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RESUMEN

La presente investigacion ha sido desarrollado con la finalidad de demostrar
que se pudo mejorar la gestion de la informacién del proceso productivo de
fresco que hacemos referencia, mediante el desarrollo y configuracion en SAP,
a través de un sistema confiable, facil de usar y disponible en cualquier
momento, lo que redundara en una disminucion notable de tiempo de realizar
los procesos y generacion de reportes. Se consider6 como poblacion a los 21
colaboradores del area de produccion de fresco y por ser la muestra muy
pequefia se tomd a toda la poblacibn del area. Como resultado de la
investigacion se concluyé que mediante la configuracién de los datos maestros
se logro alcanzar el incremento de satisfaccion por parte del colaborador en un
35.80%, asi como la reduccién del tiempo de creacion de los datos maestros
en un 62% que equivale en 23,622 segundos de diferencia y en la creacion de
las ordenes de produccidén en un 76% que equivale a 16,576 segundos de
diferencia, mejorando significativamente la entrega de informacién a los altos
ejecutivos de la empresa Gandules. Para lograr dichos resultados se utilizd
como método de andlisis de datos la prueba de hipotesis dentro del cual
usamos la prueba T que es para muestras menores e igual que 30 y la prueba

Z para muestras mayores 30.

Palabras Claves: Gestion de la informacion, SAP, colaborador.
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ABSTRACT

This research was developed in order to demonstrate that the information
management of the “fresco” production process, that we refer to through the
development and configuration in SAP, could be improved through a reliable,
easy to use, and available system at any time, which, in turn, will result in a
significant decrease in time to perform the processes and generate reports. The
21 collaborators of the “fresco” production area were considered as the
population, and because the sample was very small, the whole population of the
area was taken. As a result of the investigation, it was concluded that due to
the configuration of the master data, the collaborators’ satisfaction increased by
35.80%. Likewise, the reduction of the creation time of the master data was
reduced by 62%, which is equivalent to 23.622 seconds of difference and in the
creation of production orders by 76%, which is equivalent to 16.576 seconds of
difference. This significantly improved the delivery of information to senior
executives of the “Gandules” enterprise. The hypothesis test was used as a
method of data analysis to achieve these results, in which we used the Student
T-test, which is for smaller or equal to 30 samples, and the Z test for samples

larger than 30.

Keywords: Information management, SAP, collaborator.
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1.1.Realidad Problematica
Las empresas formales estan en una constante competencia global en el
manejo eficaz y eficiente de sus procesos productivos, financieros como
logistico segun (Karim, 2012) “En el siglo XXI se dibujan en el cuadro
empresarial nuevas oportunidades y amenazas segun la perspectiva con
que se mire. La situacion actual es posible resumirla en: competencia mas
intensa, deslocalizacion, concentracion, economia global, nuevos
jugadores en los mercados y una revolucion de las nuevas tecnologias.
Enfrentar cada uno de estos retos implica cubrir necesidades de
informacion mayores dia a dia, y aunque la estadistica, la computacion y la
ingenieria estan muy desarrolladas, casi nunca se posee toda la
informacion que se necesita para tomar decisiones, esto es debido en gran

parte a que la economia y las personas son altamente variables”.

Por ende es indispensable que los procesos sean éptimos y las relaciones
entre si también, adicionalmente se han demostrado a través de los afios
gue la correcta administracion de la informacion es uno de los pilares para

lograr el éxito.

Un ERP (Enterprise Resource Planning - Planificacion de Recursos
Empresariales) es un sistema de gestion de informacién que integran y
automatizan muchas de las practicas de negocio asociadas con los aspecto
operativos y/o productivos de una empresa aumentando la eficiencia de los
progresos de negocios, reduciendo tiempos y optimizando procesos.
(Finazzi, 2013)

Muchas grandes empresas poseen un ERP que les permiten integrar la
informacion a través de todas las areas de su empresa de modo que la
informacion esta interrelacionada. Estos sistemas ERP como SAP R/3
automatizan los procesos realizandolos en menos tiempo, con reduccién de
papeleo entre areas, eliminacion de burocracia, 6ptimo manejo de los

materiales, etc.
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Al afio 2016, existen diversos Sistemas ERP en el mercado resaltando
como lider a nivel internacional a Systeme, Anwendungen und Produkte
“‘SAP” un ERP de origen aleman que en castellano es Sistemas,
Aplicaciones y Productos, este ofrece soluciones a la medida para cada

empresa, administrando e integrando la informacion y sus procesos.

En SAP existen tres ambientes: (Cayuqueo, 2016)
Ambiente Dev (Desarrollo), donde acceden Ilos consultores vy
desarrolladores. Este ambiente no posee informacion del trabajo diario de

la organizacion.

Ambiente QAS (Calidad), al que acceden los consultores de producto,
consultores funcionales, y usuarios para probar el correcto funcionamiento
del programa o funcionalidad configurada en el ambiente de desarrollo pero
sin alterar los datos del dia a dia de la organizacion, con datos de prueba

no criticos.

Ambiente PRD (Produccion), donde los consultores y desarrolladores no
acceden, salvo en casos particulares y solo como visualizacion, y es en
donde la organizacién posee sus datos operativos y al que acceden todos

los usuarios finales del sistema.

Los beneficios con SAP son los siguientes: (Rodriguez, 2015)

* Integracién y consolidaciéon de la informacion proveniente de sus
distintas operaciones, finanzas, cadena de suministros, sistema
contable, inventarios, recursos humanos, relaciones con el cliente, etc.
de manera que cada area funcional, incluyendo la alta gerencia, obtiene
oportunamente los datos e indicadores de gestion necesarios para

optimizar su desempenio.
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« Simplificacion y agilizacion de cada operacion del proceso de
generacion, registro, visualizacion y manejo de la informacion.
Incrementa la capacidad para evaluar indicadores de gestion y controlar
operaciones, proyectarse a futuro, adaptarse a cambios, innovar, captar
nuevos clientes y desarrollar oportunidades.

« Optimizacién, organizacion y actualizacion de los procesos definidos
para cada sector. SAP se ajusta a diversos marcos geograficos y
legales, garantizando operaciones acordes a las normativas locales e
internacionales. A su vez SAP facilita y amplia el uso de Internet como

herramienta comercial y gerencial.

« Aumento del control y flexibilidad de la empresa, desafio que resulta
imposible sin un sistema de gestion empresarial que permita actuar de
manera eficiente, fiable y oportuna, en distintos escenarios, segun los
cambios del entorno y visualizando plenamente cada una de las

operaciones claves.

Por lo expuesto anteriormente el ERP de SAP es muy usado a nivel
mundial y en el Peru lo usan las empresas peruanas del sector Agro tales
como: Camposol, Grupo Gloria, SAVSA, Agroindustrias A&B,
Agroindustrias Beta, Damper, Palmas del espino (Grupo Romero), Alicorp,
Gandules Inc Sac, entre otras.

En cualquier compafia de perfil productivo, su principal problema es tratar
de hablar sobre la produccion, que estrategias decidir los cuales lo hacen
los duefiios, con las diferentes gerencias. Aprovechar todos los recursos

para el proceso productivo.
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Dentro del ERP de SAP el dia a dia de la gestiébn de las plantas de
produccion se enmarca dentro del médulo de Control y Planificacion de la
Produccion de SAP (SAP PP), este modulo permite estructurar qué se va a
producir y como llevar un mejor monitoreo y seguimiento en el proceso y el
control de los costos; asi como realizar mas actividades que mejoran el
proceso de produccion de las compafiias. El problema surge a partir de la
creciente aparicion de entidades que se dedican al mismo rubro, esto
conlleva a una gran competitividad por superarse unas a otras con respecto

a su productividad comercial.

Por lo que GANDULES INC SAC tiene como propdsito aumentar su cartera
de clientes por la creciente demanda de sus productos, debido a la gran
acogida por parte de sus clientes que son sus principales contribuyentes,

esto conlleva o posibilita a que la Empresa crezca mas y mas.

GANDULES INC SAC, logré darle un nuevo giro al negocio y abarcar

nuevas expectativas que puedan realizarse en un periodo determinado

dandose a conocer tanto en el territorio Local como Nacional. Por tal motivo

se plante6 aprovechar al maximo el ERP en sus diferentes médulos, que

permitird mejorar sus procesos de las diferentes areas.

Para los procesos productivos, Gandules INC SAC se aplica estrategias de

fabricacion:

 Proceso de Conserva: Aplica estrategia de fabricacion para
almacenamiento (Make to stock) y por pedido (Make to order).

* Proceso de Congelado: Aplica estrategia de fabricacion para
almacenamiento (Make to stock) y por pedido (Make to order)

» Proceso de Fresco: Aplica estrategia de fabricacién por pedido (Make to
order).

* Proceso de Deshidratados-Secos: Aplica estrategia de fabricacion para
almacenamiento (Make to stock)
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Gandules INC SAC, cuenta con el sistema ERP de SAP, donde se reflejan
todas sus operaciones.

De las exportaciones de Gandules INC SAC, los productos frescos vienen
creciendo considerablemente, la fabricacidén es exclusivamente por Pedido
(con cero stock de producto terminado), procesando productos propios
como venta internacional y de terceros (maquila) como venta nacional, por
ello es importante la fluidez de toda su informacion en el sistema SAP para

la toma de decisiones a través de los indicadores.

Como experiencia en la implementacion del médulo de PP de SAP vy del
soporte que se da en el desempefio de este mddulo, se presentd los
siguientes problemas:

« Error al crear una hoja de ruta de un material, porque no esta creada su
lista de materiales.

» Error al crear el colector de costos de un material, porque no esta activo
la fabricacion repetitiva, perfil de fabricacion repetitiva en las vistas PP y
la creacion de la version de fabricacion del material.

» Error al crear una orden de fabricacién de un material, porque no esta
creada la lista de materiales y/o hoja de ruta.

« Para anular una orden de fabricacion, esta no debe tener ninguna
notificacion.

« Error al entregar la produccion, porque el estatus de la orden de

fabricacion es ABIERTA” : el estatus de la orden de fabricacion debe
estar en LIBERADA”

» Error al ingresar las producciones de los materiales especificos porque
no tienen creado el colector de costos.

« Para realizar anulaciones de las producciones entregadas, el proceso es
anular primero el ingreso de los materiales especificos y luego el
material genérico.

» Para realizar los consumos de los componentes debe estar ingresada la

produccion.
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« Para la notificacion de la mano de obra deben estar registrado todos los
tareos y cierre de planillas del area de Recursos Humanos.

+ Si la cantidad entregada de la produccion es menor a la cantidad
planificada en la orden de fabricacion se debe activar la opcion de

“Entregado totalmente” para que el area de costos pueda liquidar la

orden de fabricacion.

Estos errores se deben al bajo conocimiento del ERP SAP por parte de los
colaboradores de la linea de fresco y trae como consecuencia que los
reportes se entreguen a destiempo y no se pueda cumplir con el cierre de

costos en las fechas pactadas.

1.2. Antecedentes:
1.2.1. Internacionales:

1.2.1.1. Titulo:

“El sistema ERP SAP y su impacto en la Gestion

Empresarial” (Acosta Tenea, 2014)

RESUMEN:

Investigacion que determiné el impacto de la gestion empresarial a
través del uso del sistema SAP.

El objetivo de nuestro estudio fue establecer las principales
motivaciones y variables consideradas para la adquisicion del
sistema ERP SAP. Ademas, empatar las mismas con el potencial

aporte que se espera en las diversas areas en las que se aplica.

APORTE:

El proyecto tiene un gran aporte a esta investigacion porque permite
gue el Sistema SAP se adapte de acuerdo a las necesidades de la
empresa a través de la parametrizacion involucrando en los

procesos de capacitacion de los colaboradores.
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1.2.2.

1.2.3.

Nacionales:

1.2.2.1. Titulo:

‘Implementacion del sistema de Planificacion de
Abastecimiento de Materiales en el area de Centro de
Produccion de Insectos Utiles de Agricola del Chira S.A.”
(Claudia Ladines, 2016)

RESUMEN:

La investigacion demuestra que la implementacién cumple con el
objetivo principal que fue realizar un estudio de los insumos
utilizados en el proceso de produccién de la empresa agricola del
Chira que permitieron garantizar un perfecto abastecimiento de
materiales, la efectividad de la produccion, mayor rotacion de
inventarios, menores costos y menores tiempos laborales . Ademas
se lograron analizar los requerimientos mensuales durante la

investigacion

APORTE:

Dicha investigacion permiti6 saber los beneficios econdémicos vy
laborables que se obtiene con un correcto uso del sistema SAP. Esto
sirve para poder extender en las demas areas de produccién de la

empresa Gandules.

Locales:

1.2.3.1. Titulo:

“PROPUESTA PARA MEJORAR LA PLANIFICACION Y
PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO APLICADO A LA
EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU” (IZAGUIRRE, 2014)
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RESUMEN:

El proyecto de propuesta de mejora para la Planificacion y
Mantenimiento de la empresa SIDERURGICA del Peru es con la
ayuda del Sistema (ERP) SAP R/3 y sirve para llevar un mejor
control y gestion de los Mantenimientos que se realiza dentro de la
empresa, obteniendo un gran ahorro ya sea econémico y tiempo de
respuesta, es sumamente sencillo la interaccion del sistema con los
usuarios ya que conocen el proceso en si.

Dicha investigacion tuvo una gran aceptacion, el cual se realizd
mediante unas encuestas a las personas dentro de las instalaciones

de la empresa.

APORTE:

El proyecto de mejora aporto a la investigacion el impacto de una
mala configuracibn en el SAP para crear los materiales y las
ordenes. El facil manejo de la herramienta ERP SAP en su modulo

de planificacion.

1.3. Teorias Relacionadas al Tema

1.3.1. Gestion de la Informacion

La Gestidn de la informacién es un proceso que incluye operaciones
como  extraccibn,  manipulaciéon, tratamiento,  depuracion,
conservacion, acceso y/o colaboracion de la informacion adquirida
por una organizacién a través de diferentes fuentes y que gestiona el
acceso Y los derechos de los usuarios sobre la misma.

La gestion eficaz de los recursos de informacién no solo constituye
un reto importante en materia de organizacion, sino que ofrece
también una oportunidad para aumentar la eficiencia, fortaleciendo

con ello las organizaciones de manera progresiva.
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Para conseguirlos, es necesario manejar la informacién de una

manera coherente, saber qué informacion es la que vamos a

necesitar en cada situacion y donde encontrarla. (Daboin, 2012)

Gestion de
la
informacion

Ejecucion
del plan de
acciones

Figura 1: Ciclo de la Gestion de la Informacion
Fuente: (Daboin, 2012)

1.3.2. Estructura Organizativa de SAP

1.3.2.1.

1.3.2.2.

Sociedad

Una sociedad representa una entidad juridica independiente,
por ejemplo, una empresa dentro de un grupo de empresas.
Los balances y las cuentas de pérdidas y ganancias exigidas

legalmente se crean en la sociedad.

Centro

Unidad organizacional que subdivide una empresa de
acuerdo con los aspectos de produccion, distribucion,
adquisicién, mantenimiento y planeamiento de materiales.
Lugar donde se producen, proporcionan servicios Y/o

abastecen mercaderia.
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1.3.2.3. Almacén

Lugar donde se almacenan los materiales hasta su retiro

para su utilizacion, pudiendo dividirse por tipo de material.

Materia Prima Producto Insumos Pesticidas
Terminado

Figura 2: Modelo de Sistema Logistico en Gandules

Fuente: Propia

1.3.3. Moddulos en SAP

“Los sistemas ERP comenzaron a existir efectivamente con la
llegada del R/2 de la empresa alemana SAP -Systeme,
Anwendungen und Produkte fur Dateverarbeitung—, lanzado en
1979. Esta aplicacibn operaba en un ambiente de grandes
computadores, o mainframes. La revolucion de la industria de los
ERP y su amplia difusion en las empresas mas grandes del mundo,
se produjo con el lanzamiento en 1994 de la version R/3 de esta
aplicacion, basada en una arquitectura UNIX cliente/servidor.”

La aplicacion de SAP R/3 se caracteriza por ser de uso mundial,
estd disefiada para satisfacer las necesidades de informacién de

todo tipo de negocio, es multilenguaje y multimoneda.
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Dentro de sus ventajas se encuentran: permitir a una compafia
integrar sus procesos de negocio, enlaza diferentes funciones de
negocio, ayuda a la organizacion a funcionar de manera mas liviana,
se obtiene informacion en tiempo real, es escalable y flexible.
(SUAREZ, 2013)

El sistema SAP ERP esta compuesto por una serie de médulos que
responden a los procesos operativos de las compafias. Pueden ser
agrupados en tres grandes areas (financiera, logistica y de recursos
humanos), dado que existe una conexion natural entre los diferentes
procesos.

o Modulo SD - Ventas y Distribucion

o Modulo MM - Gestion de Materiales

o Modulo PP - Planificacion de la produccion

o Mddulo FI - Contabilidad Financiera

o Moddulo CO - Contabilidad de Costos

o Mdbdulo QM - Gestion de Calidad

o Modulo HR - Recursos Humanos

o Mobdulo PM - Mantenimiento de Planta

o Mddulo PS - Gestion de Proyectos
NN N

2 Finanzas

Recursos (.
Humanos

Figura 3: Integracién de los modulos SAP
Fuente: (SAP AG, 2012)
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SAP en sus procesos de capacitacion utilizan la metafora de la

butaca para explicar la estructura de la aplicacién. Existen cuatro

componentes basicos necesarios para ejecutar SAP, los tres

primeros constituyen las patas de la butaca las cuales corresponden:

primero los datos organizacionales, segundo las reglas y tercero los

datos maestros, los cuales sostienen al cuarto componente que son

las transacciones, a continuacion se muestra de manera grafica

como es la estructura de integracion de los procesos de negocio.
(SAP AG, 2012)

1.3.3.1.

1.3.3.2.

Figura 4: La Butaca
Fuente: (SAP AG, 2012)

Modulo PP - Planificacion de la produccion

El moédulo de planificacion de la produccion (PP) de SAP,
esta enfocado a la gestibn de los procesos de la
planificacion de la produccién, iniciando desde las ventas o
pedidos de clientes y culminando con la ejecucion de la
produccion, el cierre de 6rdenes y el calculo de costos de

produccion y actualizacion de inventarios.

Integracion del médulo PP con otros modulos.

El modulo PP posee multiples integraciones dentro de SAP.
En las empresas industriales o de manufactura, este modulo
se encuentra en el nudcleo del negocio de la compaiiia,

manteniendo enlaces con los modulos:
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Finanzas:

i Controlllng
- Presupuesto - Centros de costos

Agr|co|a m <:> ﬂ <:> m Calidad:

Logistica:

- Reservas, solicitud

- Disponibilidad de
materia prima @@ @

- Puntos de inspeccion

Ventas:
- Pedidos

de pedidos, ejecucion

del MRP

Mantenimiento: Recursos humanos:
- Disponibilidad de - Disponibilidad de
equipos personal

Figura 5: M6dulos SAP
Fuente: (SAP AG, 2012)

FI: Los movimientos de mercaderias actualizan cuentas de
inventarios.

PS: Con la Disponibilidad de la materia prima (Campo).

MM: En la Gestion de movimientos de materiales
(consumos, entregas, reservas, etc.).

PM: Con la disponibilidad de los equipos para el
cumplimiento de la orden de produccion (Avisos de
mantenimiento).

HR: Con la disponibilidad del personal (mano de obra
directa).

SD: En el procesamiento de las ordenes de cliente
(pedidos).

QM: Con los Puntos de inspeccion de las variables del
proceso productivo (Aseguramiento de la calidad en la
produccién)

CO: Las ordenes de fabricacion colectan los costos de
materiales y fabricacion, también se relaciona con los

procesos de cierre (trabajo en curso, liquidacion, etc.)
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1.3.3.3.

Datos maestros del modulo de PP

Los datos maestros se definen como aquellos datos
esenciales y univocos, necesarios para el correcto
funcionamiento del proceso productivo en la fabrica. En
ellos, se contienen registros de consumo y utilizacion
estandar, que permanecen en la base de datos durante un
periodo de tiempo prolongado.

Para nuestro caso, el médulo PP (Planificacion de la
Produccién), se fundamenta en los siguientes datos
maestros:

Maestro de Materiales — Vistas PP

Lista de Materiales

Puestos de trabajo

Hoja de Ruta

- DATOS MAESTROS

,*_J . Puestos de trabajo

Listas de Materiales

1.3.3.4.

Op 0020 Op 0030
Op 0010 l Op 0040 k Op 0050

Hojas de ruta

Figura 6: Datos Maestros del Médulo PP
Fuente: (MRPconceptos, 2016)

Maestro de Materiales — Vistas PP

Son las diferentes caracteristicas de los materiales que
servirdn en la planificacién y ejecucion de la produccion.

Se llenan las vistas: MRP1, MRP2, MRP3, MRP4 y
Preparacion de trabajo.
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MRP1 - Planificacion de necesidades 1, para estas vistas

se registra los campos:

v Caracteristica de planificacion: Clave que determina si
para un material se planifican las necesidades y de qué
forma por ejemplo:

- PD: Determinista
- VB: Punto de pedido
- ND: Sin planificar

v Planificador de necesidades: Indica el numero del
planificador de necesidades responsable de Ila
planificacion de necesidades del material.

v’ Tamafio lote de planificacion de necesidades: Clave
gue determina el calculo del tamafio del lote en base al
cual el sistema determina la cantidad de
aprovisionamiento o de produccién en el marco de la
planificacion de necesidades (Fijo, Exacto).

v’ Tamafo de lote minimo: Cantidad minima a considerar
en el aprovisionamiento.

v Valor de redondeo: Valor multiplicado por el que el

sistema redondea la cantidad de aprovisionamiento

MRP2 - Planificacion de necesidades 2, para estas vistas

se registra los campos:

v Clase de aprovisionamiento: Indicador que determina la
forma de acopio del material (Externo, interno).

v Almacén de produccion: Almacén donde se ingresa la
produccion.

v Tiempo de fabricacion propia: Tiempo promedio para
fabricar el Semiterminado o Terminado en dias
laborables.

v Plazo de entrega prevista: cuanto tiempo se demora

para la compra del material para su consumo.

29



v Tiempo de tratamiento para la entrada de mercancia:
cuantos dias se necesita para su verificacion e ingreso al
almaceén después de adquirirlas.

v Clave de horizonte: Clave mediante la cual el sistema
calcula los tiempos de holgura necesarios para la

programaciéon de una orden.

MRP3 - Planificacion de necesidades 3

v Grupo estrategia: Resume las posibles estrategias de
planificacion para un material por ejemplo:

- 20: Sobre pedido
- 70: sobre stock

v Modo de compensacion: Controla en qué direcciéon se
efectla la compensacion de necesidades sobre el eje de
tiempos por ejemplo:

- Hacia atras
- Hacia adelante

v Intervalo de compensacion hacia atras: Fija el
horizonte de compensacién (dias laborables) para la
compensacion hacia atras.

v Verificacion de disponibilidad: Indica como verifica el
sistema la disponibilidad para la planificacion de
necesidades por ejemplo:

- 01: Necesidad diaria

- 02: Necesidad individual

MRP4 - Planificaciéon de necesidades 4

v/ Seleccién de alternativa: Controla la seleccion de la
alternativa de la lista de materiales en la explosion de las
necesidades, por ejemplo:
- 1: Seleccion por fecha de explosién

- 2: Seleccion por version de fabricacion
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- 3: Seleccion solo por version fabricacion

Preparacion de trabajo (materiales de fabricacion propia)

v El responsable del control de fabricacion: Grupo
responsable del control de fabricacion de un material.

v llimitado: Este indicador sefiala si la cantidad de entrega
puede ser mayor que la cantidad de la orden de

fabricacion deseada.

Relacion de Tipos de material en
SAP, los tipos FERT, HALB, ROH
estan ligados a produccion

‘ = Preparacion

Figura 7: Datos Maestros de Materiales
Fuente: (MRPconceptos, 2016)

1.3.3.5. Lista de materiales
La lista de materiales es la estructura de los componentes
gue constituyen un producto, contiene el nimero de objeto
de cada componente, junto con la cantidad y la unidad de
medida.
El sistema utiliza la lista técnica para determinar qué
materiales y cuanto producir o adquirir.
Es importante resaltar que para la creacion de la lista de
materiales, debe asegurarse la existencia del material y sus
insumos en el maestro de materiales.
La estructura de una Lista de Materiales estda compuesta

por:
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Cabecera de la Lista de Materiales:

v/ Material: Clave alfanumérica que identifica el material de
forma univoca.

v Centro: Clave que identifica un centro de forma univoca.

v Alternativa: Identificacion de una lista de materiales
dentro de un grupo de listas de materiales. EI mismo
producto se puede representar mediante varias listas de
materiales (alternativas), en base a diferentes
procedimientos de produccion.

v' Fecha de validez: Indica el inicio de la validez de la lista
de materiales.

v Utilizacion: Clave que especifica en qué area (por
ejemplo fabricacién) es posible utilizar la lista de
materiales.

v' Texto: Texto breve que describe la lista de materiales.

v' Cantidad base: Cantidad a la que hacen referencia todas
las cantidades de componentes de wuna lista de

materiales.

Datos de Posicion:

v Posicién: Caracteristica de ordenacion para los
componentes de la lista de materiales.

v Tipo de Posicion: Esta subdivision posibilita el
tratamiento de datos relevantes para la posicién. Por
ejemplo para la posicion de almacén se gestionan datos
de materiales que posibiliten la gestion de stocks.

- Componente: Cdodigo del material componente que el
usuario registra, modifica o visualiza como parte
integrante de la lista de materiales.

- Denominaciéon de Componente: Texto breve para

descripcion del componente.
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- Cantidad: Cantidad del componente que se registra en
relacion a la cantidad base del producto.

- Unidad de Medida: Indica la unidad de una cantidad de
componente.

- Relevancia Célculo del Costes: Indicador que
especifica si se debe tener en cuenta o no la posicién en

el calculo del coste.

LADD DERECHO TORMILLO LADD [FOUNERDD
‘O CODIOD: D CODIGO:T  CODIGO: |
Producto final Componentes

Figura 8: Estructura de Materiales
Fuente: (MRPconceptos, 2016)

1.3.3.6. Puesto de trabajo
Un puesto de trabajo es el lugar en donde se lleva a cabo
una operacion o actividad dentro de un centro. Los puestos
de trabajo se utilizan en hojas de ruta, grafos, planes de
inspeccion y hojas de ruta para mantenimiento. El puesto de
trabajo se utiliza para definir donde y cémo una operacion de
fabricacion se lleva a cabo.
La estructura de una Hoja de Ruta estd compuesta por:
Clase de puesto de trabajo: Clave que diferencia los
puestos de trabajo en lo referente a su utilizacién, por
ejemplo puesto de trabajo de fabricacion, puesto de trabajo
de mantenimiento.
Clave de utilizacion de hoja de ruta: Clave con la que se
controla en que tipos de hoja de ruta plan estd permitido
usar los recursos de produccion.
Responsable del puesto de trabajo: Clave de la persona o
del grupo de personas que es responsable de la

actualizacion de datos maestros de este puesto de trabajo.
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Clave de valor prefijado: Clave que asigna valor a notificar
en el puesto de trabajo (horas hombre, horas maquina,
defectos), a un maximo de seis valores prefijados.

Clave de control: Aqui especificamos el objetivo
correspondiente del puesto de Trabajo cuando ejecutamos
las operaciones por ejemplo: programacion o célculo del
coste.

Unidad del valor prefijado: Unidad que se toma del puesto
de trabajo propuesto en caso de que se actualizara en éste
(Horas, unidad).

Clase de capacidad: Codigo que identifica la capacidad en
detalle. A través de la clase de capacidad, se puede fijar, por
ejemplo, si se trata de una capacidad de maquina o de
personal.

Férmula para la duracion de tratamiento: Férmula para la
determinacién de la necesidad de capacidad para el
tratamiento.

Centro de coste: Los centros de coste se crean de forma
univoca.

Clase de actividad: la actividad se mide para ser imputada
al centro de coste para poder ser analizada.

Clave de formula para calculo de costes: Clave que hace
referencia a la formula que se puede utilizar para el calculo
del tiempo de ejecucion.

Férmula para tratar la necesidad de capacidad: Férmula
para la determinacion de la necesidad de capacidad para el
tratamiento.

ID de calendario de fabrica: Sigla de dos caracteres para la

identificacion del calendario de fabrica.
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Responsable
de Puesto

de trabajo \

Centro

Clave de Valor
Prefijado

Capacidad

Datos Basicos

Val. Propuestos

Puesto de Trabajo

Capacidades

Responsable
de Planificacion

Tiempo de Cantidad da
Maquina X Orden de Fabricacian

Cantidsd
Base XParticiones

Formula

Centro
de Coste

Programacién

Calc. Costes

Tecnologia

Figura 9: Estructura del Puesto de Trabajo

Fuente: (Knowledge Warehouse, 2014)

1.3.3.7. Hoja de Ruta

Describe las etapas, los procesos, puestos de trabajos e

ingredientes necesarios a utilizar para la fabricacion de

materiales en su centro. En ella, se definen tiempos para

ejecutar dichas operaciones, y se integra con costos

mediante las clases de actividades definidas.

Toda la informacion contenida en la hoja de ruta, se traslada

automaticamente a

la Orden de fabricacion cuando se

apertura, sirviendo como propuesta “planificada” de

fabricacion.
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Cabecera de la Hoja de Ruta:

v' Grupo hojas ruta: Codigo para un determinado grupo de
hojas de ruta de forma univoca.

v Contador de hoja de ruta: Clave que identifica de forma
univoca conjuntamente con el grupo de hojas de ruta una
hoja de ruta.

v  Utilizacion: Clave que especifica en qué area (por
ejemplo fabricacién) es posible utilizar la hoja de ruta.

v’ Status: indica el estado de tratamiento de una hoja de
ruta, por ejemplo si la hoja de ruta se encuentra todavia
en fase de creacion o si ya ha sido liberada.

v' Fecha de validez: Indica el inicio de la validez de la hoja
de ruta.

Datos de Operaciones:

v/ Operacion: Especifica en qué orden se ejecutan las
operaciones de una secuencia.

v Puesto de Trabajo: Clave que identifica el puesto de
trabajo.

v Descripcién Operacion: Este texto se toma en la primera
linea del texto explicativo para la operacion.

v/ Cantidad Base: Cada Operacion (orden) tiene fijado una
cierta cantidad que se fabricara, esto hace referencia al
material.

v Unidad de Medida: Unidad del material a fabricar que se
utiliza en la operacion.

v Tiempos: Magnitud del valor prefijado por ejemplo mano
de obra.

v' Clave de Control: Aqui especificamos el objetivo
correspondiente de la hoja de ruta cuando ejecutamos las
operaciones por ejemplo:

- PP01: Hoja de ruta - fabricacion propia
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- PP02: Hoja de ruta - fabricacion externa
- PP03: Hoja ruta - fabricacion propia con entrega de
mercaderia automatica.

- PP04: Hoja ruta - fabricacién propia con verificacion.

A

‘ Grupo Hoja Ruta ‘

f G106
| | | |
Puesto de Trabajo t,,% @
‘ % o

Textos
Control de Datos |

e Componentes

—

Medio Auxiliares Fabricacion (MAF)
..

Figura 10: Estructura de la Hoja de Ruta
(CVOSOFT, 2015)

1.3.3.8. Fabricacién Repetitiva

Se utiliza este componente para la planificacion y control de

produccion en un entorno de fabricacion repetitiva, si en el

proceso de fabricacion se cumple lo siguiente:

v Produce los mismos productos, o productos similares,
durante un largo periodo.

v/ Sus productos siempre siguen la misma secuencia en la
fabricacion a través de los puestos de trabajo.

v' Las hojas de ruta suelen ser sencillas y no varian mucho.
Para trabajar con la fabricacién repetitiva, debe introducir

ciertos datos maestros en el sistema:

Perfil de fabricacion repetitiva:
Se utiliza para controlar como desea llevar a cabo la
planificacion y la notificacion en la fabricacion repetitiva. Se

configura y se introduce en el registro maestro de materiales.
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1.3.3.9.

Version de Fabricacion:

Determina las diferentes técnicas de fabricacion que pueden
usarse para fabricar un material.

Colector de Costes:

En la fabricacion repetitiva se utiliza para calcular el costo

del producto.

Ordenes de Fabricacion

Una orden de fabricacion define qué material se procesara
en qué ubicacion, cuando y cuanto trabajo es necesario.
También define qué recursos se utilizardn y cémo se deben
liquidar los costes de la orden.

Las oOrdenes de fabricacion se utilizan para controlar la
fabricacion en una sociedad Yy también para controlar la
contabilidad de costes.

Tienen un NO. Interno inequivoco que los identifica.

Caracteristicas de las 6rdenes de fabricacion:
v' Una orden se puede generar de las siguientes formas:

- A partir de una necesidad generada en la planificacion
de necesidades, es decir, convirtiendo una orden
previsional una orden de fabricacion.

- Sin ninguna necesidad previa, es decir, creandola
manualmente.

v/ Cuando se crea una orden de fabricacion, se llevan a
cabo las acciones siguientes:

-Se selecciona una hoja de ruta, sus acciones Yy
secuencias se transfieren a la orden.

- Se desglosa la lista de materiales y las posiciones de la
lista de materiales se transfieren a la orden.

- Se generan reservas para las posiciones de la lista de

materiales que hay en el stock.
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- Se generan los costes plan de la orden.
- Se genera la necesidad de capacidad de los puestos de
trabajo.

Liberacion de las 6rdenes de fabricacion

v’ La liberacion de la Orden de Fabricacion es requisito para
gue pueda notificarse, imprimir documentos de fabricacion
0 ejecutar movimientos de mercancias para la orden.

v El sistema verifica que no haya faltas de materiales,
colector de costo, asignacion real de los recursos, etc.

Notificacion de las 6érdenes de Fabricacion

Notificar es registrar para cada operacion los consumos y

cantidad producida reales.

v Mediante la notificacién el sistema contabiliza:
- Consumo de Materiales real.
- Produccion Real.
- Tiempos de actividades reales.

Cierre técnico de las 6rdenes de fabricacion

El cierre técnico indica que la fabricacibn ha finalizado,

ademas realiza lo siguiente en el sistema:

v’ Borra las reservas pendientes.

v Deja la orden lista para liquidar.

v Borra las necesidades de capacidad.

v Borra las solicitudes de pedido para operaciones de
trabajo externo o materiales no de almacén.

v’ La orden y sus operaciones reciben el status del sistema
Cierre técnico (CTEC).

v' Si una orden esta cerrada técnicamente, no se puede
modificar.

v Los campos de la orden se visualizan pero no se pueden

modificar.
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1.4.

1.5.

Formulacion del Problema

¢,Como la correcta configuracion de los datos Maestros del Mddulo de
Planificacion de la Produccion del sistema SAP influira en la gestion de la
informacion del proceso productivo de fresco de la Empresa GANDULES
INC SAC de la ciudad de Chiclayo, 2017?

Justificacion:

Con el fin de reducir los tiempos en la gestion de la informacién del proceso
Productivo de Fresco de la Empresa GANDULES INC SAC, es
fundamental configurar en el Sistema SAP los datos maestros de
materiales, para que brinde eficiencia y eficacia en el proceso; mejorando
los reportes por linea, el control de la produccion, generar una lista de los
diferentes productos que se producen en la linea de frescos y asi poder
realizar una mejor distribucion de sus gastos. Ademds, proporciona
informacion clave para la toma de decisiones; esta informacion sera

sencilla, clara, veraz, precisa y facil de analizar e interpretar.

GANDULES INC SAC convertira su emprendimiento en una verdadera
empresa competitiva insertada en el mercado actual, a raiz de los cambios
en la economia mundial y la globalizacion, los datos relativos a todo el
proceso productivo de una compafiia se han vuelto uno de los elementos
fundamentales para lograr el éxito comercial. La configuracion ofrecera una
importante y notable satisfaccién en los usuarios que lo operen, haciendo
que el Area de Produccion Frescos logre alcanzar los objetivos planteados

por la empresa.

1.5.1. Justificacion Economica:
La Empresa Gandules cuenta con el sistema SAP, el cual esta
implementado en todas sus operaciones, con esta investigacion
permitié lograr la eficiencia en el uso de los recursos reduciendo los

tiempos que emplean.
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1.5.2. Justificacion Tecnologica:
La configuracion se desarrollé bajo la tecnologia SAP R/3 basada en
una arquitectura UNIX cliente/servidor, permitiendo obtener los
reportes oportunamente, esto es gracias al conocimiento obtenido en
las diferentes empresas que lograron integrar sus procesos de

negocio con la ayuda del SAP.

1.5.3. Justificacion Social:
La rapidez de aprendizaje por parte del personal operario y
administrativo permitiendo busquedas de informacién répida y
oportuna, obteniendo una satisfaccion en ellos al realizar sus
labores, con la configuracion se logré incrementar en un 35.80% el

nivel de satisfaccion de los colaboradores.

1.5.4. Justificacion Ambiental:
Gandules es una empresa innovadora dedicada a la siembra,
produccion, procesamiento, empaque, envasado y comercializacién
de sus productos y debe contar con ciertos estdndares ambientales

se cumplié siempre con el cuidado del medio ambiente.

1.6. Hipdtesis
La configuracion de los datos Maestros del Modulo de Planificacion de la
Produccion del Sistema SAP mejora significativamente la Gestion de la
Informacién del proceso productivo de fresco de la Empresa GANDULES
INC SAC de la ciudad de Chiclayo, 2017.

1.7. Objetivos de la Investigacion
1.7.1. Objetivo General
Mejorar la gestion de la informacion del proceso productivo de
Fresco de la empresa Agroexportadora GANDULES INC SAC a
través de una correcta configuracién de los datos maestros del

modulo de Planificacion de la Produccion del sistema SAP.
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1.7.2. Objetivos Especificos

a.

Reducir el tiempo de creacion de los datos maestros asignados a

las 6rdenes del area de produccion fresco en un mes.

. Reducir el tiempo de creacion de las oOrdenes de Proceso

Productivo Fresco en un mes.

. Aumentar el nivel de satisfaccion de los colaboradores

administrativos del area de Fresco en un mes.

. Reducir el numero de errores en la ejecucion del sistema SAP

cuando se crean los materiales y ordenes de produccion fresco en

un mes.
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2. METODO



2.1. Disefio de investigacion
Disefio experimental DEL TIPO PRE-EXPERIMIENTAL, CON EL METODO
DE Pre Prueba — Post Prueba.

l =Kl

En donde:
01 = Gestion de la Informacién del Proceso Productivo de Fresco antes

de la configuracién de los Datos Maestros.

X =configuracion de los Datos Maestros del Modulo de Planificacion de
la Produccion.

O2 = Gestion de la informacion del Proceso Productivo de Fresco
después de la configuracién de los Datos Maestros del Médulo de

Planificacion de la Produccion.

2.2. Variables, Operacionalizacion

2.2.1. Variable Independiente (v. causal):
Configuracion de los Datos Maestros del Modulo de Planificacion de

la Produccion.

2.2.2. Variable Dependiente (v. efecto):
Gestidn de la Informacion del Proceso productivo de Fresco
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Tabla 1: Operacionalizacion de Variables

Variable Definicién conceptual Definiciéon operacional Indicadores Escala de
medicién
Gestion dela Proceso mediatizado por un La Gestion de la informacion del Tiempo promedio para Razon
Informacién conjunto de actividades que proceso productivo de Frescos de crear los datos
del Proceso  permiten la  obtencibn de Gandules se realiza actualmente maestros.
productivo de informacion, lo mas pertinente, controlando sus costos y unidades
Fresco relevante y econdmica posible, producidas se mide por el tiempo Tiempo promedio para Razén
para ser usada en el desarrollo y para atender un pedido, el tiempo crear un orden de
el éxito de una organizacion. para crear las ordenes de produccion fresco.
Genera nuevos conocimientos. produccion y la satisfaccion del
((IDICT), 2012) cliente. Nivel de satisfaccién del
colaborador. Razén
Configuracion El objetivo de SAP PP es Configuracién correcta del mdédulo
de los Datos asegurar que la produccién se de planificaciéon y de la produccion
Maestros del lleva a cabo de forma efectiva, que permitira llevar a cabo el Numero de errores Razén

Modulo de
Planificacion
de la
Produccién

alineando los procesos de
produccién con los tiempos de
entrega prometidos a los clientes.
(OREKA, 2012)

proceso productivo de fresco;
garantizando la eficacia de las
operaciones productivas en el flujo
de su informacion.

durante el uso de SAP.
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NO

3

INDICADOR

Tiempo promedio
para crear los datos
maestros.

Tiempo promedio
para la creacion de
las 6rdenes de
Produccion Fresco.

Nivel de satisfaccion
del administrativo de
Producciéon Fresco.

DESCRIPCION

Este indicador
determina el tiempo
en minutos, para
crear los datos
maestros.

Este indicador
determina el tiempo
en minutos, para
crear las 6rdenes de
produccion Fresco.

Este indicador permite
conocer el nivel de
satisfaccion del
administrativo

Tabla 2: Indicadores variable dependiente

OBJETIVO

Reducir el tiempo
requerido
actualmente para
crear los datos
maestros.

Reducir el tiempo
requerido
actualmente para
crear una orden.

Incrementar el
nivel de
satisfaccion del
administrativo.

TECNICA /
INSTRUMENTO

Medicion de
Tiempo/
Cronometro

Medicion de
Tiempo/
Cronometro

Encuesta/
Cuestionario
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TIEMPO
EMPLEADO

Segundos

Segundos

Valor
Promedio

MODO DE CALCULO

n
TAIN = —‘=1ZAIN‘
TAIN = Tiempo promedio para crear los
datos maestros.
TAIN; = Tiempo para crear los datos
maestros
n = Cantidad de datos maestros creados.
n
TAIN = —l=1TT1A1N‘
TAIN = Tiempo promedio para crear una
orden.
TAIN; = Tiempo para crear una orden
n = Cantidad de ordenes creadas.
Nsp = 2= PP
n
NSP = Promedio del nivel de satisfaccion
del administrativo.
PP; = Puntaje promedio por pregunta.
n = Nimero de preguntas.



NO

INDICADOR

NUmero de errores
durante el uso de
SAP.

Tabla 3: Indicador variable independiente

DESCRIPCION

Este indicador determina el
numero de errores por dia
durante la ejecucion del SAP

OBJETIVO

Reducir el
ndmero de
errores en la
ejecucion del
sistema

INSTRUMENTO

TECNICA /

Software de
medicién

TIEMPO
EMPLEADO

Segundos

MODO DE CALCULO

PE = i=1 NE;
n

PE = Promedio de errores

NE = Numero de errores.

n = Cantidad de errores.
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2.3. Poblacion, Muestra

2.3.1. Poblacién:

La poblacion tomada en cuenta para el desarrollo del proyecto

estara conformada por los 21 colaboradores (operarios y empleados)

del area de produccién de fresco de la Empresa Gandules INC SAC,

quienes estan encargados de la produccion, de crear las ordenes y

notificarlas los consumos a las mismas reportando el avance de

produccion diariamente.

2.3.2. Muestra:
En el presente proyecto ya que la muestra es pequefa se considerd

toda la poblacion del area de produccion de fresco de la empresa
Gandules INC SAC.

2.3.3. Indicadores de Poblacion y Muestras:

Se considera los siguientes parametros:

Tabla 4: Poblacion y muestra

Poblacion: N=21

Nivel de confianza del 95%: Z=1.96
Probabilidad de éxito 50%: P=05
Probabilidad de fracaso 50%: Q=05
Error 5%: E =0.05

X/
o

Indicador N° 1: Tiempo promedio para crear los datos maestros.
Dicho Indicador muestra el nUmero de datos maestros creados
por el personal de produccion fresco.

N° de datos maestros creados al mes = 84
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Tabla 5: Muestra Indicador 11

I1.- Tiempo promedio para crear el dato Total

maestro

NUmero de datos maestros creados al mes 84

Aplicando céalculo de muestra:
84(1.96)2(0.5)(0.5)

~ (84— 1)(0.05)% + (1.96)2(0.5)(0.5)

n

n = 69 datos maestros creados

% Indicador N° 2: Tiempo promedio para crear una orden de
produccién Fresco.
Para determinar la cantidad de 6rdenes a crear, se considera el
namero de pedidos asignados en un determinado mes, aqui
consideramos un promedio de 50 pedidos por mes y cada

pedido seria un orden de produccién y poder determinar el

costo.
Tabla 6: Muestra Indicador 12
I2.- Tiempo promedio para crear una orden Total
NUumero de ordenes creadas al mes ‘ 50

Aplicando calculo de muestra:
50(1.96)%(0.5)(0.5)

~ (50 — 1)(0.05)% + (1.96)2(0.5)(0.5)

n

n = 44 6rdenes creados

% Indicador N° 3: Nivel de satisfaccién de colaborador.
Se considerd los 21 colaboradores del area ya que es una

poblacién minima.

49



«* Indicador N° 4: Numero de errores en SAP.

Para contabilizar los niumeros de errores en SAP se considerd

cuantificar en un determinado mes de 31 dias.

Tabla 7: Poblacion y muestra por cada indicador

Indicador Poblacion (M) Muestra(n)

84 n, = 69
50 n, = 44
21 nsy =21
31 n, =31

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad:

Las técnicas e instrumentos se detallan en el cuadro siguiente:

Tabla 8: Técnicas e Instrumentos de Recoleccidon de Datos

TECNICA

Encuesta

Encuesta

Medicién de
Tiempo

INSTRUMENTO FUENTE INFORMANTE

. , Area administrativa Ingeniero encargado del
Cuestionario . . A
Producciéon Fresco = area de Produccion Fresco

p ., Colaboradores
. . Area Produccion .
Cuestionario (empleados/operarios) del
Fresco p .,
area de Produccion Fresco
« ., Colaboradores
Area Produccion .
Cronometro Fresco (empleados/operarios) del

area de Produccién Fresco

2.4.1. Validacion del Instrumento

La encuesta fue validada y aprobada por expertos, siendo aplicada a

la toda la poblacion (muestra) ya que son minimos (Ver ANEXO N°

07)

50



2.4.2. Confiabilidad del Instrumento

Encuesta a Colaboradores

Tabla 9: Confiabilidad del Instrumento (Colaboradores) PRE TEST

Operarios/Administrativos

Item(Preguntas)

[T N S R VI T RV VI SO AV FE IR R S I S LS S I S U R O T S

Mo edad sexo. 1 2 3
1 45 1 2 2 2
2 32 1 3 3 3
3 37 1 3 4 4
4 40 1 3 3 3
5 39 i § 3 3 2
6 19 ] 2 2 2
7 22 ] 2 2 2
B 20 ] 3 4 3
9 35 1 3 4 3
10 32 1 2 3 2
11 22 ] 3 4 4
12 27 1 3 4 4
13 19 ] 3 3 3
14 34 1 3 2 3
15 33 1 3 3 3
16 20 1 2 4 3
17 29 1 3 3 3
18 30 1 2 4 3
19 44 ] 2 2 2
20 18 1 3 3 3
21 30 1 3 3 3

VARIANZA POBLACIONMNAL: 0.22
K= 4 item
K/(K-1) = 1.333
Yy sl= 1.85
i=1
5 f = 4.63
ALFA = 0.801
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TOTAL

12
15
12
12

12
12

16
14
12
12
1z
12
12
1z

12
12

4.63
1.85



Tabla 10: Confiabilidad del Instrumento (Colaboradores) POST TEST

OperariosfAdministrativos

Item(Preguntas)

Mo edad sexo. 1 2 3 4 TOTAL
1 45 1 5 5 5 5 20
2 32 1 4 4 4 4 16
3 37 1 5 5 5 a4 19
4 40 1 a4 5 5 a4 18
5 39 1 5 5 4 4 18
6 19 0 5 a4 4 5 18
7 22 0 5 a4 5 a4 18
8 20 0 5 5 5 4 19
9 35 1 5 5 5 5 20
10 32 1 5 5 5 5 20
11 22 0 5 5 5 5 20
12 27 1 5 5 5 5 20
13 19 0 5 5 5 5 20
14 34 1 5 5 5 5 20
15 33 1 5 5 5 5 20
16 20 1 a a 4 5 17
17 23 1 5 5 5 5 20
18 30 1 5 5 5 5 20
19 a3 o0 a a 4 a 165
20 18 1 4 4 4 5 17
21 30 1 a a 4 a 165
VARIANZA POBLACIONAL: 0.20 0.22 0.22 0.24 2.22
0.88
K= 4 item
K/ (K-1) = 1.333
> 5P = 0.88
sf — 2.22
ALFA = 0.803
LEYENDA:

Muy Bueno / Muy Satisfecho/Totalmente de Acuerdo: 5 puntos

Bueno/Satisfecho/De acuerdo: 4 puntos

Regular/Medio Satisfecho: 3 puntos

Malo/Insatisfecho/En desacuerdo: 2 puntos

Muy Malo/Muy Insatisfecho/Totalmente desacuerdo: 1 punto
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- Se realizaron dos encuestas (PRE y POST TEST) a los
colaboradores de la empresa obteniendo segun el método de
Alpha de Cronbach un valor de 0.801 y 0.803 respectivamente
considerandose en la escala de valoracion BUENA, siendo su

confiabilidad y validez aceptable.

Tabla 11: Escala de la valoracion del Alpha de Cronbach

[0.95a + > Muy elevada o Excelente
[0.90-0.95 > Elevada
[0.85-0.90 > Muy buena
[0.80-0.85 > Buena
[0.75-0.80 > Muy respetable
[0.70-0.75 > Respetable
[0.65-0.70 > Minimamente aceptable
[0.40 - 0.65 > Moderada

[0.00 - 0.40 > Inaceptable

2.5. Métodos de analisis de datos.
2.5.1. Prueba de Hipotesis
2.5.1.1. Paramétrica

» Prueba T: es aplicada a muestras que sean menores de
30 para lo cual existe una formula que no ayudara a
resolver y determinar las diferencias significativas que
puedan existir.

T —

S//n

=

Doénde:

x= media de la muestra,

S= Desviacion estandar de la muestra
n = Tamafio de la muestra

K = Valor cualquiera.

t =T de Student
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> Prueba Z: la Prueba de hipo6tesis asentada en el

acercamiento de los histogramas de probabilidades de la

estadistica z bajo la hipétesis nula de la curva normal.

{XA - Xﬂ} - {XA N Xﬂ]

c

v >
T4~ 4 Op°
hor S W ' 2

(TIA Np )

Figura 11: Distribucién Z

Hipdtesis Nula:

Ho: Mg - Ha =0

Implica que el sistema actual es mejor que el

propuesto.

Hipotesis Alternativa:

Hii e - Ha >0

Implica que el sistema propuesto es mejor

gue el actual.
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3.RESULTADOS



3.1. Contrastacion de Hipotesis
3.1.1. Indicadores Cuantitativos Variables Dependientes

3.1.1.1. Tiempo de creaciéon de datos Maestros
a) Definicidon de Variables
Ta= Tiempo de creacidon de datos maestros con la
configuracion actual.
To= Tiempo de creacion de datos maestros con la nueva

configuracion.

b) Hipotesis Estadistica
Hipotesis Ho= El tiempo de creacion de datos maestros
con la configuracion actual es menor o igual que tiempo
de creacion de datos maestros con la nueva
configuracion.
Hy=Ty-Tp=<0

Hipotesis Ha= El tiempo de creacion de datos maestros

con la configuracién actual es mayor que el tiempo de

creacion de datos maestros con la nueva configuracion.
Ha=Ta=Tp>0

c) Nivel de Significancia
Se define el margen de error, confiabilidad 95%
Usando un nivel de significancia (a=0.05) del 5%. Por lo

tanto el nivel de confianza (1-a0=0.95%) sera del 95%.

d) Estrategia de Contraste
Se Usara distribucion normal (Z) y la muestra n=84
Promedio:

3 = iz X
n

56



Varianza:

52 = Ziz1(Xi — X)

Z Critico:

e) Resultados:
Para calcular el Tiempo (segundos) de creacién de los
datos maestros que realizan los colaboradores en el ERP
SAP con la configuracién actual y la nueva configuracion.
Se ha tomado una muestra de 69 datos maestros de

produccion, lo cual solo se realizara la toma de 50.

Tabla 122: Contratacion de Resultados Pre Test (Configuracion Actual) y
Post Test (Nueva configuracion) del Tiempo de creacion de los datos

maestros en SAP.

M;)easttoro Ty T4 Toi—Ta | Tai—Tp | (Tai— Ta)* |(Ta— Tp)?
1 750 200 -14.50 -92.06 210.25 8,475.04
2 785 199 20.50 -93.06 420.25 8,660.16
3 733 245 -31.50 -47.06 992.25 2,214.64
4 750 195 -14.50 -97.06 210.25 9,420.64
5 760 225 -4.50 -67.06 20.25 4,497.04
6 794 215 29.50 -77.06 870.25 5,938.24
7 775 228 10.50 -64.06 110.25 4,103.68
8 787 190 22.50 -102.06 506.25 10,416.24
9 793 205 28.50 -87.06 812.25 7,579.44
10 785 265 20.50 -27.06 420.25 732.24
11 767 250 2.50 -42.06 6.25 1,769.04
12 761 150 -3.50 -142.06 12.25 20,181.04
13 770 160 5.50 -132.06 30.25 17,439.84
14 799 174 34.50 -118.06 1,190.25 13,938.16
15 783 335 18.50 42.94 342.25 1,843.84
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16 787 304 22.50 11.94 506.25 142.56
17 770 324 5.50 31.94 30.25 1,020.16
18 751 301 -13.50 8.94 182.25 79.92
19 790 364 25.50 71.94 650.25 5,175.36
20 745 374 -19.50 81.94 380.25 6,714.16
21 733 375 -31.50 82.94 992.25 6,879.04
22 729 201 -35.50 -91.06 1,260.25 8,291.92
23 710 315 -54.50 22.94 2,970.25 526.24
24 775 325 10.50 32.94 110.25 1,085.04
25 744 345 -20.50 52.94 420.25 2,802.64
26 720 335 -44.50 42.94 1,980.25 1,843.84
27 722 345 -42.50 52.94 1,806.25 2,802.64
28 749 205 -15.50 -87.06 240.25 7,579.44
29 739 274 -25.50 -18.06 650.25 326.16
30 697 325 -67.50 32.94 4,556.25 1,085.04
31 749 344 -15.50 51.94 240.25 2,697.76
32 740 354 -24.50 61.94 600.25 3,836.56
33 742 343 -22.50 50.94 506.25 2,594.88
34 779 337 14.50 44.94 210.25 2,019.60
35 751 322 -13.50 29.94 182.25 896.40
36 785 205 20.50 -87.06 420.25 7,579.44
37 790 353 25.50 60.94 650.25 3,713.68
38 781 350 16.50 57.94 272.25 3,357.04
39 788 365 23.50 72.94 552.25 5,320.24
40 778 336 13.50 43.94 182.25 1,930.72
41 760 312 -4.50 19.94 20.25 397.60
42 775 327 10.50 34.94 110.25 1,220.80
43 791 317 26.50 24.94 702.25 622.00
44 781 361 16.50 68.94 272.25 4,752.72
45 790 366 25.50 73.94 650.25 5,467.12
46 760 325 -4.50 32.94 20.25 1,085.04
47 777 330 12.50 37.94 156.25 1,439.44
48 783 349 18.50 56.94 342.25 3,242.16
49 785 335 20.50 42.94 420.25 1,843.84
50 787 324 22.50 31.94 506.25 1,020.16
2 38,225.00| 14,603.00 29,906.50 218,600.82
X 764.50 292.06 598.13 4,372.02
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f) Promedio:
i=1 X1

n

X =

Xd_2?=1 le_14603

~ =5 =292.06

Xa=2?=1 Tqi_38225

~ £5—=764.50

g) Varianza

2
0'2 = M
n
3T —Ta)" 2990650

= 598.13
n 50

o

=N

?:1(Tdi - TD)Z _218600.82

= 4372.0164
n 50

0% =

h) Calculo de Z
_ (Xp-X4)

2 2
%, 9%
Np Ny

_ (Ep—%x) _ (764.50 —292.06)

ZC

ze - 598.13 4372.02 = 49.68844
2 2 . 72.
Op , 04 \/ +
Z: = 49.68844

i) Region Critica
Para 4=0.05 encontramos Zwm=1.645. Entonces la region

critica de la prueba es Zc=<1.645,4>.

j) Conclusién
La figura muestra la region de aceptacion y rechazo para
la prueba Reducir el tiempo de creacion de los datos

maestros.
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Regién de Rechazo
a=0.05

Region de Aceptago

»
»

| Za =1.645 \

Zc = 49.68844

Figura 12: Nivel de Aceptacion en la creacion de los Datos

Maestros en SAP

Puesto que Zc = 49.69 calculando es mayor que Za= 1.645 y estando
este valor dentro de la region de rechazo, entonces se rechaza HO y
por consiguiente se acepta Ha.

Se concluye entonces que la hipétesis planteada es aceptada
probandose que el Tiempo de creacion de los datos maestros en SAP
con la nueva configuracion mejora con respecto a la configuracion

actual con un nivel de error de 5% y un nivel de confianza del 95%.

Tabla 13: Comparacion del Tiempo de creacion de los datos maestros en

SAP (Configuracién Actual) y Post Test (Nueva Configuracion)

TacA TacD Decremento
Tiempo |PORCENTAJE| Tiempo |PORCENTAJE | Tiempo | PORCENTAJE
(Seg) (%) (Seg) (%) (Seg) (%)
38,225.00 100% 14,603.00 38% 23,622.00 62%

60




En la tabla 13 se muestra el TacA que es el “tiempo promedio en la
creacion de los datos maestros con la configuracion actual” siendo la
primera columna el tiempo promedio en segundos y la segunda
columna el porcentaje de dicho tiempo, también se observa el TacD
que es el “tiempo promedio en la creacion de los datos maestros con
la configuracion propuesto” siendo la primera columna el tiempo
promedio en segundos y la segunda columna el porcentaje que
corresponde al tiempo obtenido con la nueva configuracién y ademas
se muestra el decremento que viene a ser la diferencia de TacA —

TacD con su tiempo y porcentaje que se han disminuido.

3.1.1.2. Tiempo de creacion de las Ordenes de Produccion en SAP.
a) Definicién de Variables
Ta= Tiempo de creacion de las ordenes de produccion
con la configuracion actual.
To= Tiempo de creacion de las ordenes de produccion

con la nueva configuracion.

b) Hipo6tesis Estadistica
Hipdtesis Ho= EIl tiempo de creacion de las ordenes de
produccién con la configuracién actual es menor o igual
gue tiempo de creacién de las ordenes de produccién con

la nueva configuracion.
HEI = T.-]. — TD =0

Hipo6tesis Ha= El tiempo de creacion de las ordenes de
produccion con la configuracion actual es mayor que el
tiempo de creacion de las ordenes de produccion con la
nueva configuracion.

Ha=Ta=-To>0
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c) Nivel de Significancia
Se define el margen de error, confiabilidad 95%
Usando un nivel de significancia (a=0.05) del 5%. Por lo

tanto el nivel de confianza (1-0=0.95%) sera del 95%.

d) Estrategia de Contraste
Se Usara distribucion normal (Z) y la muestra n=50

Promedio:
. 0.
mn
Varianza:
[
ﬂ_z — E:L‘I{X! - X}
mn
Z Critico:
7 = (X4 —Xp) - (X4 — Xp)
.=

(%, 9B
| g Np

e) Resultados:
Para calcular el Tiempo (segundos) de creacién de las
ordenes de produccién que realizan los colaboradores en
el ERP SAP con la configuracion actual y la nueva
configuracion.
Se ha tomado una muestra de 44 6rdenes de produccion.

Tabla 14: Contratacion de Resultados Pre Test (Configuracion Actual) y
Post Test (Nueva configuracion) del Tiempo de creacion de las 6rdenes
de produccion en SAP

Dato
Maestro T, Ty Toi— Ty | Tai— Tp | (T — T4)? | (Te; — Tp)?
1 530 120 34.41 1.14 1,183.99 1.29
2 500 125 4.41 6.14 19.44 37.65
3 525 110 29.41 -8.86 864.89 78.56
4 510 127 14.41 8.14 207.62 66.20
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5 503 122 7.41 3.14 54.89 9.84
6 497 115 1.41 -3.86 1.99 14.93
7 511 128 15.41 9.14 237.44 83.47
8 498 129 241 10.14 5.80 102.75
9 493 115 -2.59 -3.86 6.71 14.93
10 502 125 6.41 6.14 41.08 37.65
11 500 110 4.41 -8.86 19.44 78.56
12 498 113 241 -5.86 5.80 34.38
13 487 117 -8.59 -1.86 73.80 3.47
14 467 121 -28.59 2.14 817.44 4.56
15 480 110 -15.59 -8.86 243.08 78.56
16 471 130 -24.59 11.14 604.71 124.02
17 491 121 -4.59 2.14 21.08 4.56
18 500 110 4.41 -8.86 19.44 78.56
19 477 125 -18.59 6.14 345.62 37.65
20 470 117 -25.59 -1.86 654.89 3.47
21 487 113 -8.59 -5.86 73.80 34.38
22 490 121 -5.59 2.14 31.26 4.56
23 488 114 -7.59 -4.86 57.62 23.65
24 500 129 4.41 10.14 19.44 102.75
25 482 115 -13.59 -3.86 184.71 14.93
26 492 110 -3.59 -8.86 12.89 78.56
27 472 130 -23.59 11.14 556.53 124.02
28 470 127 -25.59 8.14 654.89 66.20
29 493 119 -2.59 0.14 6.71 0.02
30 500 121 4.41 2.14 19.44 4.56
31 501 117 541 -1.86 29.26 3.47
32 511 115 15.41 -3.86 237.44 14.93
33 515 120 19.41 1.14 376.71 1.29
34 486 114 -9.59 -4.86 91.99 23.65
35 481 121 -14.59 2.14 212.89 4.56
36 495 125 -0.59 6.14 0.35 37.65
37 493 115 -2.59 -3.86 6.71 14.93
38 501 119 541 0.14 29.26 0.02
39 523 113 27.41 -5.86 751.26 34.38
40 483 110 -12.59 -8.86 158.53 78.56
41 500 128 4.41 9.14 19.44 83.47
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42 517 116 21.41 -2.86 458.35 8.20
43 501 111 5.41 -7.86 29.26 61.84
44 515 117 19.41 -1.86 376.71 3.47
)3 21,806.00 | 5,230.00 9,824.64 1,719.18
X 495.59 118.86 223.29 39.07
f) Promedio:
)—(= ?=1Xl.
n
X Zn T
3 Tai 5230
d="=d-227"-118.86
X g g
a=Zl=111T“’=214i°6=495.59
g) Varianza
S\ 2
o2 = ?=1(Xi _X)
n
= \2
2 L (Tui—T,) _os64 o
4 n 44 '
am A2
2 = Y (Tai—Tp) _ 1719.18 _ 2907
b n 44 '
h) Calculo de Z
X,-X
7 _ : 2
39
np Ny
t, -ty 495.59 — 118.86
Z, = (tr—ta) _ ( e ) _ 154.2783
2 2 . .07
9p , % \/ +
J<n0+nA> ( 44 44 )
Z;=154.2783
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i) Region Critica
Para 4=0.05 encontramos Zwm=1.645. Entonces la region

critica de la prueba es £:=<1.645,4>.

j) Conclusién
La figura muestra la regién de aceptacion y rechazo para

la prueba Reducir el tiempo de creacién de los datos

maestros.

Regién de Rechazo
a=0.05

Region de Aceptaghg

‘ 7o =71.645%

Zc =154.2783

Figura 13: Nivel de Aceptacion en la creacidn de las ordenes de

Produccién en SAP

Puesto que Zc = 154.28 calculando es mayor que Za= 1.645 y
estando este valor dentro de la regiébn de rechazo, entonces se
rechaza HO y por consiguiente se acepta Ha.

Se concluye que la hipétesis planteada es aceptada probandose que
el Tiempo de creacion de las érdenes de produccion en SAP con la
nueva configuracién mejora con respecto a la configuracion actual con

un nivel de error de 5% y un nivel de confianza del 95%.
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Tabla 15: Comparacion del Tiempo de creacion de las 6rdenes de
produccion Pre Test (Configuracién Actual) y Post Test (Nueva
Configuracién)

TacA TacD Decremento
Tiempo |PORCENTAJE| Tiempo PORCENTAJE | Tiempo PORCENTAJE
(Seg) (%) (Seg) (%) (Seq) (%)
21,806.00 100% 5,230.00 24% 16,576.00 76%

3.1.2. Indicador Cualitativo Variable Dependiente

En la tabla 15 se observa que el TacA es el “tiempo promedio en la

creacion de las ordenes de produccion con la configuracion actual”

siendo la primera columna el tiempo promedio en segundos y la

segunda columna el porcentaje de dicho tiempo, también se observa

el TacD que es el “tiempo promedio en la creacion de las ordenes de

produccion con la configuracién propuesta” siendo la primera columna

el tiempo promedio en segundos y la segunda columna el porcentaje

que corresponde al tiempo obtenido con la nueva configuracion y

ademas se muestra el decremento que viene a ser la diferencia de

TacA — TacD con su tiempo y porcentaje respectivo de acuerdo al

tiempo disminuido.

3.1.2.1. Nivel de Satisfaccion del Colaborador

a) Definicién de Variables

Sa = Nivel

de Satisfaccion del

configuracion actual.

colaborador con la

Spb = Nivel de satisfaccién del colaborador con la nueva

configuracion.
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b) Hipotesis Estadistica
Hipdtesis Ho = El nivel de satisfaccion del colaborador
con la configuracion actual es mayor o igual que El nivel
de satisfaccion del colaborador con la nueva

configuracion.
Hy=5,—-5Sp =0

Hipotesis Ha = El nivel de satisfaccion del colaborador
con la configuracion actual es menor que El nivel de

satisfaccion del colaborador con la nueva configuracion.
Ha = SA - SD >0

c) Nivel de Significancia
El nivel de significancia (a) escogido para la prueba de la
hipétesis es del 5%.
Siendo a=0.05 (nivel de significancia) y n-1=20 grados de

libertad, se tiene el valor critico de t-student.
Valor Critico ty—g05 = —1. 725%

Como a = 0.05 y n-1= 21-1=20 grados de libertad, la
region de rechazo consiste en aguellos valores t menores

que —tgoz = —1.725
d) Estadigrafo de Contraste

Se usara distribucion t de students (t) y la muestra

tomada n=21 colaboradores
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Promedio:

n
i=1 Di

=]
Il

Desviacidn estandar:

§2 — nyi, Dl? -k Di)z
b nn-1)

Calculo t:

o]
5

t =

5

e) Resultados:
Nivel de Satisfaccién del colaborador, se ha estimado

una muestrade 21

Tabla 16: Comparacion de Resultados del Nivel de Satisfaccion de los
Colaboradores Pre Test (Configuracion Actual) y Post Test (Nueva
Configuracién)

De las encuestas realizadas a los colaboradores se asigné una escala lo cual

se evidencia en el anexo 1 y anexo 2 considerando el promedio obtenido.

NO
Encuestas Sai Sdi Nsca (NSCA)2

1 2.00 5.00 -3.00 9.00

2 3.00 4.00 -1.00 1.00

3 3.75 4.80 -1.00 1.00

4 3.00 4.50 -1.50 2.25

5 3.00 4.50 -1.50 2.25

6 2.00 4.50 -2.50 6.25

7 2.00 4.50 -2.50 6.25
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8 300 | 480 | -180 | 3.06
9 300 | 500 | -200 | 400
10 225 | 500 | 280 | 7.6
11 400 | 500 | -100 | 1.00
12 35 500 | -150 | 2.25
13 300 | 500 | -200 | 400
14 300 | 500 | -200 | 400
15 300 | 500 | -200 | 400
16 300 | 430 | -130 | 156
17 300 | 500 | -200 | 400
18 300 | 500 | -200 | 400
19 200 | 400 | 200 | 4.00
20 300 | 430 | -130 | 156
21 300 | 400 | -100 | 1.00
> 60.50 | 98.00

Nsc 288 | 467 | -37.50 | 74.00

Calculamos los niveles de satisfaccion de los colaboradores tanto para la

configuracion actual como para la nueva configuracion.

NSC, = 22155 - S50 7 gg

" 1 NSEi 98.00
= 2L B 467

NSC,

f) Diferencia de Promedio:

D= 1i1=1 Di
n
D = 2=10t = 70 1 79
n 21
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g) Desviacion Estandar:

n _p2
SZ _ lel—l i—(2?=1Di)2
D n(n—1)
n 2
2 nZilei—(Z?ﬂDi)z 21(74)-(=37.50)?_
s2 = — =7.05
n(n-1) 420
h) Calculo de T:
__Dym
VSp
DVn —-1.79+21
t = Vn - =-3.09
/Sp Vv7.05

i) conclusion:
Podemos ver la Region de aceptacion y rechazo para la

prueba de hipétesis Nivel de Satisfaccion del colaborador.

A
Regién de Rechazo

a=0.05
1-a=0.95

Region de Aceptacion
|tC =-3.09 ta =-1.725

Figura 14: Nivel de Satisfaccién del Colaborador

Puesto que: tc=-3.09 (tcalculado) < ta=-1.725 (tabular), estando
este valor dentro de la region de rechazo, se concluye que Va-Vp>0,
se rechaza Ho y Ha es aceptada, por lo tanto se prueba la validez
de la hipotesis con un nivel de error de 5% (a=0.05), obteniendo una
mejora en el nivel de satisfaccion de los colaboradores gracias a la

nueva configuracion de la data maestra en SAP.
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Tabla 17: Comparacion del Nivel de Satisfaccion de los Colaboradores Pre
Test (Configuracion Actual) y Post Test (Nueva configuracion)

Ngga Ngep INCREMENTO

NIVEL (1-5)

PORCENTAJE PORCENTAJE PORCENTAJE

NIVEL (1-5) NIVEL (1-5)
(%) (%) (%)

2.88

57.60% 4.67 93.40% 1.79 35.80%

3.1.3.

En la tabla 17 se observa que el Nsea es el “nivel de satisfacciéon
promedio de los colaboradores con la configuracion actual” siendo la
primera columna el nivel de satisfaccion en escala y la segunda
columna el porcentaje que corresponde dicha escala, también se
observa el Nsep que es el “nivel de satisfaccion promedio de los
colaboradores con la configuracion propuesta” siendo la primera
columna el nivel de satisfaccion en escala y la segunda columna el
porcentaje que corresponde a la escala con la nueva configuracion y
ademas se muestra el incremento que viene a ser la diferencia de

Nsep — Nsea con su escala y el porcentaje respectivo.

Indicadores Cuantitativos Variable Independiente
3.1.3.1. Numero de errores durante el uso del SAP
a) Definicién de Variables
Na= Numero de errores en SAP con la configuracion
actual.
Npo= Numero de errores en SAP con la nueva

configuracion.

b) Hipotesis Estadistica
Hipotesis Ho= El numero de errores en SAP con la
configuracion actual es menor o igual que el numero de

errores en SAP con la nueva configuracion.

H():NA_NDSO
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Hipotesis Ha= El namero de errores en SAP con la
configuracion actual es mayor que el nimero de errores

en SAP con la nueva configuracion.

H,=N,—Np>0

c) Nivel de Significancia
Se define el margen de error, confiabilidad 95%
Usando un nivel de significancia (a=0.05) del 5%. Por lo

tanto el nivel de confianza (1-a0=0.95%) sera del 95%.

d) Estrategia de Contraste

Se Usara distribucion normal (Z) y la muestra n=31 dias

Promedio:
i- — E:‘L‘lxa
T
Varianza:
—.2
2 Thy(X—%)
mn
Z Critico:
7 _ Fa—Xp)- G4 - Xp)
.=

e) Resultados:
Para calcular el numero (cantidad) de errores en SAP con
la configuracién actual y la nueva configuracion, se ha

tomado una muestra de 31 dias, lo cual se tomé como

muestra.
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Tabla 18: Contratacién de Resultados Pre Test (Configuracion Actual) y
Post Test (Nueva configuracion) del niamero de errores en SAP.

o228 | Na | Na | Naim Na| Neim Np | (Ne— Np)? | (Vg — Np)?
1 10 3 0.71 1.39 0.50 1.92
2 11 4 1.71 2.39 2.92 5.70
3 7 0 -2.29 -1.61 5.25 2.60
4 9 2 -0.29 0.39 0.08 0.15
5 8 1 -1.29 -0.61 1.66 0.38
6 10 3 0.71 1.39 0.50 1.92
7 11 3 1.71 1.39 2.92 1.92
8 7 1 -2.29 -0.61 5.25 0.38
9 9 2 -0.29 0.39 0.08 0.15
10 12 0 2.71 -1.61 7.34 2.60
11 10 1 0.71 -0.61 0.50 0.38
12 15 4 5.71 2.39 32.60 5.70
13 13 5 3.71 3.39 13.76 11.47
14 9 1 -0.29 -0.61 0.08 0.38
15 10 3 0.71 1.39 0.50 1.92
16 7 0 -2.29 -1.61 5.25 2.60
17 10 1 0.71 -0.61 0.50 0.38
18 9 2 -0.29 0.39 0.08 0.15
19 8 1 -1.29 -0.61 1.66 0.38
20 6 0 -3.29 -1.61 10.83 2.60
21 9 2 -0.29 0.39 0.08 0.15
22 10 0 0.71 -1.61 0.50 2.60
23 8 0 -1.29 -1.61 1.66 2.60
24 7 3 -2.29 1.39 5.25 1.92
25 10 1 0.71 -0.61 0.50 0.38
26 12 0 2.71 -1.61 7.34 2.60
27 7 1 -2.29 -0.61 5.25 0.38
28 6 1 -3.29 -0.61 10.83 0.38
29 9 0 -0.29 -1.61 0.08 2.60
30 10 2 0.71 0.39 0.50 0.15
31 9 3 -0.29 1.39 0.08 1.92
> 288.00 | 50.00 124.39 59.35
X 9.29 1.61 4.01 1.91
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f) Promedio:

)—( — ?=1Xi
n
X yo o,
_2i=1Nai_50_
d===—=37=1.6129
X yn n
a=2i=1Nat_288_g 5443
n 31
g) Varianza
2
0'2 = M
n
= 2
g% = ?=1(Nai - NA) _ 124.39 _ 401
A n 31
= 2
o2 — Yi1(Nai— Np) _5935_ o,
b n 31
h) Calculo de Z ~ ~
, _ Xe-X,)
.=

2 2
9 , o5
Nnp Ny

z. - (Np—Ny) _ (9.29-161) _ 17 5579

2 2 4.01 1.91
ob o) (i
j(nD+nA> (31 31 )

Z:= 175579

i) Region Critica
Para 4=0.05 encontramos Zw=1.645. Entonces la region

critica de la prueba es Zc=<1.645,4>.

j) Conclusién
La figura muestra la region de aceptacion y rechazo para
la prueba Reducir el tiempo de creacién de los datos

maestros.
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Regién de Rechazo
a=0.05

Region ge Acepta

Za’ ="1.64

Zc = 17.5579
Figura 155: Nivel de Aceptacion en la creacion de los Datos
Maestros en SAP

Puesto que Zc = 17.5579 calculando es mayor que Za= 1.645 y
estando este valor dentro de la regidbn de rechazo, entonces se
rechaza HO y por consiguiente se acepta Ha.

Se concluye entonces que la hipotesis planteada es aceptada
probandose que el numero de errores en SAP con la nueva
configuracion mejora con respecto a la configuracién actual con un

nivel de error de 5% y un nivel de confianza del 95%.

Tabla 19: Comparacion del Numero de errores en SAP Pre Test
(Configuracion Actual) y Post Test (Nueva Configuracién)

NacA NacD Decremento
Numero |PORCENTAJE Numero PORCENTAJE | Numero PORCENTAJE
(Cant) (%) (Cant) (%) (Cant) (%)
288.00 100% 50.00 17% 238.00 83%

En la tabla 19 se observa que el NacA es el “numero de errores
promedio en SAP con la configuracion actual” la primera columna es
la cantidad de errores promedio en SAP y la segunda columna es el
porcentaje, también se observa el NacD que es el “niumero de errores
promedio en SAP con la configuracion propuesta” la primera columna
la cantidad de errores promedio en SAP y la segunda columna es el
porcentaje que corresponde dichos errores y por ultimo se muestra el
decremento que viene a ser la diferencia de NacA — NacD que

representa el numero y porcentaje que se ha disminuido.
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4.DISCUSIONES



DISCUSIONES DE RESULTADOS

En cualquier empresa de indole productiva, cuando hablamos de fabricacion,
tenemos que alinear y gestionar diferentes recursos y procesos. Dentro de SAP
ERP el dia a dia de la gestién de la plantas de produccién se enmarca dentro
del médulo de Control y Planificacion de la Produccion de SAP siendo este un

sistema integrado con los diferentes procesos de la empresa.

El objetivo de la presente investigacién es demostrar que se pudo mejorar la
gestion de la informacion del proceso productivo de fresco de la empresa
Gandules, mediante el desarrollo y la configuracidn correcta en SAP y asegurar
que la produccion se lleva a cabo de forma efectiva, alineando los procesos de
produccion con los tiempos de entrega prometidos a los clientes. Siendo
necesario para esto la gestion de la produccion como Listado de Materiales,
Hojas de Rutas y Puestos de Trabajo; esto se traslada automaticamente a la
orden de produccién integrdndose con los costos mediante las clases de
actividades definidas para la elaboracion del producto terminado.

Cuando hablamos sobre los datos maestros podemos decir que son esenciales
y univocos; se utilizan para llevar un mejor control de los registros de
consumos Y notificaciones de la produccion, debemos tener presente que para
la elaboracibn de un producto se debe tener completa su estructura
cuantitativa, esto sirve para tener un panorama de cuanto es el costo y de
cuanto seria la rentabilidad. En el tiempo de la creacion de dichos datos
maestros se obtuvo un decremento de 62% que representa en 23,622.00
segundos y para la creacion de las ordenes produccidon se consiguid un
decremento muy significativo de 76% siendo de 16,576.00 segundos, todo esto
gracias a la nueva configuracion en SAP, y porque se tiene a cinco
colaboradores del area de produccién encargados de dichas labores, quienes
se capacitaron referente al buen uso del sistema en la creacion de la data
maestra de materiales en SAP utilizando las vistas de MRP sobre la

planificacion esto estaba en relacion a los tipos de materiales existentes en la
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empresa y su lista de materiales que estaban ligados a la produccion; a
comparacion de la investigacion (Claudia Ladines, 2016); donde se tiene un
tiempo muerto ya que tiene que esperar que el area de sistemas (mesa de
ayuda) cargue la data maestra y se pueda continuar con las notificaciones

siendo esto una pérdida de tiempo.

Referente a los datos obtenidos en la investigacion sobre el indicador nivel de
satisfaccion del colaborador con la con la nueva configuracion es de 4.67 sobre
una escala valorada de 1 a 5 puntos, lo que representa un 93.40%, siendo muy
alto a lo que se obtuvo en la investigacion (IZAGUIRRE, 2014) que fue de
88.33% en el nivel de satisfaccion de los colaboradores de la empresa
Siderurgica del Pert y mas aun en lo que se obtuvo en el estudio (Acosta Tenea,
2014) que fue de 67.24% el nivel de satisfaccion por la implementacion del
SAP; logrando que los colaboradores como usuarios finales tengan un alto
conocimiento del correcto uso del modulo PP, pudiendo estos aplicarlos en

otras empresas que trabajen bajo el sistema ERP SAP.

Por ultimo se logré reducir el nimero de errores en SAP en un determinado
mes llegando a tan solo 50 errores de los 288 que se tenia al inicio de la
investigacion, lo que representa un decremento de 238.00 errores y en un
porcentaje de 83%, se sensibilizo a los colaboradores en el impacto que genera
en los resultados por una mala estructura de costeo, cada producto terminado
fue validado con las ordenes de produccion del area de fresco quien define que
material se procesd y que recursos se utilizd, esto gracias a la lista de
materiales (componentes que participan directamente en la elaboracién del
producto terminado), la hoja de ruta (tiempos para ejecutar dichas operaciones)
donde enmarca las etapas, los procesos y los puestos de trabajo que

intervienen para producir dicho terminado (orden de produccion).
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Segun la investigacion (IZAGUIRRE, 2014) la inversion se recuperaria en 2.00
afos, muy por encima de 1.48 afios que tiene la presente investigacion con una
tasa Interna de Retorno (TIR) es de 76% siendo este mayor que el costo de

oportunidad y es beneficiosa y atractiva.

Por estos resultados podemos decir que la investigacion presenta una
diferencia considerable entre la configuracion anterior y la nueva configuracion
en SAP confirmando la hipotesis planteada en la empresa Gandules
obteniendo mayor disponibilidad de los reportes para una mejor toma de
decisiones y una mejor fluidez del trabajo operativo (blusqueda de la

informacion).
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5.CONCLUSIONES



CONCLUSIONES

v' Para la creacion de los datos maestros sin la nueva configuracion en
SAP demoraron 38,225seg los colaboradores y con la nueva
configuracion hicieron 14,603seg haciendo un decremento de 23,622seg
que representa un 62%, reduciendo el tiempo en la creacion de los datos

maestros.

v' Se observa que los encargados de crear las ordenes de produccion
puestos a prueba sin la nueva configuracién en SAP se demoraban en
crear 21,806seg, con la nueva configuraciéon se demoran 5,230seg que
representa un 24%, se concluye que, con la implementacion existe un
decremento de 16,576seg. que representa un 76%; mejorando

significativamente el tiempo de creacion de las ordenes de produccion.

v' De los 21 colaboradores encuestados se concluye que con la nueva
configuracion el grado de satisfaccion tuvo un incremento de 1.79 que
representa un 35.80% teniendo inicialmente un valor de 2.88 que
corresponde a un 57.60% que nos indica que los colaboradores se
encontraban mediadamente satisfechos y con la nueva configuracién
nos indica un valor de 4.67 que corresponde a un 93.40% de

satisfaccion.

v El proyecto es beneficioso, el cual se recuperaria la inversion de USD
7,723.33 en tan solo 1.48 afios y la tasa Interna de Retorno (TIR) es de

76% siendo este mayor que el costo de oportunidad.

v" Por la integracion de los médulos de SAP, la informacion que se genera
en el modulo de PP, es necesaria para otras de areas de la empresa
agroexportadora Gandules INC SAC, tales como Costos, Almacenes,
Contabilidad, Ventas.
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6.RECOMENDACIONES



RECOMENDACIONES

v' Es conveniente realizar una revisién periddica (por campafia) de los
datos de los maestros del médulo de PP del sistema SAP, porque
pueden cambiar los datos basicos como por ejemplo componentes de la

Lista de materiales.

v' Formacién de un equipo especializado en un mes que puedan dar
respuesta a los problemas que se suscitan en el SAP, este equipo debe
realizar pruebas continuas en el ambiente QAS con la finalidad de
desarrollar nuevas funcionalidades que apoyen las actividades del

proceso productivo.

v" Realizar las nuevas configuraciones dentro del plazo de un mes en las
demas lineas de produccién de la empresa Gandules (Conserva y

Congelado), mejorando la gestion de la informacion de toda la empresa.

v Capacitar al personal encargado de la creacion de los datos maestros en
SAP antes del primer uso, y posteriormente cada 6 meses, esto

permitira que los tiempos empleados en su uso sean minimos.
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8.ANEXOS



ANEXO 01 — Encuesta Realidad Problematica
ENCUESTA AL COLABORADOR PRES-TEST

1. ¢En qué grado de satisfaccion se encuentra usted con la configuracion
actual de la data maestra que maneja en SAP?
[ ] Muy Satisfecho
[] Satisfecho
[] Medio Satisfecho
[_1 Insatisfecho
[_1 Muy Insatisfecho

2. ¢Se encuentra ud. Satisfecho con la entrega de reportes que brinda a la
gerencia general?
[ ] Muy Satisfecho
[] Satisfecho
[] Medio Satisfecho
[_1 Insatisfecho
[ 1 Muy Insatisfecho

3. ¢Cual es el nivel de satisfaccion de sus reportes que tiene actualmente con
respecto a las lineas de conserva y congelado?
[ ] Muy Satisfecho
[] Satisfecho
[] Medio Satisfecho
[_1 Insatisfecho
[ 1 Muy Insatisfecho
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4. ¢Se encuentra satisfecho con la data maestra que actualmente utiliza

[ ] Muy Satisfecho

hacer llegar la informacion oportuna a la gerencia general sobre su

produccion?

[] Satisfecho

[ ] Medio Satisfecho

[ ] Insatisfecho

[ 1 Muy Insatisfecho

Resultado de encuesta a colaboradores

Cola

No

O OO NOUVILE WNPR

NNRRRRBRRRBRRBERR
R O VWO NOULILA, WNERO

boradores

edad
45
32
37
40
39
19
22
20
35
32
22
27
19
34
33
20
29
30
44
18
30

Muy Bueno / Totalmente conforme/Totalmente de Acuerdo: 5 puntos

sexo
1

PR R ORRRRRORORROODORRRLER

W W NN WNWWWWWNWWNNWWWWNR

Item(Preguntas)

W W NP WPRWNWEPWEPENNWWREWNNDN
W W NWWWWWWEBENWWNNNWREWNDW

Bueno/Conforme/De acuerdo: 4 puntos

Regular: 3 puntos
Malo/Desconforme/En desacuerdo: 2 puntos
Muy Malo/Totalmente desconforme/Totalmente desacuerdo: 1 punto
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W W NWWWWPEWWULNDNNNMNNDPLWPLONDS

TOTAL
8
12
15
12
12
8
8
12
12
9
16
14
12
12
12
12
12
12
8
12
12

Promedio
Obtenido
2.00
3.00
3.75
3.00
3.00
2.00
2.00
3.00
3.00
2.25
4.00
3.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
2.00
3.00
3.00



ANEXO 02 - Encuesta resultado satisfaccion

colaborador.
ENCUESTA AL COLABORADOR POST-TEST

1. ¢En qué grado de satisfaccién se encuentra usted después de implantado
la nueva configuracion de la data maestra en SAP?
[ ] Muy Satisfecho
[] Satisfecho
[ Medio Satisfecho
[_1 Insatisfecho
[ 1 Muy Insatisfecho

2. ¢Se encuentra ud. Satisfecho con la entrega de reportes que brinda a la
gerencia general después de implantado la nueva configuracion en SAP?
[ ] Muy Satisfecho
[] Satisfecho
[] Medio Satisfecho
[1 Insatisfecho
[ 1 Muy Insatisfecho
3. ¢Cual es el nivel de satisfaccidon de sus reportes después de implantado la
nueva configuracion en SAP con respecto a las lineas de conserva y
congelado?
[ ] Muy Satisfecho
[] Satisfecho
[] Medio Satisfecho
[1 Insatisfecho
[ 1 Muy Insatisfecho

90



4. ¢Se encuentra satisfecho con la data maestra que utiliza después de
implantado la nueva configuracion en SAP, para hacer llegar la informacion
oportuna a la gerencia general sobre su produccion?

[ ] Muy Satisfecho
[] Satisfecho

[] Medio Satisfecho
[_1 Insatisfecho

[ 1 Muy Insatisfecho

Resultado de encuesta a colaboradores

Colaboradores Item(Preguntas)
Promedio
No edad sexo 1 2 3 4 TOTAL Obtenido
1 45 1 5 5 5 5 20 5.00
2 32 1 4 4 4 4 16 4.00
3 37 1 5 5 5 4 19 4.75
4 40 1 4 5 5 4 18 4.50
5 39 1 5 5 4 4 18 4.50
6 19 0 5 4 4 5 18 4.50
7 22 0 5 4 5 4 18 4.50
8 20 0 5 5 5 4 19 4.75
9 35 1 5 5 5 5 20 5.00
10 32 1 5 5 5 5 20 5.00
11 22 0 5 5 5 5 20 5.00
12 27 1 5 5 5 5 20 5.00
13 19 0 5 5 5 5 20 5.00
14 34 1 5 5 5 5 20 5.00
15 33 1 5 5 5 5 20 5.00
16 20 1 4 4 4 5 17 4.25
17 29 1 5 5 5 5 20 5.00
18 30 1 5 5 5 5 20 5.00
19 44 0 4 4 4 4 16 4.00
20 18 1 4 4 4 5 17 4.25
21 30 1 4 4 4 4 16 4.00

Muy Bueno / Totalmente conforme/Totalmente de Acuerdo: 5 puntos
Bueno/Conforme/De acuerdo: 4 puntos

Regular: 3 puntos

Malo/Desconforme/En desacuerdo: 2 puntos

Muy Malo/Totalmente desconforme/Totalmente desacuerdo: 1 punto
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ANEXO 03 - Tabulaciones de encuestas a colaborador.

TABULACION DE ENCUESTA REALIZADA AL COLABORADOR CON LA
CONFIGURACION ACTUAL

1. ¢En qué grado de satisfaccion se encuentra usted con la configuracion

actual de la data maestra que maneja en SAP?

— Satisfaccion con configuracion en
CRITERIO valorizacion

: SAP
Muy Satisfecho 0
0%
Satisfecho 0 0% | ,~0%
Medio satisfecho 14 B Muy Satisfecho

0,
33% l Satisfecho

Insatisfecho 7
Muy Insatisfecho 0 ’ 67% Medio satisfecho
TOTAL 21 Insatisfecho

B Muy Insatisfecho

2. ¢Se encuentra ud. Satisfecho con la entrega de reportes que brinda a la

gerencia general?

Satisfaccidon con la entrega de reportes

CRITERIO valorizaciéon 0%
Muy Satisfecho 0 "7 0%
Satisfecho 7 20% 0 B Muy Satisfecho
Medio satisfecho 9 | Satisfecho

; Medio satisfecho
Insatisfecho 5 43% o
Muy Insatisfecho 0 nsatistecho
TOTAL 21 B Muy Insatisfecho




3. ¢Cual es el nivel de satisfaccion de sus reportes que tiene actualmente

con respecto a las lineas de conserva y congelado?

CRITERIO valorizacién
Muy Satisfecho 0
Satisfecho 3
Medio

satisfecho 12
Insatisfecho 6

Muy 0
Insatisfecho

TOTAL 21

Satisfaccion con los Reportes

0% 0%

- =

57%

B Muy Satisfecho

| Satisfecho
Medio satisfecho
Insatisfecho

B Muy Insatisfecho

4. ¢Se encuentra satisfecho con la data maestra que actualmente utiliza

hacer llegar la informacion oportuna a la gerencia general sobre su

produccion?

CRITERIO valorizacion
Muy Satisfecho 1
Satisfecho 3
Medio satisfecho 10
Insatisfecho

Muy Insatisfecho

TOTAL 21

Satisfaccion con la data maestra
para gestionar su produccion

0%_\ 5%

g

- i
=

B Muy Satisfecho

m Satisfecho
Medio satisfecho
Insatisfecho

B Muy Insatisfecho
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TABULACION DE ENCUESTA REALIZADA AL COLABORADOR CON LA

NUEVA CONFIGURACION

1. ¢En qué grado de satisfaccion se encuentra usted después de

implantado la nueva configuracion de la data maestra en SAP?

CRITERIO valorizacién
Muy Satisfecho 15
Satisfecho 6
Medio satisfecho 0
Insatisfecho 0
Muy Insatisfecho 0

TOTAL 21

Satisfaccion con la Nueva
configuracion en SAP

0% \0%/_0%

B Muy Satisfecho
m Satisfecho
Medio satisfecho

Insatisfecho

B Muy Insatisfecho

2. ¢Se encuentra ud. Satisfecho con la entrega de reportes que brinda a la

gerencia general después de implantado la nueva configuracion en

SAP?

CRITERIO valorizaciéon
Muy Satisfecho 14
Satisfecho 7
Medio satisfecho 0
Insatisfecho 0

Muy Insatisfecho 0
TOTAL 21

Satisfaccion en la entrega de
reportes con la nueva
configuracion en SAP

0,
0% %f_o%

B Muy Satisfecho

m Satisfecho
Medio satisfecho
Insatisfecho

B Muy Insatisfecho
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3. ¢Cual es el nivel de satisfaccion de sus reportes después de implantado

la nueva configuracién en SAP con respecto a las lineas de conserva y

congelado?

CRITERIO valorizacién
Muy Satisfecho 14
Satisfecho 7
Medio satisfecho 0
Insatisfecho 0

Muy Insatisfecho 0
TOTAL 21

Satisfaccion de los reportes con la
nueva configuracion en SAP con
respecto a las otras lineas

0% 0%

T o

B Muy Satisfecho
m Satisfecho
Medio satisfecho

Insatisfecho

B Muy Insatisfecho

4. ¢Se encuentra satisfecho con la data maestra que utiliza después de

implantado la nueva configuracion en SAP, para hacer llegar la

informacion oportuna a la gerencia general sobre su produccion?

CRITERIO valorizacién
Muy Satisfecho 14
Satisfecho 7
Medio satisfecho 0
Insatisfecho 0
Muy Insatisfecho 0
TOTAL 21

Satisfaccion con la data maestra
para gestionar su produccion con
la nueva configuracion en SAP

0%
\O‘I%/_O% B Muy Satisfecho
m Satisfecho

Medio satisfecho

Insatisfecho

B Muy Insatisfecho
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ANEXO 04 - Viabilidad economica.

Beneficios

Los beneficios representan los ingresos o ahorros que se obtendréan a raiz

de la nueva configuracion del ERP SAP, los mismos que se presentan a

continuacion:

Beneficios Intangibles

— Satisfaccion de los colaboradores y la alta gerencia.

— Oportunidad de la informacion, de tal manera que permita tomar
decisiones en todo nivel requerido.

— Mayor Disponibilidad de los datos, especialmente para la Produccion.

— Fluidez del trabajo operativo (Ingreso de datos, reportes y basqueda de

la informacion)

Beneficios Tangibles

Conformado por los resultados cuantitativos que se obtienen de la
implementacion de la nueva configuracion, la cual se considerd una vida util
de 5 afos.

Los gastos antes de la configuraciéon son de 39,653 ddlares por mano de
Obra y con la nueva configuracion se obtiene 8,361dolares por gasto de
mano de obra, siendo el beneficio de 31,292 ddlares.

Tabla 20: Beneficio de la investigacion

Consolidado comparativo de egresos

Aios Actual Nueva Configuracién Beneficio
Afiol $ 7,931 S 1,672 S 6,258
Afio2 §$ 7,931 S 1,672 S 6,258
Afio3  $ 7,931 S 1,672 S 6,258
Afio4  $ 7,931 S 1,672 S 6,258
Afio 5 S 7,931 S 1,672 S 6,258
TOTAL S 39,653 S 8,361 S 31,292
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Indicadores de Gestion:

Para saber si con la nueva configuracién del moédulo PP en SAP es factible
econOmicamente se realizo un estudio de costo beneficio considerando los
siguientes criterios:

Valor Actual Neto (VAN).

Relacion Beneficio — Costo (B/C).

Tasa Interna de Retorno (TIR).

Se realizaran los calculos utilizando una tasa activa en moneda nacional de
10.00%.

Valor Actual Neto (VAN):

Si el VAN resulta negativo, no conviene ya que significa que el valor actual
de los costos supera a los beneficios, o también que el Capital invertido no
rinde beneficios suficientes para hacer frente a los costos. Si el VAN es
positivo conviene realizar el proyecto. Si es cero 0 cercano a cero es
indiferente invertir o no en el proyecto.

El VAN refleja el Valor Total Actualizado de los beneficios o pérdidas netas
que el proyecto es capaz de generar; o lo que es lo mismo, el valor total de
los beneficios netos que se dejaria de obtener en caso de no realizarse la
investigacion.

La formula del VAN es la siguiente:

n "
VAN = —Jo + E N

lo= Inversion inicial.
FNj= Flujo de caja de cada periodo.
i= tasa de descuento.

j= namero de periodos

Reemplazando:
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lo=7,021.21 ddlares.

FNj= 6,258.32 dolares por periodo.
= 10%.

j= 5 afos.

Obteniendo:

VAN: 16,702.74 dolares.

Tasa Interna de Retorno (TIR):
Representa la tasa de rendimiento a la cual el proyecto se hace indiferente,
es decir, cuando el VAN igual a cero. Es la tasa de descuento que iguala el

valor actual de los beneficios y el valor actual de los costos.

j=n
Z; l+TIR

Dénde:

| = Inversion Inicial

PN = Flujo Neto en el Periodo j

TIR = Tasa Interna de Retorno.

N = NUmero de Periodos.

Reemplazando:
Se obtiene el TIR 76%

Tabla 21: Valor Actual Neto (VAN) y Tasa Interna de Retorno (TIR)

Célculo de VAN y TIR

VAN S 16,702.74
TIR 76%
Factor del periodo de Recuperacion 0.30
Periodo Recuperacién afios 1.48

La tasa Interna de Retorno (TIR) es de 76% siendo este mayor que el
costo de oportunidad, lo que indica que la investigacion tiene una tasa

de retorno atractiva y es beneficiosa.
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ANEXO 05 - Proceso Fresco en SAP.

En la produccion de Fresco de Gandules INC SAC, el sistema SAP debe
garantizar la eficacia de las operaciones productivas en el flujo de su
informacion.

Gandules INC SAC en su planta de fresco procesa productos propios
calificados como venta internacional y productos de terceros (maquila)

calificado como venta nacional.

Tipos de materiales para Fresco
Los materiales que tienen los mismos atributos basicos se agrupan y se
asignan a un tipo de material. De este modo se pueden gestionar diversos
materiales de manera uniforme segun las necesidades de la empresa.

Tabla 22: Tipos de Materiales
ERSA |Repuestos
FERT |Producto terminado
HALB |Producto semielaborado
HAWA | Suministros
LEER |Envasesy Tapas
ROH | Materia prima
UNBW | Material no valorado
VERP |Embalaje
ZINS Insumos

Los tipos de materiales SAP que se utilizan en el proceso productivo de

fresco son:

» FERT >>Producto Terminado:
Se tiene definido en el sistema SAP dos tipos de productos terminados
de Fresco:
- Producto Genérico: Material FERT planificado para el proceso
productivo.
- Producto Especifico: Material FERT que describe al material en

forma detallada (Calibres); el cual es entregado en la produccion.

99



Tabla 23: Tipos de Productos Terminados

Orden de
Tipo _ Material __ Descripcion |l Pedido_Planificacion fabricacion_
Genérico | TFUR-70050 UR 8.2 KG CJ MANOLITO X X X
TFUR-70029 | UR "J" 8.2 KG CJ MANOLITO X
TFUR-70027  |UR"L" 8.2 KG CJ MANOLITO X
.. |TFUR-70073  |UR "M *" 8.2 KG CJ MANOLITO | |X
Especifico
TFUR-70026 | UR "M" 8.2 KG CJ MANOLITO X
TFUR-70025 | UR"S" 8.2 KG CJ MANOLITO X
TFUR-70028 | UR "XL" 8.2 KG CJ MANOLITO X
= HALB >> Materia prima: Componente principal que sufre

transformacion en el proceso productivo. Ejemplo: Uva, Palta, Meldn,

Pimiento.

Se han incluido a este tipo de material a los subproductos de la Uva

como son las Bayas y Racimos.

= ZINS

>> Insumos: Componente que se consume. Ejemplo: Anhidro

sulfuroso (S0O2), generador, hipoclorito de calcio, etc.

= VERP >> Embalaje: Componente del producto terminado. Ejemplo:

Cajas, etiquetas, sticker, etc.

= UNBW >> Material no valorado: Se ha definido para aquellas materias

gue forman parte de los componentes de los productos terminados de

magquila (servicios). Ejemplo: Materia prima, embalajes, insumos, etc.

Para trabajar con los distintos materiales de fresco en el médulo de PP

de SAP, sus datos maestros deben estar configurados correctamente.

Maestro de Materiales para Fresco

Para la configuracion de estos materiales se utilizan las transacciones SAP:

= Con transacciones estandares:

MMO1 >> Crear material

MMO2 >> Modificar material

MMO3 >> Visualizar material
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Con un archivo de carga masiva (Batch Input):
- LSMW

Se llenan los campos segun el tipo de material:

Grupo
planif.
nec.

Tipo de

. Centro
material

Material Descripcion

Caract.
de

planif.

Tamario
lote

planif

Tamario
Iote
minimo

Valor
redondeo

UR 8.2 KG CJ MANOLITO

UvA RED GLOBE

{ TFUR-70050 |

UR-60000

13154 EGEHEHADEIFI 26X46 USA PLJA : ZGEN: PO
3332 ESTKEFI MANOLITOUVA 215X & PLJA : £GEN: PO
UNBY OEB-30205 EEJ P UYA 8.2 KG - A.CAMIND PLJA : ZGEN: ND

MRP 2

Claze de Almacén Plazo entr. Tiempo
aprovisio. prod.  Prev. dias

Tipo de

. Material
material

FERT E TFUR-T0050 ;UFI 8.2 KG CJ MANOLITO :
'HALB | UR-60000 |UVAREDGLOBE % om0
ZNs | 13154 |GENERADOR 26%46 USA F T oso
VERP | 9392  [STKERMANOLITOUVAZ215X8; F | 1050 | | .
UNBW | OEB-30205 :CIPUVAB2KG-ACAMIND | F . 0s0 | | A

Clave de

tratam. heo

MRP 3

Tipo de ) Grupo Modo Inter. comp.  Werif.
, Material I 2 ..

material estrategia compen. hacia atras Dispon.
FERT | TFUR-70050 | UR 8.2 KG CJ MANOLITO
HALB | UR-60000 :UVA RED GLOBE ' ' i 02
ZINS 13154 | GENERADOR 26X46 USA ' T 02
VERP | 9397 |STKERMANOLITOUVAZ15X8 | 1 7 | o2
UNBY | OEB-30205 |CJP UVA 8.2 KG - A.CAMINO | i o2
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MRP4

listaz
Material Descripcion materiales
alternativas

Fabricacion Perfil fabri.
repe Repet.

Tipo de

material

FERT | TFUR-70050 ;UR 8.2 KG CJ MANDLITO P

HALE | UR-60000 |UVA RED GLOBE S
ZINS | 13154 GENERADOR 26X46 USA S

VERP | 9392 |STKERMANOLITOUVA215X8; 1

........... L T T e

UNBY | OEB-90205 |CJP UVAB.2KG - A.CAMINO | 1

Prep.de trabajo

Responsable de
Material Descripcion control de limitado
pro du |::|::i|f|n

Tipo de

material

UR-60000 ;UUA RED GLOBE

ZINS 13154 | GENERADOR 26X46 USA
VERP | 9392  STKERMANOLITO UYA 215X 8 |

UNBY OEB-30205 ;EJ P UVYA 82 KG - A.CAMIND

Anexo N° 08 — Manual Vistas PP

Lista de materiales para Fresco
Se crea lista de materiales para los productos genéricos y especificos.
El producto genérico tiene como componentes a la materia prima,
embalajes y subproductos.
El producto especifico solo tiene como componente al producto genérico.
Se utilizan las transacciones SAP:
= Con transacciones estandares:
- CSO01 >> Crear lista de materiales
- CS02 >> Maodificar lista de materiales

- CS03 >> Visualizar lista de materiales
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= Con un archivo de carga masiva (Batch Input):
- ZPPO0O0O1

URLG0000 | 2032173 | 1050

UR 22 KGCJP MANOLITO :TFUFE ?0045: FLJA : 30 020 ER 11

TFUR- ?0045 PLJP.- 3055 222000

................. . : Y SN

UR 82KGCJPMANOLITO TFUR-70045; PLJA : a4 ZE000

R 82 KGCJP MANOLITO

UR 22 KGCJP MANOLITO

v

w0 f060 CART CORRUGADD 37 & 46 CM

et 000

LR 82KGCOPMANOLTO | TFURTONS: PLIA 1 | 1 :OLOL20f] Gandes Fresca: 22801 CJ 15 2za000 | UN 0z o ‘imili-ﬁ-ﬂmii-ﬁ-iENEHADDH2SX4SUSA
UR 82KGCJP MANOLTO | TFURTOE, PLUA . 1 | 1 |0L0\20M, GandulesFrescol 2260° G 704 L o '"'2-2-é-u'.6'0"; WS E s b :EMAr-sjé'L'l-T'nﬁ-Ll-\};'-\"z]'égs'h"c-rH --------
LR 82K& CJP MANCLITO ! 101012014 Gandules Fresoo] 2200 . -"2-6.-0-6"-5’
1o - a0 ! a0 |
LR 32KGCIP MANOLTO ' T wm

1 OLM20M ) Gandules Freseo) 22800 CJ 0 100 3

UR 22KGCJP MANOLITO UR-60007

LTFUR-TOME FLJA S 1

PPN R

TFUF| ?0045 F'LJP.' 1

Bandules Freseo) 2290 ¢

UH 22KG CJP MANOLITD 1050 RACIMOUYA RED GLOBE

1

101204 GanduesFresco! 1 |

01012014 GandulesFrescoi Tio

TFUR-70045 :UR 82 K5 CJP MANOLITD

R, 32 K CUP MANOLITE

10 01012014 Gandules Fresc DL iTFUF! ?0045 100

20101.2014:GandulesFresco. Pl

=

UF| "RL" 8.2 KIG CP MANDLITO 3 TFUH ?UUUS F'LJF\ v L :TFUH-?UU45: 100

Se registran los datos:

Nota: Un producto terminado puede tener mas de una lista de materiales
para ello se utiliza otra alternativa, se actualiza la alternativa de lista de
materiales con la cual se quiere trabajar en la transaccién OPPP.

Anexo N° 09 — Manual Lista de materiales

Puestos de trabajo para Fresco
Se utilizan las transacciones SAP:

= Con transacciones estandares:
- CRO1 >> Crear puesto de trabajo
- CRO02 >> Modificar puesto de trabajo
- CRO03 >> Visualizar puesto de trabajo
= Con un archivo de carga masiva (Batch Input):
- LSMW
Se registran los datos:
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Puesto
de
trabajo

Clase de
Centro puesto
trabajo

Denom.breve

Cl
util
hoja de
ruta

F402P02 | PLJA; GHOY ;Fres.Acond.SeIe.;

trabajo

P4

iGN

valor de

 ppot |

Responsable Clavede Clave Unidad
del puesto de

de

prefiado control medida

H

Claze de

Formula

para la
capacidad duracion de

Centro de
coste

tratamiento

Fecha de

inicio

Fecha inal _ idaa ’

F402P03{ PLUA | GNOY |

Fres.Prep.y
i envasado L402 |

P4

iGN

| ppot |

H

002

FPOG i PLJA| GNO1 | Enfriado fresco |

009

P4

iGN

 ppot |

H

0

Clave de Farmula para
formula

Claze de

| GANDO4 ACOND402 501.12.2011531.12.9999§M0009?

para
célculo de
costes

| GANOOG |

tratar la

Clase de
capacidad

necesidad

capacidad

ID de
calendario
de fabrica

| GANOOS |

002

wa

| GANOO2 | ENFRIADO :01.12.2011:31.12.9999;MOD101 GANOOG |

GANDDY |

001

wa

Aﬁexo 'N° 10 _ Ménuél Pulestosl de trlabajo |
Hoja de Ruta para Fresco
Se crea este maestro para los productos genéricos (FERT) de fresco.
Se utilizan las transacciones SAP:
= Con transacciones estandares:
- CAO01 >> Crear hoja de ruta
- CA02 >> Modificar hoja de ruta
- CAO03 >> Visualizar hoja de ruta
= Con un archivo de carga masiva (Batch Input):
- ZPPO003

Se registran los datos:

Grupo Cont. N e T et Ao Cantics
Material FEEEaE Operacién B [ b operacién Cantidad |15 Valort Valor2 Utilizacién

hoja de grupo de Centro

Descripcion

Status hoja Clave de c Cant. Max

s Hiroia cabecera validez trabajo base de ruta ontrol  particione
FUR! 1 iPLIA m;&ﬁ%up TFUR70045! 01.10.2013 ¢ 10 | F402P02 ; PLJA E:?;:;:"&S;'e' 650 icJi 62 1 4 PPO1 62
FURi 1 iPLIA m;&ﬁ%c‘lp TFUR70045! 01.10.2013 | 20 | F402P03 | PLJA ;iics':;ip'l_ioz 585 icJi o5 1 4 PPO1 51
FUR 1 iPLIA m;&ﬁ%up TFURT0045; 01.10.2013 § 30 FP06 | PLJA iEnfriado Fresco | 2280 | cCJ i 44 | 11 1 4 PPO1 1

Anexo N° 11 — Manual Hoja de ruta

Fabricacidn repetitiva para Fresco
Las producciones de Fresco se configuran y crean como Fabricacion
repetitiva. Después de la creacion de las vistas PP de los productos
terminados de Fresco (FERT) deben de asignarseles otra configuracion:
Perfil de fabricacion repetitiva:

Se utilizan las transacciones SAP:
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= Con transacciones estandares:
- MMO2 >> Modificar material
Anexo 08 — Manual Vistas PP

Version de Fabricacion:
Se utilizan las transacciones SAP:
= Con transacciones estandares:

- C223 >> Version de fabricacion

= Con un archivo de carga masiva (Batch Input):
- LSMW

Se registran los datos:

DESACRIPCION CENTRO MATERIAL VERSION_ID DESCRIPCION FECINI FECFIN FAB REPET
UR™" a2 kG P MANOLITO & PLJA & TFUR-FO004 | ' 1 ! Wersion de Fabricacion Gandules | 22012 3129993 | ' #
R "J)" 3.2 EG CUP MANDLITD FLJA : TFUR-FO0EE 1 : Wersion de Fabricacion Gandules : 1122012 22993 | #

UR"L" 8.2 KG CJP M.ﬁ.MEILITIII FLJa : TFUR- TIZIIZIIIIE 1 "."E'rSIDn de Fabricacion Eanduleg 1122012 31123999 #

R "sL" 8.2 KG CUF MANDLITD FLJA ¢ TFUR- T"EIEIIZIS 1 'l.l'ersu:un de Fabricacion Gandules 1122012 31123399 #

Anexo N° 12 — Manual Versién de fabricacion

Colector de Costes
Se utilizan las transacciones SAP:
» Con transacciones estandares:
- KKF6M >> Colector de costos del producto

Anexo N° 13 — Manual Colector de costos

Orden de fabricacion para Fresco
En el proceso productivo de fresco se crean las 6rdenes de Produccion
contra el pedido (make to order) de los productos genéricos, es necesario
gue previamente estén creados los maestros de lista de materiales, hoja de
ruta y el pedido de venta.
Para identificar una orden de Produccion de fresco, ésta se puede

identificar por su clase de orden:
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DENOMINACION CLASE ORDEN

Orden de Fabricaciéon Fresco JAO4
Orden de Fabricacion Maquila Fresco MAO4

Se utilizan las transacciones SAP:

= Con transacciones estandares:
- CO01 >> Crear Orden de Produccién (make to stock)
- COO08 >> Crear Orden de Produccion (make to order — por pedido)
- CO002 >> Modificar Orden de Produccion

- CO003 >> Visualizar Orden de Produccion
Anexo N° 14 —Manual Orden de Produccién

Reservas:

Antes de poder iniciar la fabricacion de un producto terminado de fresco,
todos los componentes necesarios para la fabricacion deben estar en el
almacén de fresco (1050). Este es un proceso de traslado de materiales del
almacén general (1100-General+Insumos) al almacén de fresco (1050) se

realiza a través de las reservas.

Se utilizan las transacciones SAP:

= Con transacciones estandares:
- MB21 >> Crear reserva
- MB22 >> Maodificar reserva
- MB23 >> Visualizar reserva

Anexo N° 15 - Manual Reservas

Entrega de mercaderias:

La entrega del material fabricado se define como la entrada de mercancias
a un almacén especifico para nuestro caso al almacén de fresco (1050).

En el proceso productivo de frescos se realiza la entrada de mercaderia de

los productos especificos.
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Se utilizan las transacciones SAP:

= Con transacciones estandares:
- MB31 >> Entrega de mercaderia para orden
- MFBF >> Notificacion fabricacion repetitiva

- MF41 >> Anular notificacién

= Con desarrollo:
- ZPP005 >> Entrega de mercaderia producto terminado Fresco

Anexo N° 16 - Manual Entrega de la Produccién

Notificaciones:
En las 6rdenes de Produccion se notifican consumos de los componentes

empleados para la fabricacién y mano de obra (horas hombre) empleada.

Consumos de componentes
Se tiene como componentes: La materia prima, los embalajes e insumos;
que se deben encontrar en el almacén de fresco (1050) para su respectivo
consumo.
Se utilizan las transacciones SAP:
= Con transacciones estandares:

-  MB1A >> Registrar salida de mercaderias

- MIGO >> Anulacién documento material

= Con desarrollo:
- ZPP004 >> Cuadre de almacén de piso

Anexo N° 17 - Manual Consumo de materiales

Mano de obra
Se notifica la mano de obra directa empleada en la fabricacion en los
puestos de trabajo de la orden de produccion.

Se utilizan las transacciones SAP:;
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= Con transacciones estandares:
- CO11 >> Notificacion de orden produccion

- CO13 >> Notificacion de orden producciéon anular

= Con desarrollo:
-  ZHCMO044 >> Notificacion de labores planta

Anexo N° 18 - Manual Notificacion de mano de obra

Cierre técnico
Si la orden de produccién tiene todas las notificaciones se procede a

realizar su cierre técnico.

= Con transacciones estandares:
- CO002 >> Orden produccion modificar

- COHV >> Tratamiento en masa ordenes de produccion

Anexo N° 14 - Manual Orden de produccién

Resultados obtenidos:

Como éarea de produccion de la empresa agroexportadora Gandules INC
SAC, los resultados del ingreso de la produccion y las notificaciones hacia
las 6rdenes de produccion de fresco se miden a través de los indicadores

de produccion:

* Rendimiento de la materia prima: Es el aprovechamiento de la materia
prima, se representa en porcentaje como la division de los kilos
drenados obtenidos en el proceso productivo entre el consumo de la

materia prima empleada.
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Numero de cajas * peso de cada

Kilos drenados = )
caja

Kilos drenados * 100

Rendimiento % = ——
Consumo de materia prima

»= Merma de componentes: Es la cantidad de cada componente
(embalajes e insumos) que se descarta en el proceso productivo, se
representa en porcentaje como la division de la cantidad de merma entre
la cantidad tedrica necesaria segun el maestro de lista de materiales
(LM).

Cantidad de merma * 100

Merma % =

Cantidad teérica de LM

= Costo de mano de obra directa (MOD): Son las horas valorizadas, se
representa como la divisién del total de las horas hombre valorizadas

entre los kilos drenados obtenidos en el proceso productivo.

Numero de cajas * peso de cada

Kilos drenados = .
caja

($)Vvalorizado de horas hombre

($)Costo MOD = -
Kilos drenados

Se utilizan las transacciones SAP:;
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= Con desarrollo:
- ZPP008 >> Reporte de rendimientos y mermas
- ZPP010 >> Costo total del producto

Anexo N° 19 - Manual Reportes de produccién

Con la informacion generada en el médulo de PP del sistema SAP de la
empresa agroexportadora Gandules INC SAC, es de utilidad para otras areas:
v' Almacenes: Para la gestion de los inventarios de los materiales: Productos
especificos, materia prima, embalajes e insumos.
v Ventas: En el cumplimiento de los pedidos del cliente.
v Costos: El proceso de cierre del area de costos implica liquidar las 6rdenes

de produccién para obtener los costos de los productos.
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Descripcién del proceso productivo de fresco en la empresa Gandules.

1. Con el “Plan Maestro de Produccion” basado en la demanda
externa, la disponibilidad de materia prima y la capacidad de
planta se ejecuta la planificacion de la produccion; la cual permite

generar los programas de produccion de frescos.

2. Aprobado el “Programa de Produccion” por la jefatura de
planificacion industrial. El asistente de produccién verifica si los
materiales que se utilizaran estan creados en el sistema y si no

se procede con la creacion con la transaccion MMOL1.

3. Luego se procede a crear las ordenes de fabricacion con la
transaccion CO08 o COO01 del Modulo PP de SAP, registrando el
material, centro de produccion, centro de planificacion, pedido y
posicion de venta y la clase de orden de fabricacién aplicable.
Para luego ingresar la cantidad total del material FERT genérico y
las fechas de programacion de la orden de fabricacion (Fecha
Inicio/Fecha Fin), segun el Manual: “Manual Orden de
Fabricacion”.

Nota:

Debe verificarse que los materiales FERT genéricos planificados
tengan sus listas de materiales (LM) y hojas de ruta (HR) creadas
en el Sistema SAP antes de iniciar la creacion de las 6rdenes de
fabricacion de terminados (Ver Manuales: “Manual Lista de

Materiales” y “Manual Hoja de Ruta”.

4. Con la transaccion CO02 del Modulo de PP de SAP, el asistente
de produccion libera las o6rdenes de fabricacion por cada material
FERT genérico, segun el “Programa de Produccion Diario” en
coordinacion con las jefaturas de Planta.

Ver el Manual: “Manual Orden de Produccion”.
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Liberada las ordenes de fabricacion, el asistente de produccién
crea la reserva de produccién con la transaccion MB21 del
Modulo MM de SAP, registrando la clase de movimiento 311, la
fecha base y el centro. Para luego ingresar el almacén de frescos
(1050); el material y la cantidad requerida.

Ver el Manual: “Manual Reservas”

Con la reserva recepcionada, el asistente de almacén realiza el
traslado de los materiales en el Sistema con la transaccion MIGO
del Modulo MM de SAP; registrando la clase de movimiento 311

para el almacén de frescos (1050).

La materia prima es recepcionada por el area de acopio y es
traslada al proceso productivo segun las necesidades de
consumo; el traslado de materia prima es realizado con la
transaccion MIGO del M6dulo MM de SAP, registrando la clase de
movimiento 311 especificando el lote a trasladar; verificando vy
contabilizando el stock del almacén de materia prima (1000) al

almaceén de frescos (1050).

Los operarios de fresco ejecutan las operaciones de produccién
en las estaciones de trabajo, consumiendo materiales vy
empleando mano de obra directa.

Nota:

La informacion de las operaciones de produccion (Entrega de
producto y Sub-producto) es consolidada en el “Registro Diario de

Produccion”.

Se realizan las inspecciones de calidad a lo largo del proceso
productivo a partir planes de inspeccion fisicoquimicos aplicables

a cada material FERT especifico.
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10.

11.

12.

13.

14.

Si se obtienen sub-productos durante el proceso productivo se
procede segun el punto 11. En caso contrario se procede segun el

puntol0.

Mediante la transaccion COOIS del Modulo PP de SAP, el
asistente de produccion verifica las oOrdenes de fabricacion

creadas y las compara la produccién obtenida.

Con la transaccién ZPP005 del médulo PP de SAP, el asistente
de produccidn registra los sub-productos. Indicando la cantidad de
bayas y racimos en kilogramos (Kg), la fecha y la orden de

fabricacion.

Se realiza la entrega de produccién segun el “Registro Diario de
Produccién” con la transaccion ZPP005 del Médulo PP de SAP
segun Manual: “Manual Entrega de la Produccién”.

Nota:

El Lote logistico se crea de la concatenacion de los siguientes
datos: Nave, Juliano, Turno, Pallet y Quiebre.

Mediante la Transaccion MB51 del Médulo PP de SAP el
asistente de produccién verifica la cantidad entregada de los
productos terminados especificos; registrando el centro, almacén
y fecha de contabilizacién (Fecha de produccién) en base al
“Registro Diario de Produccion”.

Si no es conforme la entrega de la produccion se procede segun

el punto 14. En caso contrario se procede segun el punto 15.

El asistente de produccién visualiza los documentos de los
materiales FERT generados con la transaccion MB51 del Modulo
PP de SAP para iniciar la anulacion de los documentos

generados. Primero realiza la anulacion de los documentos de los
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15.

16.

17.

18.

materiales FERT especificos con la transaccion MF41,
posteriormente la anulacibn del material genérico con la
transaccion MB31/MIGO. Registrando el documento de material,

para luego grabar la anulacion en el Sistema.

El asistente de produccion visualiza el documento de material que
se genera por la entrega de la produccién con la Transaccion
COOIS del Médulo PP de SAP.

Realizada la entrega de la produccion, el asistente de almacén da
inicio al proceso de expediciones que consiste en la salida de los
productos de los almacenes de la empresa para la entrega a los

clientes (Despacho) en el sistema.

Realizada la entrega de la produccién, se procede a notificar los
consumos de los materiales utilizados en la produccion. La
notificacibn de consumos puede realizarse con la transaccion
ZPP004 del Médulo PP de SAP “Cuadre del almacén de piso”
registrando el centro, la fecha de produccion y el almacén de
frescos. También se puede realizar el consumo de los materiales
hacia la orden de fabricacion con la Transaccion MB1A indicando
la clase de movimiento 261(consumo), el material, la cantidad y el
lote asignado (si tuviese).

Ver el Manual: “Manual Consumo de materiales”.

Mediante la transaccion COOIS del Modulo PP de SAP, el
asistente de produccion verifica los consumos realizados hacia las
ordenes de fabricacion, registrando el centro, planificador y fecha
de contabilizacién (Fecha de produccién).

Si no es conforme la entrega de la produccion se procede segun
el punto 19. En caso contrario se procede segun el punto 20.
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19.

20.

El asistente de produccion visualiza el documento de material con
la Transaccion COOIS del Mddulo PP de SAP para iniciar la
anulacion del documento generado. Posteriormente realiza la
anulacion del documento material que vincula a la orden de
fabricacion con la Transaccion MIGO. Registrando el documento

material para luego grabar la anulacion en el Sistema.

El asistente de produccion, mediante la Transaccion ZPP008 del
Modulo PP de SAP genera el reporte de rendimientos, consumos
y mermas.

Ver el Manual: “Manual Reportes de produccion”.
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ANEXO 06 - Flujo de Proceso Fresco en SAP.

Asistente de Alamcen

Ingresar Expedicion

fresco

materia prima

Traslada
r
material

PROCESO PRODUCTINO FRESCO EN SAP

Asistente de Produccion

Notificar [18 [20
|_ SutpIos R cesconforme?  aaaa. .
3
| " Reporte
- Visualizar .
: B i dc:curnlerm Consumir Verificar rendimierto
— +| €oot - Co08 [4 . \_7 ¢se obtiene 3| F materiales consumos consumos y
. . . [ 5 & subproductos? Mermas
material? % el i o
Planificacion ’ ozee:;s 0';5:;1 Crear Inspeccion e &5 conforme? e
i calidad i rme?
froiceon produccion produccion fea ‘ ZPROCB
Anular W
NO g i
% o Produccion ¢ No . documento
et e A - -/ R material
' Crear [CODZ EMBH [9 . -
material Verificar KRy Anular : | MBST
------- ” ordenes  f 5 d?;’::::o . ' MIGO
s roduccion 6 v
[2 hihiot R i @9 [
i ] - MB31 -

s el MIGO "14
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ANEXO 07 — Documentos.

EVALUACION DE INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

1. IDENTIFICACION DEL EXPERTO

NOMBRE DEL EXPERTO: __ T(ae aavie?  ol= (bami

DNI: _ J¥Y3»45 PROFESION: __ EsTavistitD
LUGAR DE TRABAJO: CS6a0u5)
CARGO QUE DESEMPENA: TERE oF canDaD

DIRECCION: %rwwwioe #uignc P AT wz wa G Eraaniy

TELEFONO FIJO:  ©vv- 764 ¢ 11 MOVIL: oy 493 >

DIRECCION ELECTRONICA: 40 Ole el B 60, <A

FECHA DE EVALUACION:
FIRMA DEL EXPERTO:

2. PLANILLA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO

Presentacion

| del Instrumento

Claridad en la |
redaccion de los 7(
items

“Pertinencia de | I

las variables |

con 0s X
indicadores

| S -
|
| S—

la Aplicacidn 7(
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3. VALIDACION DEL INSTRUMENTO

| |
|

e

I_
133
P I

118




APRECIACION CUALITATIVA:

OBSERVACIONES:

AMM!]LIALC

JUICIO DE EXPERTOS

» En lineas generales, considera Ud., que |cs indicadores de las variables
estan inmersos en su contexto tedrico de forma:

| Mediamente suficiente | | Insuficiente

» Considera que los reactivos del cuestionanio miden los indicadores
seleccionados para la variable de manera:

| Supente | | Mediamente suficiente Insuficiente | |

Observacion;

~ Elinstrumento disefado es: %&U-UO
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ENCUESTA DE SELECCION DE LA METODOLOGIA

Nombre del Prayecto: *CONFIGURACION DE LOS DATOS MAESTROS DEL
MODULO DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION (PP) DEL SISTEMA
SAP PARA MEJORAR LA GESTION DE LA INFORMACION DEL PROCESO
PRODUCTIVO DE FRESCO DE LA EMPRESA AGROEXPORTADORA
GANDULES INC SAC DE LA CIUDAD DE CHICLAYO, 2017"

Nombre del Especialista.
willy Alewso Tave Kojas

Profesion.
INCENIERD DE SisTEHAS

lugar de Trabajo.
Se2vitio. Pe ADN.,«.:.‘.TIJ‘;L'M’J TIIBuTALA DE mw‘”u

Cargo que desempena:
ANALISTA De SiISTEMAS

Focha:

/f//L/Zo/C

Experto N*

.197 Wﬂ; /.' JAVE fPojn s
Cn? Jyar Fs
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Formato de Encuesta a Expertos para la Seleccion de Metodologia

Objetivo: Reunir informacion esencial para la sedeccion de @ metodologia &
aphcar en el desarrollo de la tesis.

Dirigido a: Profesionales con expenencia en metodologias de desarroio para
ia elaboracion de la tesis.

1. Nombros y Apoliidos: _J1y Wlly Alonss Tout z;ju

2. Generalidades:

2.1, Profesion:
Ing. de Sistemas (%) Ing. Informdtico ()
Ing. de Software () Otres £

2.2, Anos de Experiencia:
1-5( ) 51004 1Damasafos ( )
2.3, Eleccion de la Metodologia:

Para la eleccion de la Metodologia se aplicaran los sguientes
cnterios:

¥ Floxibilidad: Se rehers a la adaptabikdad de la metodologia frente
8 la multiplickiad de acontecimientos que tienen lugar en el
proceso de dasarrollo de software

v Informacion: Se refiere a s ewste nformacon (bibhografia,
antecedentes, ele,) de la metodologia

v Compatibilidad: Si s o no compatible para el desarollo web.

v Costo de desarrolio: Se refilere a que tanto cuesta el desarolio
de software como consecuencla de usar la metodologia.
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¥ Tiempo de desarrollo: i la metodologia ayuda 3 exender un
poco de tiempo de desarmodio del proyecto, sin perjudicario.

¥ Herramienta a medida: Se refiere a que si hay una herramienta
e modelamiento exchusiva para esta metodologia.

v Participacion del cliente: Se refiere a la participacion que tiene el
cliente en @l proceso de desarrolio de software

Para fa adicion de |a puntuacion de seguird la siguiente escala de
Valorizacidn,

Pésimo 1
Malo 2
Regular 3
Bueno 4
Exoelente 5

Calificacion de la Metodologia de acuverdo a Criterios y Escala de
Valoracon:

CRITERIO RUP Xp ICONIX

Flexibilidad 2 Y N

informacién Y z N
Compatib#dad v 3 N
Costo de Desarrolio 3 S 3

Tiempo de Desarrollo 2 Y |
Herramienta a medkia i 2 3
smpiisd 12 T4 |3
Participacion del chente | 3 3 Y
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ENCUESTA DE SELECCION DE LA METODOLOGIA

Mombre del Proyects: “CONFIGURACION DE LOS DATOS MAESTROS DEL
MODULD DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION (PP) DEL SISTEMA
SAP PARA MEJORAR LA GESTION DE LA INFORMACION DEL PROCESO
PRODUCTIVO DE FRESCO DE LA EMPRESA AGROEXPORTADORA
GANDULES INC SAC DE LA CIUDAD DE CHICLAYO, 20177

Mombre del Especialista:

MARCO ANTOMNIO MARCOS RODRIGUEZ

Profesion:

INGENIERQ DE SISTEMAS

Lugar de Trabapo:

INVERSIONES HAROD SAC

Cargo que desempedia;

JEFE DEFARTAMENTO DE SISTEMAS INTEGRADOS DE GESTION
Fecha:

181272016

Experto N
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Formato de Encuesta a Expertos para la Seleccion de Metodologia

Objetivo: Reunir informacion esencial para la seleccion de la metodologia a

aplicar en el desamollo de |a tesis.

Dirigido a: Profesionales con experiencia en metodologias de desamollo para

la elaboracion de la tesis.

1. Nombres y Apellidos:

2. Generalidades:

21. Profesion:
Ing. de Sistemas A Ing. Informatico {1
Ing. de Software [ ) Otros L}

2.2. Anos de Experiencia:
1-5{ } E—10(x) 10 amas afios | )
2.3, Eleccidn de la Metodologia:

Para la eleccion de |la Metodologia = aplicaran los siguisntes

criterios:

¥ Flexibilidad: Se refiere a la adaptabilidad de la metodologia frente
3 la multiplicidad de acontecimientos gque tienem lugar en el

proceso de desamollo de software.

v Informacion: Se refiere a =i existe informacion (bibliografia,

antecedentes, etc.) de la metodologia.
v Compatibilidad: 5i es o no compatible para el desamolle web.

v Costo de desarrollo: Se refiere a que tanto cuesta el desamollo

de software como consecuencia de usar la metodologia.
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« Tiempo de desarrollo: Si la metodologia ayuda a extender un
poco de tiempo de desarmollo del proyecto, sin perjudicario.

+ Herramienta a medida: Se refiere a que =i hay una herramienta

de modelamiento exclusiva para esta metodologia,

¥ Participacion del cliente: Se refiers a |a paricipacion que tizne &l

cliente en el proceso de desarmollo de software.,

Para la adicion de |la puntuacion de seguira la siguiente escala de

Valorizacion:

Valoracion Escala

—

Pasimo

Malz

Regular

Bueno

n| | ]| Ba

Excelents

Calificacion de |la Metodologia de acuerdo a Criterios v Escala de

Valoracion:
CRITERIO RUP xp ICOND{
Flexibilidad 3 4 4
Infiormacion 4 2 4
Compatibilidad 4 3 4
Costo de Desamolio 3 5 3
Tiempo de Desarmollo 2 4 4
Heramienta a medida il 3 3
Simplicidad 2 4 3
Pariicipacion del cliente 3 3 4
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ANEXO 08 — Manual Vistas PP.

ANEXO 09 — Manual Lista de materiales.
ANEXO 10 — Manual Puestos de trabajo.
ANEXO 11 — Manual Hoja de ruta.

ANEXO 12 — Manual Versién de fabricacion.
ANEXO 13 - Manual Colector de costos.
ANEXO 14 — Manual Orden de Produccion.
ANEXO 15 — Manual Reservas.

ANEXO 16 — Manual Entrega de la Produccion.
ANEXO 17 — Manual Consumo de materiales.
ANEXO 18 — Manual Notificacion de mano de obra.

ANEXO 19 — Manual Reportes de produccion.
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