 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E
803505 10 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E l
803504 11 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E
803510 12 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E
803511 13 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E
803513 14 E] MM MM MM MM MM MM MM MM MM E

P ERT T fiee [ AT T Y T TR YR T TR R VR T TR — — g
r



Disefio de Ingreso Control Produccion-Gill Repeinado

1k
WICHELL Y (1A X
i;tj]@uas.mflsl.net:ﬂ?ﬁfwebfmntrules_topfscr_main_regrep_gilles_top v GHO\Busmr ‘ME I & 9 =
Controles de planta: TOPERIA

~GILLES (REPEINADO); control de PRODUCCION
Turno Control Fecha y hora de tnicio  Iniciado por

15 W4msmD 0 \ﬁm;mﬂmiar]

~Listado dz tests

r o lm lm lm Lm Lm

D & Lineal  Loe G Gl B0 Vi G G A Ca

800342 T\MMQ\
= 1. i
W 3 Ned |0
O 4 e | O
W ed | |0

onfcejon]oe|ce
|
|
|
I
]
ld




Disefio de Ingreso Control Produccion Lavado

MICHELL ¥ 1A x

"@ cas.mfhsl.net: 7778/ web/controles_top/scr_main_reglav_lavado v, ||QBuscar ‘ 1} E ‘ ‘ﬁ‘ 9

yaloala

Controles de planta: TOPERIA

[ [FORMATO DE CONTROL DIARIO EN PLANTA LAVADO] __ NRO: 163 GUARDAR

FECHA TURNO OPERADOR LOTE

15-0CT-15 1 22020 e [Nombre: COLLADO [Calidad: WA-ST-F
MEDINA ROGER SILVIO]  Color: CRUDO]

LINEA KGHR HR.LAVPROCESO

1 08:51
TPO.PRD: H.INILPRD: HFIN.PRD: LAVANDO HACE:
- I - DIAS
ASPECTO DEL MATERIAL EN ABRIDORA: AGREP

/ TTERMO T.CONTR TPLC PH PRodillo Detergente
T1
T2
T3
T4
TS5

GRASAS

ASPECTO M. PRIMA : 2%GRASA:

BRILLO DE M. LAVADA: %SOLIDOS DE CONO:

/ T.TERMO T.CONTR TPLC
51
52
53




Disefio de Ingreso Control Calidad Lavado

MICHELL ¥ CIA x

(-@ oas.mfhsl.net:7778/ web/controles_top/scr_main_reglav_peinado v| ¢ ||Qﬁu5(ar | ﬁ g ¥+ @ o

o

MICHELL

Controles de planta: TOPERIA

[FORMATO DE CONTROL DLARIO CALIDAD Lavabo)_ nro-ses SALIR | TERMINAR

FECHA TURNO SUPERVISOR

15-0CT-15 1 32020 [Nombre: COLLADO MEDINA ROGER SILVIO]

— [INGRESAR LINEA:]

LINEA -1>[ [ GuARDAR |1

LOTE OPERADOR HR.LAV: KGH:

ASPECTO DEL MATERIAL GRASIENTO: ASPECTO MATERIAL LAVADO:

[ %HUMEDAD: ] [ %DOSIFICACION: ] [ %GRASA: ]

| / TCTRL TPRGR TPLC DPRGR D.CTRL
T1
T2
T3
T4
T5
T6
7

-

MATERIAL ENRRREDADO: =~
ABRIDOR:
LAVADOR:
DESMANCHADORA:
DESMANCHADORA?:

=
-

L} 3




Disefio de Ingreso Control Produccion -Desmanchadoras
Lavado

MICHELL ¥ CIA

x

+

(o e S

c Q, Buscar

wBe U 3 A

1 (' & oas.mfhsl.net:7778/web/controles_top/scr_main_reglav_desmanchadc &

Controles de planta: TOPERIA

Turne Control Fecha y hora de micio

— DESMANCHADORAS (LAVADO); control de CALIDAD
Inictado por

1 77

2015/10/15 08:54 705

[ Salir ” Finalizar ” Anular ]

IDM&g

810245

IDM4q

810247

IDMég

810249

IDMiq

810251

IDMég

803040

—Listado de tests

Ub1

Linea 1

B

Oper

Oper
P

Oper
3...

Ubi

Linea 2

-

Oper

Oper
Zhen

Oper
3...

Ubi

Linea 3

B

Oper

Oper
Fabeo

Oper
3...

Ubi

Linea 4

Oper
1l

|

Oper
Fhen

Oper
3...

Ubi

Linea 5

Oper

Oper

Oper
3...

Lote Color Calidad
Lote Color Calidad
Lote Color Calidad
Lote Color Calidad
Lote Color Calidad

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calf
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

Calif
Oper

MM

[ ][Cos.. |

[ ovs.. |

[ ) [Cobs.. |

[ [ obs.. |

[ ) [Cobs.. |




Disefio de Ingreso Control Produccion-Boleras Peinado

MICHELL ¥ CIA X

("@aas‘mlhsl.neﬂﬂsﬂ’web«'controlEs_tup«'scr_maln_ragpa\_botabo\as_tup v C HO\EUSEGT ‘ﬁ E ¥ # 9

Controles de planta: TOPERIA

5]

~BOTATACHOS y BOLERAS (PEINADO); control de PRODUCCION
Tumo Control Fechay hora de inicio  Iniciado por

2 127 2014/05/14 17:06  AREBAIA Finalizar || Anular

1~ Listado de tests

ler 2do Lim Lim Lim Lim Lim Lim
Intento Intento Maq Co: Cab AreTra Pal Car

BL 804100 | Mech.. | @[ oper.. | | O =
Fm‘ﬂm [ ] Meca... 0 Oper...

Gru DMag  Ubt Linea AB Lote  Color  Calidad Peso

&
|
|
|
|
I

0

F

ler 2do0 Lim Lm Lm Lm Lm Lim

Gru [DMag Ubt Linea BM Lote  Color  Calidad Peso lemto Totemto Mig Coi Cab AreTra Pal  Car

BT 500318 _[MQ{M
o o | (3] o)
BL 811395 _[MQ[M
B stual [ Mech. | @[ oper. |

BL 802665 | Meci.. | @ [ oper..
BL 800901 | Meci.. |@ [ oper..

a{la]alal
|
|
|
|
I
0
F|

lee 2o Lim Lim Lim Lim Lim Lim

G DMig Ubi  Linea CD Lote  Color  Calidad PBO tento Tntento Mig Coi Cab AreTra Pal Car

BT 805400 | Mecs. |@ Oper...
BL 805500 | Mec. | @[ oper..

a{
|
|
|
|
I

0
|




MICHELL & CIA S.A.

Reportes

CONTROL DE CALIDAD EN LAVADO

POATEE4D DE [ 15-0CT15 | AL [ 15:0CT-15 |
NRO REGISTRO| 247 SUPERVISOR:  FSPINEL WAQUE HERBERT OPERADOR [CHIPANA AGUILAR JUAN ROPERTO
FECHA TEIANIS  [TURNO 7 LINEA [ 1
[OTE 75483 CALIDAD FE COLDR: i
AR LAVADO 3 KG AR 160 RESPONSABLE [VALLEIOS
[ASPECTO MATERIAL GRASIENTO material pareje Fe GRASA 052
RSPECTO MATERIAL LAVADO [IGERAMENTE MAS OSCURO QUE PATRON s HOMEDAD 152
TIHR TERMFERATORA T STFTCACTON DO SIFTCRCTON WETERTAC
CONTROLADA FROGRAMADA FLC CONTROLADA FROGRAMADA ENREDADD

il 50 i) =z fio

I 58 — 58 57 75 L]

I 57 55 == Tz 3

1c! EE) L) 50

5 k) a0 a0

TG

T

OBSERVACION:

material igeramente mas oscuro que patron, se informa a supervisor indica realizar trasegado

CALIFICACIONES

CALIFICACION LAVADOR

CALIFICACION AEBRIDOR

CALIFICACION DESMANCHADORA 1

CALIFICACION DESMANCHADORA 2

LAVADO - - - -
NRO REGISTRO| 227 SUPERVISOR:  ESPINEL MAQUE HERBERT OPERADOR [TICONA CCANA JUAN PABLD
FECHA ZE-JAN-15  [TURND bl LINEA [ 7
LOTE 75463 CALIDAD FE [COLOR: b
HR LAVADO 5 KG TR 360 RESPONSABLE UVALLEIDS
RSPECTO MATERIAL GRASIENTO material parejo Fs GRASA 052
RSPECTO MATERIAL LAVADO LIGERAMENTE MAS OSCURD QUE PATRON [ HUMEDAD 1.8
TIHE TEMFERETORE | TEMPERATURE TEMFERATURA DO STFTCACTON TR0 STFTCRCTON WMRETERTAC
CONTROLADA PROGRAMADA PLC CONTROLADA PROGRAMADA ENREDADC
il 5 3 e Mo
T2 58 50 0 [ 53
I — 2B — &0 g 0 30
! 5 50 e 70 70
TS 3 Ex e
TE 3 a5 33
T

OBSERVACION:

WMATERIAL LIGERAMENTE MAS OSCUROD QUE PATRON, SE COMUNICA A SUPERVISOR, INDIC.A CORTAR MATERIAL,
DOSIFICADOR 1% 3 SE ENCONTRARON DOSIFICADORES SIN FUNCIONAR. :

CALIFICACIONE
LAVADO

CALIFICACION LAVADOR

CALIFICACION AERIDOR

CALIFICACION DESMANCHADCRA 1

CALIFICACION DESMANCHADORA 2




MICHELL Y CIA S.A. CALIFICACION MENSUAL LAVADO

Lavade

FO4TETTT FECHA (afio/mes): 2015/07
OPERARIO : 35688  ANCCASIURACCAHUA EMILID ABRIDOR
DIA :[JUE 23 [MIE 01 [MAR 21 JUE 16 | MIE 15 [MAR 14]LUN 13| MIE 22 | JUE 02 | VIE 03
NRO REGISTRO :[ 425 | 396 | 422 | 416 | 414 | 213 | 411 | 424 | 386 | 400
CALIFICACION, :[ 3 3 | 2 I EE 3 3 3 2 3
PROMEDIO [ 280 TOTAL REGISTRDS :| 10
OPERARIO : 42070 ANCO CHARCA DAVID EDWIN ABRIDOR
DIA :[VIE 24 [ JUE 09 | VIE 03 | JUE 02 | VIE 17 [MAR 14] MIE 01 | MIE 15 | MIE 22
NRO REGISTRO: :| 428 | 407 -| 400 | 388 | 419 | 413 | 396 | 414 | 424
CALIFICACION :[ 3 3 3 3 3 z 3 3 3
PROMEDIO 289 TOTAL REGISTROS :| 8
OPERARIO : 58007 APAZA CAMPOS ARLIN ABRIDOR
DIA " :[LUN Z0MAR ZA[MIE 15 [MIE 22|
NRO REGISTRO :[ 420 | 422 | 412 | 424
CALIFICACION :[ 3 3 3 3
PROMEDIO [ 3.00 TOTAL REGISTROS @ |I|
OPERARIO - : 53391 APAZA GALLEGOS ROMUALDO MANUEL . ABRIDOR
DIA :[JUE 23 MAR 21| MIE 22
NRO REGISTRO :| 427 | 423 | 425
CALIFICACION :[ 3 3 3
PROMEDIO [ 3.00 TOTAL REGISTROS
OPERARIO ¢ 04003  APAZA RAMOS KARINA YULIANA DESMANCHADOR
DIA :[JUE 30 [LUN 20| MIE 01 | MIE 01 | JUE 02 [MAR 21| JUE 23 | JUE 02 | VIE 24
NRO REGISTRO :| 429 | 421 | 387 | 396 | 399 | 423 | 427 | 398 | 428
CALIFICACION :[ 3 3 | = I 3 3 z 3
PROMEDIO :["z89 TOTAL REGISTROS :| 8




MICHELL Y CIA. S.A.

Control de Calidad de Peines

P0478560 .
(Peinado)
CONTROL 1785
TURNO: 3 CREADO POR:OYAMPI FEC_INI:2015/10/01 HOR INI:(04:59 FINALIZADO FOR:OYAMEI FEG FIN: 2015/10/01 HOR FIN:05:17
BB i Mg Lot Gelor  Calidsd Hecarieo T Operaric Veps FPoint FChics Forande Contaminacifr  Observaciones
Losasr s W0 B VBIBNT EUGENTO ATERR MELEON L 1 1
Pz s W0 B VBIBNT EUGENTO ATVERR NELSON L 1 1
3 oEzse s W0 B VBIBNT EUGENTO ATVERR NELSON L 1 1
o szise e B VBIBNT EUGENTO mmomes ¢ 1 G Meserizl para repeinar: foe sorragido
5ROl e E - B VBIBNT EUGENTO ATERR NELSON Lz & 3 Havarial para repeinar :
£ e e 0 B VBIBNT EUGENTO ATVER NELEOE 1 1 1 Meserizl para repeinar
T OBZELE s W B VBIBKT EUGESTO ATVER NELEO L 1 . z Materizl para repeinar
CD Ui Mg Loe  Color  [alided Hecarieo T Operaric Veps FPoint FChics Forands Contaminacifr  (bservaciones
L osems s w0 B VBIBNT EUGENTO EAME I L1 1
poBET. w0E W0 . B VBIBNT EUGESTO MMMEAIE L 1 1. 2
3 oEe s W0 B VBIBNT EUGENTO FAMEIIE L1 2 1
o Bz mmE W0 B VBIBNT EUGENTO mumuE L1 Corragido
5B s L0 B VBIBNT EUGENTO FAMEIIE L 1 2 1
£ By Al ml B VBIBNT EUGENTO FAMEIIE L1 2 1
7 BER sR0AL 22 B VBIBKT EUGESTO MmO L 1 2 1
E i ey Leee Coler  Calidad Hecarieo T Dperaric Veps FPoint FChics Forande Contaminacifr  (bservaciones
00
PRI TN
5 E0EE
£ 00
7 BozESL
B 0zI0L
F Wi Mg Lot Celor  Calided Hecarieo T Operaric Veps FPoint FChics Forands Contaminacifr  (bservaciones
1 B0ose
P
3 B00En
4 so0eas
5 BO0EE
£ 0En
7 B0
B B0
G Wi Mg Lot Celor  Calidsd Hecarieo T Operaric Weps FPoint FChics Forande Contaminacifn  Ubservaciones
L oBoestr s w1 MEC VBIBNT EUGENTO LGN JEE L1z 1
DoRese s 1 MEC VBIBNT EUGENTO OISO N L 1 : 1
3 s VBIBNT EUGENTO ALERTANO JEON
4 B0 s 1 MEC VBIBNT EUGENTO LD JEE L 1z 1




ANEXO 07

DIAGRAMA DE GANTT



08 dic"3 13dic"13

2dic"3 2dic"3

Fase de Inicio

05ene"14

12ene'14

19 ene 14

2hene4

02 feb 14

09 feb 14

16 el

D[LN[X]J]v]5[D

LMx[J]v]s

D[LIM]X[I[V]S

D[L[N]X]J[v]5[D

LMx[J]v]s

D[L[M]X[J]V]S

D[L[M]X[I[V]S

D[LM[X[IV]S

D[LMX[J]V]S

D[LM]X[J[V]S

D[L]]

16 feb "14

Fase de Elaboracion

23 feb "14

02 mar "14

09 mar "14

16 mar "14

Z3 mar "14

DJLM[xX[J]w]s

DLMm[xX[a]w][=s

DLm[x][J[w][=s

DL Mm[xX[J][w]s

DJLM[xX[Ja][w]s

DL m][>x].

w




23 mar “14

Fase de Construccion y Transicion

30 mar "14

06 abr "14

13 abr"14

20 abr 14

27 abr 14

04 may

DJL[M[X[J]v]s

DILIM[X[J]V]5

DILIM[x[J]V]5

DILIM[X[J[V]5

DILIM[X[J]V]5

DJL[M[X[J]v]S

D|L[M]

p—




ANEXO 08

CODIGO FUENTE DEL MODULO PRINCIPAL DEL
SISTEMA



Modulo de conexidon

<html>

<head>

<title>MICHELL Y CIA</title>

<link href="styles.cs s" rel="stylesheet" type="text/css" media="screen">
</head>

<body onLoad="document.frm_parametros.txt_usuario.focus()">
<script language="javascript" type="text/javascript">
[*Expresiones regulares usadas para la validacion de los datos ingresados*/

varer _usuario = /"(([a -Z)I[A - Z]|I[0 -91){1,20})%/; //Validacion del usuario
var er_contrasena = /\(([a -z]|[A - Z]J|[0 -9]){1,20})%/; //Validacion de la
contrasena

function validar(form)

{

var correcto = true;

/IValidacion del dato ingresado en txt_usuario
if lva  lidar_objeto(form.txt_usuario,er_usuario,™,""))

{
document.getElementByld(‘divval_usuario).innerHTML = "[Dato
faltante]";
correcto = false;
}
else
document.getElementByld(‘divval_usuario’).innerHTML = "";
/IValidacion del dato ingresado e n txt_contrasena
if ('validar_objeto(form.txt_contrasena,er_contrasena,™,™))
{
document.getElementByld(‘'divval_contrasena’).innerHTML =
"[Dato faltante]";
correcto = false;
}
else

document.getElementByld(‘divval_contrasena’).innerHTML ="

if (correcto)

{
switch (parselnt(form.cmb_accion.value))
case 1:
form.action = "scr_main_controles_top.php";
break;
case 2:
form.action = "scr_main_consultas_top.php";
break;
}
return true;
}
else

return  false;




function borrar(form)

{
//Borramos cualquier mensaje de error mostrado
document.getElementByld(‘divval_usuario').innerHTML =",
document.getElementByld(‘divval_contrasena').innerHTML = "";
//[Establecemos en color negro las fuentes de los ¢ uadros de texto
form.txt_usuario.style.color = "#000000";
form.txt_contrasena.style.color = "#000000";
//Retornamos el enfoque al primer cuadro de texto
form.txt_usuario.focus();
}
function validar_objeto(objeto,er,color_err,color_cor)
{
if (ler.tes t(objeto.value))
if (color_err!="")
objeto.style.color = color_err;
else
objeto.style.color = "#FF0000"; //Rojo
return false;
}
else
{
if (color_cor!="")
objeto.style.color = color_cor;
else
objeto.style.color = "#000000"; //Neg ro
return true;
}
}
</script>

<h3><img src="MICHELL.jpg" style="width:80px;" border="1;" >Controles de
planta: TOPERIA</h3>

<fieldset>

<legend>Inicio de sesi&oacute;n</legend>

<form method="post" action="" hame="frm_parametros" onReset="borrar(this);"
onSubmit="return validar(this);">

<table>

<tr><td>Ingresar a:</td>

<td><select name="cmb_accion">

<option selected="selected" value=1>Controles</option>

<option value=2>Consultas</option>

</select></td></tr>

<tr><td>Usuario:</td>

<td><input type="text" n ame="txt_usuario" value=
style="width:160px;"/></td><td><div id="divval_usuario"
class="error"></div></td></tr>

<tr><td>Contrase&ntilde;a:</td>
<td><input type="password" name="txt_contrasena" value=
style="width:160px;"/></td><td><div id="divval_cont rasena"




class="error"></div></td></tr>

<tr><td colspan=2 align="right"><input type="reset" value="Borrar"
name="cmd_borrar"/>

<input type="submit" value="Ingresar" name="cmd_ingresar"/></td></tr>
</table>

</form>

<ffieldset>

</body>

</html>

Script Oci8 para la conexién ala base de datos Oracle

<?php

if

($conexion=0ClILogon($usuario,$contrasena,'//mip2.mfhsl.net:1521/mip2.mfhsl.net’))
$conectado_autenticado=true;

else

$conectado_autenticado=false;
?>

Modulo del Menu Principal

<?php
session_start();
i f(isset($_POST['txt_usuario’]) && isset($_POST['txt_contrasena']))

$usuario=$_POST['txt_usuario'];
$contrasena=$_POST['txt_contrasena’;
include("connection.php");

$idplanta=100; //Lavado

$idformato=151; //Desmanchadoras en Lavado

if (isset($_PO ST['txt_idplanta]) && isset($_POST['txt_idformato']))
{

/IParametros que indican la seleccion de la planta y el formato
$idplanta=$_POST['txt_idplantaT;
$idformato=$_POST['txt_idformato’];

}

else
$conectado_autenticado=false;
?>
<html>
<head>
<title>MICHELL Y ClA</title>




<link href="styles.css" rel="stylesheet" type="text/css" media="screen">
</head>

<body onLoad="listar_controles(document.frm_parametros);">

<script language="javascript" type="text/javascript">

function comenzar_control(form)

{

switch (parselnt(form.cmb_idplanta.value))

case 100: //Lavado
form.action = "scr_main_reglav_";
switch (parselnt(form.cmb_idformato.value))

case 149: //ICC:
form.action = "scr_main_reglav_peinado”;
break;
case 150://CC:
form.action = "scr_main_reglav_lavado";
break;
case 151: //CC: Desmanchadoras
form.action = form.action + "desmanchadoras_top";
break;
}
break;
case 200: //Peinado
form.action = "scr_main_regpei_";
switc h (parselnt(form.cmb_idformato.value))

{
case 200: //CC:

form.action = "scr_main_reglav_peinado";
break;

case 201: //CP: Abridoras
form.action = form.action + "abridoras_top";
break;

case 202: //CP: Cardas
form.action = form.action + "cardas_top";
break;

case 203: //CP: Gilles
form.action = form.action + "gilles_top";
break;

case 204: //CP: Botatachos y boleras
form.action = form.action + "botaboles_top";
break;

case 25 1://CC: Desmanchadoras
form.action = form.action + "desmanchadoras_top";
break;

case 252: //CC: Peines
form.action = form.action + "peines_top";

break;
case 253: //CC: Noils (se hace sobre peines)
form.action = form.action + "noils_top";
break;
}
break;

case 300: //Repeinado




form.action = "scr_main_regrep_";
switch (parselnt(form.cmb_idformato.value))

case 304: //CP: Gilles NUEVO
form.action = form.action + "gilles_top_nuevo";
break ;

case 301: //CP: Gilles

form.action = form.action + "gilles_top";
break;

case 302: //CP: Botatachos y boleras
form.action = form.action + "botaboles_top";

break;
case 303: //CP: Peines
form.action = form.ac tion + "peines_top";
break;
}
break;

form.action = "scr_main_regall_";
switch (parselnt(form.cmb_idformato.value))

case 901: //CS: EPPs
form.action = form.action + "epps_top";
break;

}

break;

//Actualizamos la planta y el formato seleccionados
form.txt_idplanta.value = form.cmb_idplanta.value;
form.txt_idformato.value = form.cmb_idformato.value;
return true;

function listar_controles(form)

if (form == null)
return;

switch (parseln t(form.txt_idplanta.value))

case 100: //Lavado
switch (parselnt(form.txt_idformato.value))

case 149: //CC: Desmanchadoras

document.getElementByld(‘divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \"width: 200px; \ "><option selected= \ "selected
value=149>CC: Control Calidad Diario</option><option value=150>CC: Control
Diario</option><option value=151>CC: Desmanchadoras</option></select>";

break;

case 150: //CC: Desmanchadoras

document.getEleme  ntByld('divobj_formato’).innerHTML =

"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option selected= \ "selected




value=150>CC: Control Diario</option><option value=151>CC: Desmanchadoras</option><option
value=149>CC: Control Calidad Diario</option ></select>";
break;
//Se deja abierta la posibilidad de evaluar otros formatos
case 151: //CC: Desmanchadoras
document.getElementByld(‘divobj_formato').innerHTML =

"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option value=150> CC: Control
Diario</option><option value=151 selected= \ "selected \ ">CC: Desmanchadoras</option><option
value=149>CC: Control Calidad Diario</option></select>";
break;
}
break;

case 200: //Peinado
switch (parselnt(form.txt_idformato.value))

/Icase 200: //CP:

1 document.getElementByld('divobj_formato’).innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option selected= \ "selected \"
value=201>CP: Abridoras</option><option value=202>CP: Cardas</optio n><option

value=203>CP: Gilles</option><option value=204>CP: Botaboles</option><option
value=251>CC: Desmanchadoras</option><option value=252>CC: Peines</option><option
value=253>CC: Noils</option><option value=200>CC: Control Diario</option></select>";
/i break;
case 201: //CP: Abridoras
document.getElementByld('divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option selected= \ "selected \"
value=201>CP: Abridoras</option><option value=202>CP: Cardas</option>< option
value=203>CP: Gilles</option><option value=204>CP: Botaboles</option><option
value=251>CC: Desmanchadoras</option><option value=252>CC: Peines</option><option
value=253>CC: Noils</option></select>";
break;
case 202: //CP: Cardas
document.getElementByld('divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option value=201>CP:
Abridoras</option><option selected= \ "selected \"value=202>CP: Cardas</option><option
value=203>CP: Gilles</option><option value=204 >CP: Botaboles</option><option
value=251>CC: Desmanchadoras</option><option value=252>CC: Peines</option><option
value=253>CC: Noils</option></select>";
break;
case 203: //CP: Gilles
document.getElementByld(‘divobj_formato').innerHTML =
"<sel ectname= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option value=201>CP:
Abridoras</option><option value=202>CP: Cardas</option><option selected= \ "selected \"
value=203>CP: Gilles</option><option value=204>CP: Botaboles</option><option
value=251>CC: Desmanch adoras</option><option value=252>CC: Peines</option><option
value=253>CC: Noils</option></select>";
break;
case 204: //CP: Botatachos y boleras
document.getElementByld(‘divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \"widt h:200px; \ "><option value=201>CP:
Abridoras</option><option value=202>CP: Cardas</option><option value=203>CP:
Gilles</option><option selected= \ "selected \ " value=204>CP: Botaboles</option><option
value=251>CC: Desmanchadoras</option><option value=252>CC: Pe ines</option><option




value=253>CC: Noils</option></select>";
break;
case 251: //CC: Desmanchadoras
document.getElementByld(‘divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option value=201>CP:
Abridoras</o  ption><option value=202>CP: Cardas</option><option value=203>CP:
Gilles</option><option value=204>CP: Botaboles</option><option selected= \ "selected \"
value=251>CC: Desmanchadoras</option><option value=252>CC: Peines</option><option
value=253>CC: Noils</opt ion></select>";
break;
case 252: //CC: Peines
document.getElementByld('divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option value=201>CP:

Abridoras</option><option value=202>CP: Cardas</option><option va lue=203>CP:
Gilles</option><option value=204>CP: Botaboles</option><option value=251>CC:
Desmanchadoras</option><option selected= \ "selected \"value=252>CC: Peines</option><option

value=253>CC: Noils</option></select>";
break;
case 253: //CC: Noils
document.getElementByld('divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option value=201>CP:
Abridoras</option><option value=202>CP: Cardas</option><option value=203>CP:
Gilles</option><option value=204>CP: Botab oles</option><option value=251>CC:
Desmanchadoras</option><option value=252>CC: Peines</option><option selected= \ "selected \"
value=253>CC: Noils</option></select>";
break;
//Se deja abierta la posibilidad de evaluar otros formatos
}
break;
case 300: //Repeinado
switch (parselnt(form.txt_idformato.value))

case 301: //CP: Gilles
document.getElementByld('divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option selected= \ "selected \"
value=301> CP: Gilles</option><option value=304>CP: Gilles Nuevo</option><option
value=302>CP: Botaboles</option><option value=303>CP: Peines</option></select>";

break;
case 304: //CP: Gilles
document.getElementByld(‘divobj_formato').innerHT ML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option value=301>CP:
Gilles</option><option selected= \ "selected \" value=304>CP: Gilles Nuevo</option><option
value=302>CP: Botaboles</option><option value=303>CP: Peines</option></select>";
break;

case 302: //CP: Botatachos y boleras
document.getElementByld(‘divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option value=301>CP:
Gilles</option><option value=304>CP: Gilles Nuevo</option><option select ed=\"selected \"
value=302>CP: Botaboles</option><option value=303>CP: Peines</option></select>";
break;
case 303: //CP: Peines
document.getElementByld(‘divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><optio n value=301>CP:
Gilles</option><option value=304>CP: Gilles Nuevo</option><option value=302>CP:




Botaboles</option><option selected= \ "selected \"value=303>CP: Peines</option></select>";
break;
//Se deja abierta la posibilidad de evaluar otros forma

}

break;
switch (parselnt(form.txt_idformato.value))

case 901: //CS: EPPS
document.getElementByld(‘divobj_formato').innerHTML =
"<select name= \"cmb_idformato \"style= \ "width:200px; \ "><option selected= \ "selected
value=901>CS: E PPs</option></select>";

break;
//Se deja abierta la posibilidad de evaluar otros formatos
}
break;
}
}
function actualizar_controles(form)
{

//Si se cambia la planta, el formato seleccionado debe ser el primero que haya
form.txt_idplan ta.value = form.cmb_idplanta.value;
form.txt_idformato.value = parselnt(form.txt_idplanta.value) + 1;

//Hacemos esta pregunta porque por el momento no hay controles de producciA3n en
Lavado
if (parselnt(form.txt_idplanta.value) == 100)
form.txt_idfo rmato.value = 149;
listar_controles(form);

}

function finalizar()

{

window.document.location.href = 'index.html’;

</script>

<h3><img src="MICHELL.jpg" style="width:80px;" border="1;" >Controles de planta:
TOPERIA</h3>

<?php

echo "<fieldset>";

if (fcone  ctado_autenticado)

{
echo "<legend>Seleccionar la planta y el control</legend>";
echo "<form method=  \ "post \"action= \"\"name= \"frm_parametros \"onSubmit= \
comenzar_control(this); \ >
//Objetos ocultos que corresponden al usuario y a la contras ena
echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_usuario \ "value= \"™.$usuario." \ ">
echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_contrasena \ "value= \ "™.$contrasena."

//Objetos ocultos que corresponden a la planta y al formato

tos

"return

\ s

echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_idplanta \ "value= \ "™ $idplanta." \ "

echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_idformato \ "value= \ ".$idformato."

\ >




echo "<table>";

//Muestra las plantas disponibles: Lavado (100); Peinado (200); Repeinado (300),
Todas (400)

echo '"<tr><td>Planta:</td>";

echo "<td><select name= \"cmb_idplanta \"style= \ "width:200pXx; \ "
onChange=\ "actualizar_controles(document.frm_parametros); \ ">

switch ($idplanta)

echo "<option selected= \ "selected \" value=100>Lavado</option>";
echo "<op tion value=200>Peinado</option>";
echo "<option value=300>Repeinado</option>";
echo "<option value=900>Todas</option>";
break;
case 200: //Peinado
echo "<option value=100>Lavado</option>";
echo "<option selected= \ "selected \"value=200>Pein  ado</option>";
echo "<option value=300>Repeinado</option>";
echo "<option value=900>Todas</option>";
break;
case 300: //Repeinado
echo "<option value=100>Lavado</option>";
echo "<option value=200>Peinado</option>";

echo "<option selecte d=\ "selected \ " value=300>Repeinado</option>";
echo "<option value=900>Todas</option>";
break;

case 900: //Todas

echo "<option value=100>Lavado</option>";

echo "<option value=200>Peinado</option>";

echo "<option value=300>Repeinado</option> "
echo "<option selected= \ "selected \ " value=900>Todas</option>";
break;

/lFecha: 19  -07-2013
echo "</select></td></tr>";

//Aca se mostraran los formatos disponibles, de acuerdo a la planta seleccionada:

Lavado (101...); Peinado (201...); Rep einado (301...); Todas (901...)
echo "<tr><td>Control:</td><td><div id= \ "divobj_formato \ "></div></td></tr>";
echo "<tr><td colspan=2 align= \ "right \ "><input type= \ "submit \"value= \"Ingresar

name=\ "cmd_ingresar \ "/></td></tr>";
echo "</table>";
echo" </form>";
echo "</fieldset>";

echo "<p align= \ "right \ "><button type= \ "button \ " name= \ "cmd_cerrarsesion \
onClick=\ "finalizar(); \ ">Cerrar sesi&oacute;n</button></p>";
OClLogoff($conexion);
}
else
{

echo "<legend>Conexi&oacute;n y autenticaci&oacute;n </legend>";




echo "<div class= \ "error \ "><p><b>No se puede continuar. Posibles causas:</b></p>";
echo "<ul><li><p>Usuario y/o contrase&ntilde;a incorrectos</p></li>";
echo "<li><p>Conexi&oacute;n no disponible</p></li>";

echo "<button type= \ "button \" nam e=\"cmd_finalizar \"
onClick= \ "finalizar(); \ ">Finalizar</button></ul></div>";
echo "</fieldset>";
}
>
</body>
</html>
Modulo Desmanchadoras- Planta Lavado
<?php

session_start();

if (isset($_POST['txt_usuario']) && isset($_POST['txt_contrasena']))

{
$usuario=$_POST['txt_usuario'];
$contrasena=$_POST['txt_contrasena’;
include("connection.php");

/IValidamos si la pantalla esta siendo llamada correctamente
if (isset($_POST['txt_idplanta]) && isset($_POST['txt_idformato']))

/[Parametros que ind ican la seleccion de la planta y el formato
$idplanta=$_POST/'txt_idplanta'];
$idformato=$_POST['txt_idformato';

/lIndica si los parametros anteriores fueron recibidos
$parametros_generales=true;

else
$parametros_generales=false;

}
else

$conectado_autenticado=false;
>
<l -
Autor: Julio Caceres
Descripcion: Realiza la creacion de un control nuevo de Desmanchadoras en Lavado;
ola

actualizacion de tests de uno existente

Creacion: 27 - 03-2013
Modificacion: 30 - 05- 2013
-
<htmlI>
<head>
<tit le>MICHELL Y CIA</title>




<link href="styles.css" rel="stylesheet" type="text/css" media="screen">
</head>

<body>

<script language="javascript" type="text/javascript">

function mostrar_controles(form)

{
var confirmacion = confirm(" \ xbfDesea salir moment \ xe 1neamente del
control?");
if (confirmacion)
form.action = 'scr_main_controles_top.php';
form.submit();
}
oo
function finalizar_control(form)
{
var confirmacion = confirm(" \ xbfDesea finalizar el control (darlo por

concluido)?");
if (confirmacion)

{
form.action = 'prc_finish_control_all_top.php";
form.submit();
}
function anular_control(form)
{
var confirmacion = confirm(" \ xbfDesea ANULAR el control? Esta acci

puede revertirse");
if (confirmacion)

form.action = 'prc_abort_con trol_all_top.php';
form.submit();

}

P

function asignar_lote(form)

{
form.action = 'scr_setlote_test_all_top.php’;
form.submit();

}

function asignar_operario(form,oper)

{
form.txt_tipotrabajador.value = oper; //Operario n
form.txt_campotrabajador.va lue = "IDOPERARIQ" + oper;
form.action = 'scr_settraba_test_all_top.php’;
form.submit();

}

function asignar_observacion(form)

{
form.action = 'scr_setobser_test_all_top.php’;
form.submit();

}

/lFecha: 10 - 05- 2013 B B
//DescripciA®n: Ya no se guardarAjn ni validarAjn las variables y/o objetos;

\ xf3n no




sA3lo se invocarAj a la pantalla de parAjmetros

/*
function guardar_parametros(form)
{
var confirmacion = confirm(" \ xbfGuardar los par \ xelmetros del
test? \nL\ xednea: " +
form.txt_linea.value +" \ nM xelquina: " + for m.txt_idmagquina.value);
if (confirmacion)
{
form.action = 'prc_updparams_testlav_desmanchadoras_top.php’;
form.submit();
}
}
*/
function editar_parametros(form)
{

form.action = 'scr_updparams_linelav_desmanchadoras_top.php';
form.submit();

}
/[Fec ha: 10 -05-2013

//DescripciAdn: Se abrirAj una ventana emergente con los datos que se desee
mostrar
function mostrar_popup(planta,formato,maquina,categoria,dato) {
var new_window = window.open('scr_show_info.php?idplanta=" + planta +
‘&idformato=" + forma to + '&idmaquina=' + maquina +
'&categoria=' + categoria + '&dato="+
dato,'show_info','height=150,width=600");
if (window.focus)
new_window.focus();
return false;

}

/lFecha: 30 - 05-2013

</script>

<h3>Controles de planta: TOPERIA</h3>
<?php

if (fco  nectado_autenticado)

if (Pparametros_generales)

{
$cursor=OCINEWCursor($conexion);
$sqlstr=OClIParse($conexion,"BEGIN

controles_top_pkg.addopen_control_all(:formato,:cursor); END;");

OCIBindByName($sqlstr,":formato",$idformato);
OCIBindByName($ sqlstr,":cursor”,$cursor, -1,0ClI_B_CURSOR);
OClIExecute($sqlstr,OCI_DEFAULT);
$error=OCIError($sqlstr);

echo "<fieldset>";

echo "<legend><b>DESMANCHADORAS</b> (LAVADO); control de
<b>CALIDAD</b></legend>";

if ($error)

{

echo "<form method= \"post\"




action=\ "scr_main_controles_top.php \ " name= \"frm_error \">";

//Objetos ocultos que corresponden al usuario y a la

contrasena

echo "<input type= \ "hidden \" name= \ "txt_usuario \"
value= \ "".$usuario." \ >t

echo "<input type= \ "hidden \"name= \"txt_contrasena \"
value= \ ".$contrasena."” \ >

//Objetos ocultos que corresponden a la planta y al formato

echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_idplanta \
value= \ ".$idplanta.” \ >

echo "<input type= \ "hidden \" name= \ "txt_idformato \ "
value =\ "".$idformato." \ ">

echo "<div class= \ "error \ "><p><b>Tests incorrectos:</b></p>";

$errmessage=$error[message];

echo

"<ul><li><p>".substr($errmessage,0,strpos($errmessage,"ORA",strpos($errmessage,"O
RA")+3) - 1)."</p></li>";

/lFecha: 10 - 01-2013

echo "<li><p>El listado de tests no pudo ser obtenido;
intentarlo nuevamente</p></li>";

echo "<input type= \ "submit \"name= \"cmd_regresar \"
value= \ "Regresar \"/></ul></div>";
echo "</form>";
}

else

{
$encabezado_impreso = false;
$linea_anterior = "";
$linea_actual =",
$numero_registro = 1;

/ILlenamos los datos del control (encabezado) y despues los
tests (detalle)
OCIExecute($cursor,OCI_DEFAULT);

/[Fecha: 30 - 05-2013

/IDescripciA3n: Los nA°meros de lot e serAjn mostrados en la
misma pantalla; los datos de los trabajadores, mecAijnicos y observaciones en
ventanas emergentes

while (OCIFetch($cursor))

{

if (!$encabezado_impreso)

{
echo "<table>";
/[Este formulario contiene los d atos del
control
echo "<form method=  \"post \"action= \"\"

name=\ "frm_control \ ">t




a la contrasena

//Objetos ocultos que corresponden al usuario y

echo "<input type= \ "hidden \"
name=\ "txt_usuario \ "value= \ "™.$usuario." \ >
echo "<input type= \ "hidden \"
name=\ "txt_contrasena \ "value= \ "™.$contrasena." \ >
//Objetos ocultos que corresponden a la planta,
al formato y al control
echo "<input type= \ "hidden \"
name=\ "txt_idplanta \ "value= \ "™.$idplanta." \ >
echo "<input t ype=\ "hidden \"
name=\ "txt_idformato \ "value= \ "™.$idformato." \ s
echo "<input type= \ "hidden \"
name=\ "txt_idcontrol \ "value= \ ".OCIResult($cursor,"IDCONTROL")." \ St

class= \ "encabezado_ columna

class= \ "encabezado_ columna

/ICreamos los encabezamientos del control
echo "<tr>";
echo "< td><p
\ ">Turno</p></td>";
echo "<td><p
\ ">Control</p></td>";

echo "<td><p class= \ "encabezado_columna
y hora de inicio</p></td>";

echo "<td><p
class= \"encabezado_columna \ ">Iniciado p or</p></td>";

echo "<td></td>"; //[Espacio para el boton de
salir

echo "<td></td>"; //[Espacio para el boton de
finalizar

echo "</tr>",

//Mostramos los datos genericos del control

echo "<tr>";

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \
type= \"text \"style= \ "width:32px;font - weight:bold; \ " name= \"txt_turno \"

readonly=true value=

type= \ "text \"style=
readonly=true value=

type= \ "text \" style=
readonly=true v

type= \ "text \"style=
readonly=true value=

type= \ "button
onClick=

type= \ "button
onClick=\ "finalizar_cont

type= \ "button

\ "™".OCIResult($cursor,"TURNO")."

\ "width:56px;font
\ "".OCIResult($cursor,"IDCONTROL")."

\ "width:128px;font
alue= \ "".OCIResult($cursor,"FECHOR_INI")."

\ "width:128px;font
\ " OCIResult($cursor,"CREADOR")."

\ " name= \ "cmd_anular

\ "[></p></td>";
\ "contenido_celda \
\ " name= \ "txt_idcontrol_2
\ "[></p></td>";
\ "contenido_celda \
name= \ "txt_fechor_ini
\ "/></p></td>";
\ "contenido_celda \
name= \ "txt_creador
\ "/></p></td> "
\ "center \ "><button

echo "<td><p class=
- weight:bold;

echo "<td><p class=
- weight:bold; \

echo "<td><p class=

- weight:bold; \ "

echo "<td align=

\ " name= \"cmd_salir \"
\ "mostrar_controles(document.frm_control);

\ ">Salir</button></td>";

echo "<td align= \ "center \ "><button

\ " name= \ "cmd_finalizar \ "

\ ">Finalizar</button></td>";
\ "center \ "><button

rol(document.frm_control);
echo "<td align=
\ "

"><input

\ ">Fecha

"><input

"><inpu

\n

\

"><input

\u




onClick= \ "anular_control(document.frm_control); \ ">Anular</button></td>";
echo "</form>";
echo "</table>";
echo "</fieldset>",

/ICreamos un nuevo listado para mostrar en el
los tests

echo "<fieldset>";

echo "<legend>Listado de
<b>tests</b></legend>";

echo "<table>";

$encabezado_impreso = true;

}

$linea_actual = OC IResult($cursor,"LINEA");
if ($linea_actual != $linea_anterior)

/ICreamos los encabezamientos de los tests
echo "<tr><td></br></td></tr><tr>";

/lFecha: 29  -04-2013

/IDescripciA3n: No se mostrarAj la IA neaen
cadar egistro, sino como dato general del grupo

llecho "<td><p
class= \"encabezado_columna \ ">L&iacute;nea</p></td>";

echo "<td></td>"; //[Espacio para el campo
oculto de la 1A nea

echo "<td><p
class= \"encabezado_columna \">IDM&aacute;q</p></td>";

echo "<td><p
class= \"encabezado_columna \ ">Ubi</p></td>";

echo "<td colspan=6><p style= \ "font -
size:20px;font - weight:bold;color:red;text - align:center; \ " >L&iacute;nea
".$linea_actual."</p></td>";

/*

echo "<td></td>"; //[Espacio para el boton de

asignacion del operario 1

echo "<td></td>"; //[Espacio para la imagen de
asignacion del operario 1

echo "<td></td>"; //[Espacio para el boton de
asignacion del operario 2

echo "<td></td>"; //[Espacio para la imagen de
asignacion del op erario 2

echo "<td></td>"; //[Espacio para el boton de
asignacion del operario 3

echo "<td></td>"; //[Espacio para la imagen de
asignacion del operario 3

echo "<td></td>"; //[Espacio para el boton de
asignacion del lote

echo "<td></td>"; / /Espacio para la imagen de
asignacion del lote




*
/
/[Fecha: 29 - 04-2013

echo "<td><p
class= \ "encabezado_columna \ ">Lote</p></td>";
echo "<td><p
class= \ "encabezado_columna \ ">Color</p></td>";
echo "<td><p
class= \"encabezado_column a\ ">Calidad</p></td>";
echo "<td></td>"; //[Espacio para el boton de
asignacion del lote

/lFecha: 10 - 05- 2013
/IDescripciA3n: Se manejarAin auditorA as por
cada trabajador
/lecho "<td><p
class= \"encabezado_columna \ ">Auditor&iacute; a<br/>Calificaci&oacute;n</p></td>";
echo "<td><p
class= \ "encabezado_columna \ ">Calif<br/>Oper 1</p></td>";
echo "<td><p
class= \ "encabezado_columna \ ">Calif<br/>Oper 2</p></td>";
echo "<td><p
class= \ "encabezado_columna \ ">Calif<br/>Oper 3</p></ td>";
/lFecha: 10 - 05- 2013

echo "<td></td>"; //[Espacio para el boton de
actualizacion de los parametros

echo "<td></td>"; //[Espacio para el boton de
asignaciA3n de observaciones

echo "<td></td>"; //[Espacio para la imagen de
asignac ion de observaciones

echo "</tr>",

$linea_anterior = $linea_actual,
echo "<tr valign= \ "middle \">";
/[Este formulario contiene los datos de los tests
echo "<form method=  \"post \"action= \"\"

name=\ "frm_test".strval($num ero_registro)." \ ">

//Objetos ocultos que corresponden al usuario y a la

contrasena

echo "<input type= \ "hidden \" name= \ "txt_usuario \"
value= \ "".$usuario." \ ">

echo "<input type= \ "hidden \" name= \ "txt_contrasena \"
value= \ "".$contrasena." \ >t

//Objetos ocultos que corresponden a la plantay a la
PK del test

echo "<input type= \ "hidden \" name= \ "txt_idplanta \ "
value= \ ".$idplanta." \ s

echo "<input type= \ "hidden \" name= \ "txt_idformato \ "




value= \ "".$idformato." \ ">
ech o "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_idcontrol \ "
value= \ "".OCIResult($cursor,"IDCONTROL")." \ ">t

B /[Fecha: 07 - 05-2013
//DescripciA3n: Cambio en la estructura de la PK de
los items (tests)

/*

echo "<input type= \ "hidden \"
name=\ "txt_ idorganizacion \ "value= \ "™.OCIResult($cursor,"IDORGANIZACION")." \ ">

echo "<input type= \ "hidden \" name= \"txt_idgrupo_maq \"
value= \ ".OCIResult($cursor,"IDGRUPO_MAQ")." \ ">

echo "<input type= \ "hidden \"name= \"txt_idmaquina \"
value= \ ".OCIResult( $cursor,"IDMAQUINA™)." \ ">

*/

echo "<input type= \ "hidden \" name= \"txt_item \"
value= \ "".OCIResult($cursor,"ITEM")." \ ">t

/I[Fecha: 07 - 05-2013

//Objetos ocultos para diferenciar operarios (1,2...)
de supervisores (0)

echo "<input type= \ "hidden \"
name=\ "txt_tipotrabajador \ "value= \"\"/>"

echo "<input type= \ "hidden \"
name=\ "txt_campotrabajador \"value= \"\"/>";

//Objetos visibles que mostraran datos necesarios de

cada test
/[Fecha: 29 - 04-2013

/IDescripciA3n: Se almacenarAj la IA nea de cada
registro, pero dentro de un objeto oculto

/lecho "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"text \"style= \ "width:32px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_linea \ "
readonly=true value= \ " $linea_actual." \ "/></p></td>";

echo "<td><input type= \ "hidden \" name= \ "txt_linea \"
value= \ ".$linea_actual." \ "/></td>";

/I[Fecha: 29 - 04-2013

/[Fecha: 07 - 05- 2013

//IDescripciA3n: La referencia a la mAjquina del test
ahora se llama idnumero_mag; usaremos el nombre del objeto (txt_idmaquina) por
compatibilidad

/lecho "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \ "text \"style= \ "width:56pXx;font - weight:bold,; \ " name= \ "txt_idmaquina_2 \ "
readonly=true value= \ ".OCIResult($cursor,"IDMAQUINA™)." \ "/></p></td>";

echo "<t d><p class= \ “contenido_celda \ "><input
type= \"text \"style= \ "width:72px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_idmaquina \"
readonly=true value= \ ".OCIResult($cursor,"IDNUMERO_MAQ")." \ "/></p></td>";

/IFecha: 07 - 05-2013

echo "<td><p class= \ "contenido_cel da\ "><input
type= \"text \"style= \ "width:32px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_ubicacion \ "




readonly=true value= \ ".OCIResult($cursor,"UBICACION")." \ "/></p></td>";

echo "<td align= \ "center \ "><button type= \ "button \"
name=\ "cmd_operariol \"
onClick= \ "asignar _operario(document.frm_test".strval($numero_registro).",1); \ ">Op
er 1...</button></td>";
if (OCIResult($cursor,"IDOPERARIO1") == NULL)
echo "<td></td>";
else

/lecho "<td align= \ "center \"><img
src= \ "check.jpg \"alt="\"™.OCIResult($curs or,"NOMOPERARIO1")." \"height=" \"16\"
width=\ "16 \ "></td>";

echo "<td align= \ "center \'"><a
href= "\ "scr_show_info.php \"onclick= \"return
mostrar_popup(".$idplanta.”,".$idformato.",".OCIResult($cursor,"IDNUMERO_MAQ").",

'Operario 1',".OCIResult($cursor,"NOM OPERARIO1").™);  \">";
echo "<img src=  \"check.jpg \"
alt=\ ".OCIResult($cursor,"'NOMOPERARIO1")." \
style=\ "border:0;height:16;width:16; \ " ></a></td>";
}
echo "<td align= \ "center \ "><button type= \ "button \"

name=\ "cmd_operario2 \"
onClick= \"asi gnar_operario(document.frm_test".strval($numero_registro).",2); \ ">Op
er 2...</button></td>";
if (OCIResult($cursor,"IDOPERARIO2") == NULL)
echo "<td></td>";
else

/lecho "<td align= \ "center \"><img
src= \ "check.jpg \"alt="\"™.OCIResult($ cursor,"NOMOPERARIO2")." \"height= \"16\"
width=\ "16 \ "></td>";

echo "<td align= \ "center \'"><a
href= \ "scr_show_info.php \ "onclick= \ "return
mostrar_popup(".$idplanta.",".$idformato.",".OCIResult($cursor,"IDNUMERO_MAQ").",

'‘Operario 2',".OCIResult($cursor, "NOMOPERARIO2")."); \">";
echo "<img src=  \"check.jpg \"
alt=\ ".OCIResult($cursor,"'NOMOPERARIO2")." \ "
style= \ "border:0;height:16;width:16; \ " ></a></td>";
}
echo "<td align= \ "center \ "><button type= \ "button \"

name=\ "cmd_operario3 \"
onClick= \"asi gnar_operario(document.frm_test".strval($numero_registro).",3); \ ">Op
er 3...</button></td>";
if (OCIResult($cursor,"IDOPERARIO3") == NULL)
echo "<td></td>";
else

/lecho "<td align= \ "center \"><img
src= \ "check.jpg \"alt="\"™.OCIResult($ cursor,"NOMOPERARIO3")." \"height=" \"16\"
width= \"16 \ "></td>";

echo "<td align= \ "center \'"><a




href=\ "scr_show_info.php \ "onclick=  \ "return
mostrar_popup(".$idplanta.”,".$idformato.",".OCIResult($cursor,"IDNUMERO_MAQ").",

'Operario 3',".OCIResult($cursor, "NOMOPERARIO3")."™); \">";
echo "<imgsrc=  \"check.jpg \"

alt= \ "™.OCIResult($cursor,"'NOMOPERARIO3")." \ "
style= \ "border:0;height:16;width:16; \ " ></a></td>",

}

//Siendo una clave principal, basta que un valor de
esos este nulo para que toda la asi gnacion este incorrecta

/*

if (OCIResult($cursor,"OP_NROINT") == NULL OR
OCIResult($cursor,"OP_LOTE") == NULL OR
OCIResult($cursor,"OP_ITEM") == NULL)
echo "<td></td>";

else
echo "<td align= \ "center \"><img

src= \ "check.jpg \"alt=\"™.OCIResult($cursor,"OP_LOTE")." \ " height= \"16\"
width= \ "16 \ "></td>";

*/

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"text \"style= \"width:64px; \"name= \"txt lote \"readonly=true
value= \ "".OCIResult($cursor,"OP_LOTE")." \ "[></p></td>";

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"text \"style= \ "width:64px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_color \ "
readonly=true value= \ ".OCIResult($cursor,"COLOR")." \ "I></p></td>";

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"te xt\"style= \ "width:80px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_calidad \ "
readonly=true value= \ " OCIResult($cursor,"CALIDAD")." \ "/></p></td>";

echo "<td align= \ "center \ "><button type= \ "button \"
name=\ "cmd_lote \"
onClick= \ "asignar_lote(document.frm_test".strval ($numero_registro)."); \ ">...</but
ton></td>";

/lFecha: 10 - 05-2013

/IDescripciA3n: Los parAjmetros serAijn listados; pero
se modificarAjn sA3lo por IA nea

/[Auditoria de desmanche

/*

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><select

name=\ "cmb_audi_desmanche \"style= \"width:50px; \">";
switch (OCIResult($cursor,"AUDI_DESMANCHE"))
{
case 5: //Muy bueno
echo "<option selected= \ "selected \"
value=5>MB</option>";
echo "<option value=4>B</option>";
echo "<option va lue=3>R</option>";
echo "<option value=2>M</option>";
echo "<option value=1>MM</option>";
break;
case 4: //Bueno
echo "<option value=5>MB</option>";
echo "<option selected= \ "selected \"




value=4>B</option>";

value=3>R</option>";

value=2>M</option>";

value=1>MM</option>";

type= \ "text \" style=
value= \ "".$audi_desman

echo "<op tion value=3>R</option>";
echo "<option value=2>M</option>";
echo "<option value=1>MM</option>";
break;

case 3: //Regular

echo "<option value=5>MB</option>";
echo "<option value=4>B</option>";
echo "<option selected =\ "selected

echo "<option value=2>M</option>";
echo "<option value=1>MM</option>";
break;

case 2: //Malo

echo "<option value=5>MB</option>";
echo "<option value=4>B</option>";

echo "<option va lue=3>R</option>";
echo "<option selected= \ "selected

echo "<option value=1>MM</option>";
break;

case 1: //Muy malo

echo "<option value=5>MB</option>";
echo "<option value=4>B</option>";

ech o "<option value=3>R</option>";
echo "<option value=2>M</option>";
echo "<option selected= \ "selected

break;

echo "</select></p></td>";

*

$audi_desmanche = ";
switch (OCIResult($cursor ,"AUDI_DESMANCHE"))

{

case 4: //[Muy bueno

$audi_desmanche = "MB";
break;

case 3: //Bueno

$audi_desmanche = "3";

break;

case 2: /[Regular

$audi_desmanche = "2
break;

case 1: //Malo

$audi _desmanche ="1";

break;

case 0: //Muy malo

}

$audi_desmanche = "MM";
break;

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input

\ "width:40px;  \ " name= \ "txt_audi_desmanche

che." \"/></p></td>";

\ " readonly=true

\u

\

\u




/I[Fecha: 10 - 05- 2013

/I[Fecha: 10 - 05-2013

/IDescripciA3n: Se manejarAjn auditorA as por cada
trabajador
$audi_desmanche2 =";
switch (OCIResult($cursor,"AUDI_DESMANCHE2"))
{
case 4: //[Muy bueno
$audi_desmanche2 = "MB";
break;
case 3: //Bueno
$audi_desmanche2 = "3";
break;
case 2: /[Regular
$audi_desmanche2 ="2";
break;
case 1: /IMalo
$audi_desmanche2 ="1";
break;
case 0: //[Muy malo
$audi_desmanche2 = "MM";
break;
}
echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"text \"style= \"width:40px; \"name= \"txt_audi_desmanche2 \ " readonly=true
value= \ ".$audi_desmanche2." \ "I></p></td>";
$audi_desmanche3 =" ;
switch (OCIResult($cursor,"AUDI_DESMANCHE3"))
{
case 4: //[Muy bueno
$audi_desmanche3 = "MB";
break;
case 3: //Bueno
$audi_desmanche3 ="3"
break;
case 2: /[Regular
$audi_desmanche3 = "2";
bre ak;
case 1: //Malo
$audi_desmanche3 ="1"
break;
case 0: //Muy malo
$audi_desmanche3 = "MM";
break;
echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"text \"style= \"width:40px; \" name= \"txt_audi_desmanche3 \ " readonly=true
value= \ ".$audi_desmanche3." \ "I></p></td>";

/I[Fecha: 10 - 05- 2013

/I[Fecha: 10 - 05- 2013




/IDescripciA3n: Ya no se usarAj un botA3n de guardado

por mAjquina; se usarAj un botA3n para ingresar a los parAjmetros por IA nea de
producciA3n

/lecho "<td align= \ "center \ "><button type= \ "button \"
name=\ "cmd_actualizar \ "
onClick= \ "guardar_parametros(document.frm_test".strval($numero_registro)."); \">Gu
ardar</button></td>";

echo "<td align= \ "center \ "><button type= \ "button \"
name=\ "cmd_editar \"
onClick= \ "editar_parametros(document.frm_test".strval($numero_registro)."); \ ">
</button></td>";

/I[Fecha: 10 - 05-2013

echo "<td align= \ "center \ "><button type= \ "button \"
name=\ "cmd_observar \"
onClick= \ "asignar_observacion(document frm_test".strval($numero_registro)."); \">0
bs...</button></td>";

//Siendo una clave principal, basta que un valor de
esos este nulo para que toda la asignacion este incorrecta
if (OCIResult($cursor,"OBS_FORMATO") == NULL OR
OCIResult($cursor," OBS_NUMERO") == NULL)
echo "<td></td>";

else

/lecho "<td align= \ "center \"><img
src= \ "check.jpg \"alt="\"™.OCIResult($cursor,"OBSERVACION")." \ " height= \"16\"
width= \"16 \ "></td>";

echo "<td align= \ "center \'"><a
href= \ "scr_show_info  .php \ " onclick=  \ "return
mostrar_popup(".$idplanta.",".$idformato.",".OCIResult($cursor,"IDNUMERO_MAQ").",
'Observaci&oacute;n’,".OCIResult($cursor,"OBSERVACION")."); \ >

echo "<imgsrc=  \"check.jpg \"
alt= \ "™.OCIResult($cursor,"OBSERVACION")." \"
style =\ "border:0;height:16;width:16; \ " ></a></td>",

echo "</form>";
echo "</tr>";

$numero_registro++;
}
/lFecha: 30 - 05-2013

echo "</table>";
echo "</fieldset>";

}
OClLogoff($conexion);
}

7>
</body>
</html>




Modulo Peines- Planta Peinado

<?php
session_start();
if (isset($_POST['txt_usuario']) && isset($_POST['txt_contrasena’))

$usuario=$_POST['txt_usuario’];
$contrasena=$_POST['txt_contrasena’];
include("connection.php™);

/[Validamos si la pantalla esta siendo |l amada correctamente

if (isset($_POST['txt_idplanta’]) && isset($_POST[txt_idformato’]))
{

/IParametros que indican la seleccion de la planta y el formato
$idplanta=$_POST['txt_idplantaT;
$idformato=$_POST['txt_idformato';

llIndica si los pa rametros anteriores fueron recibidos
$parametros_generales=true;
}
else
$parametros_generales=false;
}
else
$conectado_autenticado=false;
7>
<l --

Autor: Julio Caceres

DescripciA3n: Realiza la consulta de datos del A°ltimo control de Peines en
Repei nado

CreaciA®n: 14 - 08- 2013

ModificaciAsn: 14 - 08- 2013

- >

<html>

<head>

<titte>MICHELL Y CIlA</title>

<link href="styles.css" rel="stylesheet" type="text/css" media="screen">
</head>

<body>

<script language="javascript" type="text/javascript">

function mostr ar_consultas(form)

{
var confirmacion = confirm(" \ xbfFinalizar la consulta de datos?");
if (confirmacion)
{
form.action = 'scr_main_consultas_top.php’;
form.submit();
}

</script>




<h3>Consultas de planta: TOPERIA</h3>
<?php
if ($conectado_autentic ado)

if ($parametros_generales)

$cursor=OCINEWCursor($conexion);

$sqlstr=OCIParse($conexion,"BEGIN
controles_top_pkg.query_control_all(:formato,:cursor); END;");

OCIBindByName($sqlstr,":formato”,$idformato);

OCIBindByName($sqlstr,":cursor",$ cursor, -1,0ClI_B_CURSOR);

OClExecute($sqlstr,OCI_DEFAULT);

$error=0CIError($sqlstr);

echo "<fieldset>";

echo "<legend><b>PEINES</b> (REPEINADO); control de
<b>PRODUCCION</b></legend>";

if ($error)

{

echo "<form method=  \ "post \"
action=\"scr_m ain_consultas_top.php \ " name= \ "frm_error \">";

//Objetos ocultos que corresponden al usuario y a la

contrasena

echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_usuario \ "
value= \ ".$usuario." \ >

echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_contrasena \ "
val ue=\ "".$contrasena." \ ">t

//Objetos ocultos que corresponden a la planta y al formato

echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_idplanta \ "
value= \ " .$idplanta." \ >

echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_idformato \ "
value= \ "".$idformato." ">

echo "<div class= \ "error \ "><p><b>Tests

incorrectos:</b></p>";

$errmessage=$error[message];

echo
"<ul><li><p>".substr($errmessage,0,strpos($errmessage,"ORA",strpos($errmessage,"O
RAM+3) - 1)."</p></li>";

echo "<li><p>El listado de tests n 0 pudo ser obtenido;
intentarlo nuevamente</p></li>";

echo "<input type= \ "submit \ " name= \"cmd_regresar \"
value= \ "Regresar \"/></ul></div>";
echo "</form>";
}

else

{
$encabezado_impreso = false;
$linea_anterior = "";
$linea_actual =
$numero_registro = 1;




OCIExecute($cursor,OCI_DEFAULT);
while (OCIFetch($cursor))

if (I$encabezado_impreso)

{

echo "<table>";

/ICreamos los encabezamientos del control

echo "<tr>";

echo "<td><p
class= \ "encabezado_columna \ ">Turno</p></td>";

echo "<td><p
class= \ "encabezado_columna \ ">Control</p></td>";

echo "<td><p class= \ "encabezado_columna \ ">Fecha
y hora de inicio</p></td>";

echo "<td><p
class= \ "encabezado_columna \ ">Iniciado por</p></td>";

echo "<td><p class= \ "encabezado_columna \">Fecha
y hora de fin</p></td>";

echo "<td><p
class= \ "encabezado_columna \ ">Finalizado por</p></td>";

echo "<td></td>"; //[Espacio para el boton de

salir

echo "</tr>",

//IMostra mos los datos genericos del control

echo "<tr>";

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"text \"style= \ "width:32px;font - weight:bold; \ "pame= \"txt_turno \"
readonly=true value= \ ".OCIResult($cursor,"TURNQO")." \ "I></p></td>";

echo" <td><pclass= \ "contenido_celda \ "><inpu
type= \"text \"style= \ "width:56px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_idcontrol_2 \ "
readonly=true value= \ "".OCIResult($cursor,"IDCONTROL")." \ "I></p></td>";

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"text \"s tyle= \ "width:128px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_fechor_ini \
readonly=true value= \ ".OCIResult($cursor,"FECHOR_INI")." \ "/></p></td>";

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"text \"style= \ "width:128px;font - weight:bold; \"name= \"txt _creador \"
readonly=true value= \ ".OCIResult($cursor,"CREADOR")." \ "I></p></td>";

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"text \"style= \ "width:128px;font - weight:bold,; \ " name= \ "txt_fechor_fin \
readonly=true value= \ ".OCIResult($cursor,"FEC HOR_FIN")." \ "/></p></td>";

echo "<td><p class= \ "contenido_celda \ "><input
type= \"text \"style= \ "width:128px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_finalizador \ "
readonly=true value= \ ".OCIResult($cursor,"FINALIZADOR")." \ "></p></td>";

echo "</form>";

echo "</table>";

echo "</fieldset>";

//Creamos un nuevo listado para mostrar en el
los tests

echo "<fieldset>";
echo "<legend>Listado de




<b>tests</b></legend>";

weight:bold;color:red,;

align:center;color:blue;

style= \ "color:blue;
style= \ "color:blue;
style= \ "color:blue;
style= \ "color:blue;
style= \ "color:blue;
style= \ "color:blue;
1</p></td>";

align:center;color:blue;
align:center;color:blue;
align:center;color:blue;
align:center;color:blue;
align:center;color:blue;
align:center;color:b

align:center;color:blue;
align:center;color:blue;
align:center;color:blue;
align:center;color:blue;

align:center;color:blue;

echo "<table>";

$encabezado_impreso = true;

}

$linea_actual = OCIResult($cursor,"LINEA");
if ($linea_actual != $linea_anterior)

/ICreamos los encabezamientos de los tests

echo "<tr><td><p style= \ "font - size:18px;font
\ " >"$linea_actual."</p></td>";

echo "<td colspan=7></td>";

echo "<td colspan=9><p style= \"text -
\ ">Limpiezas</p></td>";
echo "<td></td></tr>";
echo "<tr><td></td>";
echo "<td><p
\ ">IDM&aacute;q</p></td>";
echo "<td><p
\ ">Ubi</p></td>";
echo "<td><p
\ ">Lote</p></td>";
echo "<td><p
\ ">Color</p></td>";
echo "<td><p
\ ">Calidad</p></td>";
echo "<td><p
\ ">Mec&aa cute;nico</p></td>";
echo "<td><p style= \ “color:blue; \ ">Operario
echo "<td><p style= \"text -
\ ">AreTra</p></td>";
echo "<td><p style= \"text -
\ ">Rodi</p></td>";
echo "<td><p style =\ "text -
\ ">ChaCue</p></td>";
echo "<td><p style= \ "text -
\ ">PeiFij</p></td>";
echo "<td><p style= \"text -
\ ">PeiCir</p></td>";
echo "<td><p style= \"text -
lue; \ ">PeiAli</p></td>";
echo "<td><p style= \"text -
\ ">Coil</p></td>";
echo "<td><p style= \"text -
\ ">Carr</p></td>";
echo "<td><p style= \"text -
\ ">Riza</p></td>";
echo "<td><p style= \"text -
\ ">Escob</p></td>";
echo "<td><p style= \ "text -

\ ">Manch</p></td>";




echo "<td><p
style= \ "color:blue; \ ">Observaciones</p></td>";
echo "</tr>";

$linea_anterio r = $linea_actual;

}

echo "<tr valign= \ "middle \ "><td></td>";

echo "<td><p><input type= \"text \"
style= \ "width:72px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_idmaquinal] \ " readonly=true
value= \ "".OCIResult($cursor,"IDNUMERO_MAQ")." \ "/></p></td>";

echo " <td><p><input type= \"text \"
style= \ "width:32px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_ubicacion]] \ " readonly=true
value= \ "".OCIResult($cursor,"UBICACION")." \ "[></p></td>";

echo "<td><p><input type= \"text \"
style= \ "width:64px; \ " name= \ "txt_lote[] \ " readonly=tru e
value= \ "".OCIResult($cursor,"OP_LOTE")." \ "I></p></td>";

echo "<td><p><input type= \"text \"
style= \ "width:64px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_color[] \ " readonly=true
value= \ "".OCIResult($cursor,"COLOR")." \ "I></p></td>";

echo "<td><p><inpu  ttype= \"text \"
style= \ "width:80px;font - weight:bold; \ " name= \ "txt_calidad[] \ " readonly=true
value= \ "".OCIResult($cursor,"CALIDAD")." \ "I></p></td>";

echo "<td><p><input type= \"text \"
style= \ "width:160px;height:21px;font - size:10px \ " name= \ "txt_nomsupervi sor[] \"
readonly=true value= \ ".OCIResult($cursor,"NOMSUPERVISOR")." \ "/></p></td>";

echo "<td><p><input type= \"text \"
style= \ "width:160px;height:21px;font - size:10px \ " name= \ "txt_nomoperariol[] \ "
readonly=true value= \ "".OCIResult($cursor,"'NOMOPERARIO1") M ></p></td>"

$limp_areatrab = "";
switch (OCIResult($cursor,"LIMP_AREATRAB"))

{
case O:
$limp_areatrab = "MM";
break;
case 1:
$limp_areatrab = "1";
break;
case 2:
$limp_areatrab = "2";
break;
case 3:
$limp_areatrab = "3";
break;
case 4:
$limp_areatrab = "MB";
break;
echo "<td><p style= \ "text - align:center; \ "><input
type= \"text \"style= \"width:32px; \"name= \ "txt_limp_areatrab[] \ " readonly=true
value= \ "".$limp_areatrab." \ "></p></td>";
$limp_rodillo =",

switch (OCIResult($cursor,"LIMP_RODILLO"))




case O:
$limp_rodillo = "MM";
break;
case 1:
$limp_rodillo = "1";
break;
case 2:
$limp_ rodillo = "2";
break;
case 3:
$limp_rodillo = "3";
break;
case 4:
$limp_rodillo = "MB";
break;
echo "<td><p style= \ "text - align:center; \ "><input
type= \"text \"style= \"width:32px; \ " name= \ "txt_limp_rodillo[] \ " readonly=true
value= \ "".$limp_rodillo." \ "/></p></td>";

$limp_chapacuero = "";
switch (OCIResult($cursor,"LIMP_CHAPACUERQO"))

{
case O:
$limp_chapacuero = "MM";
break;
case 1:
$limp_chapacuero = "1";
break;
case 2:
$limp_chapacuero = "2";
break;
case 3:
$limp_chapacuero = "3";
break;
case 4:
$limp_chapacuero = "MB";
break;
echo "<td><p style= \ "text - align:center; \ "><input
type= \"text \"style= \"width:32 px; \ " name= \ "txt_limp_chapacuerol] \ " readonly=true
value= \ "".$limp_chapacuero." \ "/></p></td>";
$limp_peifijo =";
switch (OCIResult($cursor,"LIMP_PEIFIJO"))
{
case O:
$limp_peifijo = "MM";
break;
case 1:
$limp_peif  ijo="1";
break;

case 2:




$limp_peifijo ="2";

break;
case 3:
$limp_peifijo = "3";
break;
case 4:
$limp_peifijo = "MB";
break;
echo "<td><p style= \ "text - align:center; \ "><input
type= \"text \" style= \ "width:32px; \ " name= \ "txt_limp_peifijol[] \ " readonly=true
value= \ "".$limp_peifijo." \ "[></p></td>";

$limp_peicircular =",
switch (OCIResult($cursor,"LIMP_PEICIRCULAR"))

{
case O:
$limp_peicircular = "MM";
break;
case 1:
$limp_peicircular = "1";
break;
case 2:
$limp_peicircular = "2";
break;
case 3:
$limp_peicircular = "3";
break;
case 4:
$limp_peicircular = "MB";
break;
}
echo "<td><p style= \ "te xt - align:center; \ "><input
type= \"text \"style= \ "width:32px; \ " name= \ "txt_limp_peicircular[] \ " readonly=true
value= \ "".$limp_peicircular." \ "/></p></td>";

$limp_peialimentador = "";
switch (OCIResult($cursor,"LIMP_PEIALIMENTADOR"))

{

case 0 :
$limp_peialimentador = "MM";
break;

case 1:
$limp_peialimentador = "1";
break;

case 2:
$limp_peialimentador = “2";
break;

case 3:
$limp_peialimentador = "3";
break;

case 4:

$limp_p eialimentador = "MB";
break;




}

echo "<td><p style= \ "text - align:center; \ "><input
type= \"text \"style= \ "width:32px; \ " name= \ "txt_limp_peialimentador[] \ "
readonly=true value= \ "".$limp_peialimentador." \ "></p></td>";

$limp_coiler =",
switch (OCIResult($cursor,"LIMP_COILER"))
{
case 0:
$limp_coiler = "MM";
break;
case 1:
$limp_coiler ="1";
break;
case 2:
$limp_coiler = "2
break;
case 3:
$limp_coiler = "3";
break;
case 4:
$limp_coiler = "MB";
break;

echo "<td><p style= \ "text - align:center; \ "><input
type= \"text \"style= \"width:32px; \ " name= \ "txt_limp_coiler(] \ " readonly=true
value= \ "".$limp_coiler." \ "/></p><td>";

$limp_carrete = "";
switch (OCIResult($cursor,"LIMP_CARRETE"))

{
case 0:
$limp_carrete = "MM";
break;
case 1:
$limp_carrete = "1";
break;
case 2:
$limp_carrete = "2";
break;
case 3:
$limp_carrete = "3";
break;
case 4:
$limp_carrete = "MB";
break;
echo "<td><p style= \ "text - align:center; \ "><input
type= \"text \"style= \ "width:32px; \ " name= \ "txt_limp_carrete[] \ " readonly=true
value= \ ".$limp_carrete." \ "></p></td>";

$limp_rizad or=""
switch (OCIResult($cursor,"LIMP_RIZADOR"))
{




type= \"text \"style=

value= \ "".$limp_rizador."

type= \ "text \"style=
value= \ "".$escobilla."

type= \ "text \"style=
value= \ ".$manchon."

style= \ "width:160px;

value= \ "".OCIResult($cursor,"OBSERVACION")."

case 0:
$limp_rizador = "MM";
break;

case 1:
$limp_rizador = "1";
break;

case 2:
$limp_rizador = "2";
break;

case 3:
$limp_rizador = "3"
break;

case 4:
$limp_rizador = "MB";
break;

echo "<td><p style= \ "text - align:center; \ "><input
\ "width:32px; \ " name= \ "txt_limp_rizador[] \ " readonly=true
\ "/></p></td>";

$escobilla =",
switch (OCIResult($cursor,"ESCOBILLA"))
{
case 1: //lzquierda
$escobilla = "1zq";
break;
case 2: //Derecha
$escobilla = "Der";
break;

echo "<td><p style= \ "text - align:center; \ "><input
\ "width:32px; \ " name= \ "txt_escobilla[] \ " readonly=true
\ "[></p></td>";

$manchon ="";
switch (OCIResult($cursor,"MANCHON"))
{
case 1: //SintAGtico
$manchon = "Sint&eacute;tico";
break;
case 2: //Cuero
$manchon = "Cuero";
break;
}
echo "<td><p style=
\ "width:64px;
\ "/></p></td>";

\ "text - align:center; \ "><input
\ " name= \ "txt_manchon[]  \ " readonly=true

echo "<td><p><inpu
\ " name= \ "txt_observacion]]

ttype= \"text \"
\ " readonly=true
\ "/></p></td>";
$numero_registro++;

}




if (!$encabezado_impreso) //Significa que no hubo registros
en la consulta
echo "<p align= \"center \"style= \"font -
weight:bold;color:red; \ ">No hay ning&uacute;n control hecho anteriormente</p>";
else
echo "</table>";
echo "</fieldset>";

/[Este formulario contiene los datos del control
echo "<form method=  \"post \"ac tion= \"\"
name=\ "frm_salir \ >

//Objetos ocultos que corresponden al usuario y a la

contrasena

echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_usuario \ "
value= \ ".$usuario." \ >

echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_contrasena \ "

value= \ ".$contrasen a." \ ">

//Objetos ocultos que corresponden a la planta, al formato y

al control
echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_idplanta \"
value= \ "".$idplanta." \ ">
echo "<input type= \ "hidden \ " name= \ "txt_idformato \"
value= \ "".$idformato." \ >
echo "<input type= \ "hidden \" name= \ "txt_idcontrol \"
value= \ "".OCIResult($cursor,"IDCONTROL")." \ ">
//BotA3n para finalizar la consulta de datos
echo "<p align= \ "right \ "><button type= \ "button \"
name=\ "cmd_finalizar \ "
onClick= \ "mostrar_consult as(document.frm_salir); \ ">Finalizar
consulta</button></p>";
echo "</form>";
}
}
OClLogoff($conexion);
b

</body></html>




ANEXO 09

CODIGO PL/SQL PARA LAS OPERACIONES DE INSERCCION
ACTUALIZACION, VISTAS DE REPORTES



Procedimiento para Agregar un nuevo registro del Control de
produccién

PROCEDURE addopen_control_all(
p_idformato IN controles_top_planta.idformato Y%ype,
rs_out OUT SYS_REFCURSOR)
IS
In_idcontrol controles_top_planta.idcontrol otype;
In_turno NUMBE R(1);
Id_fecha DATE;
In_hora NUMBER(2);

-- Expresiones regulares
ER_UBICACION_VALIDA VARCHAR2(100 BYTE);
BEGIN
-- LISTA DE EXCEPCIONES:
-- 20000: Excepcion para errores inesperados o desconocidos
-- 20001 - 20010: Excepciones relaciona das al registro de controles

-- Inicializamos las variables con valores nulos
In_idcontrol := NULL;

In_turno := NULL;

Id_fecha := NULL;

In_hora := NULL;

-- Inicializamos la expresion regular para numeros que representen ubicaciones
validas

ER_UBICACION_VALIDA :="~[0 - 9]+);

-- Se buscara el control que este actualmente abierto; caso contrario, se
creara uno.

BEGIN

SELECT idcontrol INTO In_idcontrol

FROM controles_top_planta

WHERE idformato = p_idformato A ND est_control = 1;
EXCEPTION

-- Si no hubiese ningun registro
WHEN NO_DATA_FOUND THEN

In_idcontrol := 0;

-- Si hubiese mas de un control abierto (caso hipotético), seleccionar el ultimo y
proceder a cerrar todos los demas
WHEN TOO_MANY_ROWSHEN
BEGIN
SELECT idcontrol INTO In_idcontrol
FROM (
SELECT * FROM controles_top_planta
WHERE idformato = p_idformato AND est_control = 1
ORDER BY idcontrol DESC

WHERE rownum <= 1;




-- Ahora cerramos todos los otros controles que se hayan quedado abiertos
UPDATE controles_top_planta SET est_control =
WHERE idformato = p_idformato AND est_control = 1 AND idcontrol !=
In_idcontrol;
EXCEPTION
WHENOTHERS THEN RAISE_APPLICATION_ERROR{(20000, 'Error inesperado.
Vuelva a intentarlo");
END;

-- Si hubo algun otro error no contemplado
WHEN OTHERS THEN
RAISE_APPLICATION_ERROR¢{ 20000, 'Error inesperado. Vuelva a int entarlo’);
END;

-- Hay que insertar un nuevo registro si es que el identificador de control es
cero
IF In_idcontrol = 0 THEN
-- Hacemos el calculo del turno correspondiente, en funcion de la fecha y
hora actuales
Id_fecha := SYSDATE;
In_hora := TO_NUMBER(TO_CHAR(ld_fecha,'HH24"));
In_turno :=3;
IF In_hora >=5 AND In_hora < 13 THEN
In_turno :=1;
ELSE
IF In_hora >= 13 AND In_hora < 21 THEN
In_turno :=2;
END IF;
END IF;

-- Obtenemos el siguiente numero que corresponda al nuevo control
SELECT NVL(MAX(idcontrol),0) + 1 INTO In_idcontrol

FROM controles_top_planta

WHERE idformato = p_idformato;

-- Insertamos el registro de cabecera correspondiente al nuevo control
INSERT INTO controles_top_planta
(idformato,idcontrol,fechor_ini,turno)
VALUES
(p_idformato,In_idcontrol,ld_fecha,In_turno);

INSERT INTO controles_top_items
(idformato,idcontrol,item,idformato_mag,idnumero_magq,
ubicacion_ mag,linea_maq,nombre_maq,idgrupo_mag,modelo_maq)

SELECT p_idformato,In_idcontrol,rownum,p_idformato,a.idmaquina,

TO_NUMBER(REGEXP_SUBSTR(b.ubicacion,ER_UBICACION_VALIDA)),b.linea,b.nombre_corto,
b.idgrupo_magq,b.modelo
FROM controles_top_maquinas a, maquinas b
WHERE a.idmaquina = b.idmaquina AND a.idformato = p_idformato AND
a.vigente = 1 AND b.estado = 0 AND b.linea IS NOT NULL );
-- Sitodo salio bien, confirmar las modificaciones e ingresos de datos




COMMIT;
END IF;

OPEN rs_out FOR
SELECT
a.turno, a.usr_crea AS creador,
to_char(a.fechor_ini, 'yyyy/mm/dd hh24:MI") AS fechor_ini,

c.*, -- Sacamos todos los datos de los tests
c.ubicacion_maq AS ubicacion, c.linea_magq AS linea, c.nombre_maqg AS
nombre_corto, -- Modificamos el nombre de estos por compatibilidad

e.nombre AS nomoperariol, f.nombre AS nomsupervisor, g.nombre AS
nomoperario2, h.nombre AS nomoperario3,
i.descripcion AS observacion
FROM
controles_top_planta a,
controles_top_items c,
trabajadores e,
trabajadores f,
trabajadores g,
trabajadores h,
controles_top_observaciones i
WHERE
a.idformato = c.idformato AND a.idcontrol = c.idcontrol AND
a.idformato = p_idformato AND a.idcontrol = In_idcontrol AND
c.idoperariol = e.idcorrentista (+) AND
c.idsupervisor = f.idcorrentista (+) AND
c.idoperario2 = g.idcorrentista (+) AND
c.idoperario3 = h.idcorrentista ( +) AND
c.obs_formato = i.idformato (+) AND
c.obs_numero = i.idobservacion (+)
ORDER BY c.linea_maq ASC, c.ubicacion_mag ASC;
END;

Procedimiento para Actualizar un nuevo registro del Control de
produccién-Peines

PROCEDURE updparams_testpei_  peines(

p_idformato IN controles_top_items.idformato %ype,
p_idcontrol IN controles_top_items.idcontrol %ype,
p_item IN controles_top_items.item %ype,
p_cant_neps IN controles_top_items.cant_neps Y%ype,
p_cant_ppoint IN controles_top _items.cant_ppoint %ype,
p_cant_pchica IN controles_top_items.cant_pchica %ype,
p_cant_pgrande IN controles_top_items.cant_pgrande Y%ype,
p_contaminacion IN controles_top_items.contaminacion %ype)
IS
BEGIN

UPDATE controles_top_items
SET cant_neps = p_cant_neps,cant_ppoint = p_cant_ppoint,cant_pchica =
p_cant_pchica,cant_pgrande = p_cant_pgrande,
contaminacion = p_contaminacion




WHERE idformato = p_idformato AND idcontrol = p_idcontrol AND item = p_item;

COMMIT;
END;

Procedimiento para Finalizar un registro de produccion

PROCEDURE finish_control_all(

p_idformato IN controles_top_planta.idformato Y%ype,
p_idcontrol IN controles_top_planta.idcontrol o%ype)
IS
BEGIN

UPDATE controles_top_planta
SET est _control = 2, fechor_fin = SYSDATE
WHERE idformato = p_idformato AND idcontrol = p_idcontrol;

COMMIT;D;

Query para visualizar los registros de Peines- Reportes

SELECT
b.idcontrol AS control,
a.turno AS turno,
a.usr_crea AS creado_por,
a.us r_modi AS finalizado_por,
to_char(a.fechor_ini, 'yyyy/mm/dd") AS fecha_ini,
to_char(a.fechor_ini, 'hh24:MI') AS hora_ini,
to_char(a.fechor_fin, 'yyyy/mm/dd’) AS fecha_fin,
to_char(a.fechor_fin, 'hh24:MI") AS hora_fin,
-- c.linea AS linea_magq,
- - TO_NUMBER(REGEXP_SUBSTR(c.ubicacion,”»([0 - 9]+)")) AS ubicacion_magq,
-- c.idmaquina AS id_maq,
-- c.nombre_corto AS nombre_magq,
b.linea_maq AS linea_magq,
b.ubicacion_mag AS ubicacion_mad,
b.idnumero_maq AS id_magq,
b.nombre_maq AS nombre_magq,
b.op_lot e AS lote,
b.color AS color,
b.calidad AS calidad,
b.idsupervisor AS id_mecan,

substr(d.nombre,1,instr(d.nombre," ") - 1)||decode(instr(d.nombre,’
",1,3),0,substr(d.nombre,(instr(d.nombre,' ',1,2)),12),
(substr(d.nombre,instr(d.nombre," ',1,2),(instr (d.nombre,"',1,3))

(instr(d.nombre,' ',1,2))) ))
-- substr(d.nombre,(instr(d.nombre," ',1,2)),7)
AS nombre_mecan,
-- d.nombre AS nombre_mecan,
b.idoperariol AS id_operl,
substr(e.nombre,1,instr(e.nombre," ") - 1) || decode(instr(e.nombre,’
"1,3) ,0,substr(e.nombre,(instr(e.nombre,'',1,2)),9),




(substr(e.nombre,instr(e.nombre,' *,1,2),(instr(e.nombre," ',1,3))
(instr(e.nombre,' ',1,2))) ))

AS nombre_operl,

-- e.nombre AS nombre_oper1,
b.cant_neps AS neps,

b.cant_ppoint AS pin_point,
b.cant_ pchica AS paja_chica,

b.cant_pgrande AS paja_grande,
decode(b.contaminacion,0,'Ninguna’,1,'Arpilleras’,2,'Hilos',3,'Extrafiezas',4,'Suc
iedad',null) as contaminacion,

nvl(h.descripcion,decode(z.descripcion,null,null,z.descripcion ||
decode(b.catobs_detal le,null,null,”: " || b.catobs_detalle))) AS observacion,
round((i.epp_tapones + i.epp_lentes + i.epp_sanp + i.epp_uniforme +
i.epp_respirador)*(3/5),2) AS epps_operl,

round((l.epp_tapones + l.epp_lentes + |.epp_sanp + l.epp_uniforme +
l.epp_guantes)*(3/5 ),2) AS epps_super
FROM

controles_top_planta a,

controles_top_items b,

-- magquinas c,
trabajadores d,

trabajadores e,

controles_top_observaciones h,
controles_top_epp i,

controles_top_epp |,

controles_top_categobser z
WHERE

a.idformato = 252 AND -- Peines (peinado)

a.est_control =2 AND

TRUNC(a.fechor_ini) BETWEEN :P_FECINI AND :P_FECFIN AND

a.idcontrol BETWEEN :P_IDINI AND :P_IDFIN AND
-~ a.usr_crea LIKE" % :P_USR||" % AND

a.idformato = b.idformato AND a.idcontrol = b.id control AND
-- b.idnumero_magq = c.idmaquina AND

b.idsupervisor = d.idcorrentista (+) AND

b.idoperariol = e.idcorrentista (+) AND

b.obs_formato = h.idformato (+) AND

b.obs_numero = h.idobservacion (+) and
b.catobs_formato = z.idformato (+) AND

b.c atobs_numero = z.idobservacion (+) AND

(b.idoperariol = i.idcorrentista (+) AND b.idformato = i.idformato (+) AND
b.idcontrol = i.idcontrol (+)) AND

(b.idsupervisor = Lidcorrentista (+) AND b.idformato = l.idformato (+) AND
b.idcontrol = l.idcontrol (+)
-- ORDER BY b.idcontrol ASC, c.linea ASC,
TO_NUMBER(REGEXP_SUBSTR(c.ubicacion,”~([0 - 9]+)")) ASC;

ORDER BY b.idcontrol ASC, b.linea_maq ASC, b.ubicacion_maq ASC;




Query para visualizar la calificacidon de controles de Lavado-
Reportes

SELECT OPERADORJOMBRE,NRO_REGISTRO,CALIFICACION,DIA TIPO
FROM (

-- lavador --

select D.LAVADOR AS OPERADOR,

T.NOMBRE,

d.NRO_REGISTRO,

D.CLF_LAVADOR AS CALIFICACION,
SUBSTR(to_char(c.fec_crea,'DAY','NLS_DATE_LANGUAGE=SPANISH",0,3) |||l
to_char(c.fec_crea,'DD") dia

, (select
decode(tipo,’AB','/ABRIDOR’,'DE',DESMANCHADOR','LV','LAVADOR")
from operarios_produccion_top d

where
ROWNUM=1

AND ESTADO=0

AND TIPO_PROCESO='LV'

AND operario=d.lavador

) tipo

fr om DETALLE_CTRL_CALDD_LAVADORAS D,
CONTROL_CALIDAD_LAVADORAS C,
trabajadores T
WHERE D.LAVADOR IS NOT NULL
AND D.CLF_LAVADOR IS NOT NULL
AND to_char(c.fec_crea,'yyyy/mm')=:p_fecha
AND D.NRO_REGISTRO = C.NRO_REGISTRO
and idcorrentista=d.lavado r
-- order by tipo,D.LAVADOR, c.fec_crea;
-- abridor -
union all
select D.ABRIDOR AS OPERADOR,
T.NOMBRE,
d.NRO_REGISTRO,
D.CLF_ABRIDOR AS CALIFICACION,
SUBSTR(to_char(c.fec_crea,'DAY','NLS_DATE_LANGUAGE=SPANISH",0,3) ||' |
to_char(c.fec_c rea,'DD") dia

, (select
decode(tipo,'AB','ABRIDOR',' DE',DESMANCHADOR','LV','LAVADOR’)
from operarios_produccion_top d
where
ROWNUM=1
AND ESTADO=0
AND TIPO_PROCESO='LV'
AND operario=d.abridor




) tipo

from DETALLE_CTRL_CALDD_LAVADORAS D,
CONTROL_CALIDAD_LAVADORAS C,
trabajadores T
WHERE D.abridor IS NOT NULL
AND D.CLF_ABRIDOR IS NOT NULL
AND to_char(c.fec_crea,'yyyy/mm')=:p_fecha
AND D.NRO_REGISTRO = C.NRO_REGISTRO
and idcor rentista=d.ABRIDOR

UNION ALL
-- DESMANCHADORA1

select D.DESMANCHADORAL AS OPERADOR,

T.NOMBRE,

d.NRO_REGISTRO,

D.CLF_DESMANCHADORAL AS CALIFICACION,
SUBSTR(to_char(c.fec_crea,'DAY','NLS_DATE_LANGUAGE=SPANISH",0,3) ||' ||
to_char(c.fec_crea,'DD") d ia

, (select
decode(tipo,'AB','/ABRIDOR','DE',DESMANCHADOR','LV','LAVADOR")
from operarios_produccion_top d
where
ROWNUM=1
AND ESTADO=0
AND TIPO_PROCESO='LV'
AND operario=d. DESMANCHADORAL1
)t ipo
from DETALLE_CTRL_CALDD_LAVADORAS D,
CONTROL_CALIDAD_LAVADORAS C,
trabajadores T
WHERE D.DESMANCHADORAL IS NOT NULL
AND D.CLF_DESMANCHADORAL IS NOT NULL
AND to_char(c.fec_crea,'yyyy/mm')=:p_fecha
AND D.NRO_REGISTRO = C.NRO_REGISTRO
andi dcorrentista=d. DESMANCHADORA1
union all
-- DESMANCHADORA-2
select TO_NUMBER(D.DESMANCHADORA?2) AS OPERADOR,
T.NOMBRE,
d.NRO_REGISTRO,
D.CLF_DESMANCHADORAZ2 AS CALIFICACION,
SUBSTR(to_char(c.fec_crea,'DAY',/NLS_DATE_LANGUAGE=SPANISH",0,3) ||' |
to_char(c .fec_crea,'DD") dia

, (select
decode(tipo,’AB','/ABRIDOR','DE',,DESMANCHADOR','LV','LAVADOR")
from operarios_produccion_top d

where
ROWNUM=1




AND ESTADO=0
AND TIPO_PROCESO="LV'
AND operario=d.DESMANCHAD ORA2
) tipo
from DETALLE_CTRL_CALDD_LAVADORAS D,
CONTROL_CALIDAD_LAVADORAS C,
trabajadores T
WHERE D.DESMANCHADORA2 IS NOT NULL
AND D.CLF_DESMANCHADORAZ2 IS NOT NULL
AND to_char(c.fec_crea,'yyyy/mm")=:p_fecha
AND D.NRO_REGISTRO = C.NRO_REGISTRO
and idcorrentista=d.DESMANCHADORAZ2)
-- GROUP BY operador, NOMBRE,NRO_REGISTRO,CALIFICACION,DIA, TIPO
ORDER BY tipo,operador;




