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RESUMEN

En la siguiente investigacion que se presenta la cual lleva como titulo “Disefio de
un plan maestro de produccién basado en el just in time para mejorar la
productividad de la empresa TEXTNONY S.A.C.; Lima 2021” el cual tiene como
meta demostrar que el disefio de un plan maestro mejora la productividad en la
empresa que se investiga. Dicha investigacion es de tipo aplicada de nivel
descriptivo explicativo con un enfoque cuantitativo, de acuerdo con el tipo de disefio
de la investigacion fue no experimental, su alcance temporal fue transversal,
método hipotético deductivo. Siendo la poblacion los productos T-shrit y P-shirt y
una muestra de promedio mensual de Tshirt basico (polos sin cuello) = 377
unidades y Pshirt de moda (polos con cuello) = 375 unidades. Utilizando como
instrumentos; registros de procesos de produccion, lista de verificacion y registros
de incidencias, utilizando la observacion directa como técnica. Para validar los
instrumentos que se utilizaron fue a través del juicio de los expertos. Y la data que
se recolecto se procesaron y analizaron en el software SPSS. Los resultados
tuvieron una relacion directa entre ambas variables llevando a una discusion

coherente con la investigacion.

Palabras claves: plan, productividad, disefio, eficiencia, eficacia.



RESUMO

Na investigacao a seguir apresentada, intitulada “Concegéo de um plano diretor de
producdo baseado no just in time para melhorar a produtividade da empresa
TEXTNONY S.A.C.; Lima 2021”, que visa demonstrar que a elaboracdo de um
plano diretor melhora a produtividade na empresa investigada. Esta pesquisa é do
tipo aplicada de nivel descritivo explicativo com abordagem quantitativa, conforme
o tipo de desenho de pesquisa foi ndo experimental, seu escopo temporal foi
transversal, método dedutivo hipotético. Cuja populacdo sdo seus produtos de
camisetas e camisetas retiradas mensalmente num periodo de doze meses, tendo
amostra de Tshirt basica (camisas polo sem gola) = 377 unidades e Pshirt fashion
(camisas pélo com gola) = 375 unidades. Usando como instrumentos; registros do
processo produtivo, checklist e registros de incidentes, utilizando como técnica a
observacdo direta. A validacdo dos instrumentos utilizados ocorreu através do
julgamento dos especialistas. E os dados coletados foram processados e
analisados no software SPSS. Os resultados tiveram relacao direta entre ambas as

variaveis, levando a uma discusséo condizente com a pesquisa.

Palavras-chave: plano, produtividade, design, eficiéncia, eficacia.



INTRODUCCION

El rubro textil y de confecciones comprende un conjunto de actividades que abarcan
el procesamiento de fibras ya sean naturales o artificiales, la produccion y
terminado de telas, y culmina con la confeccién de prendas de vestir. En nuestro
pais este sector representa una fuente importante de generaciéon de empleos; por
lo cual, su estudio y analisis de las operaciones resulta importante para las
empresas. Buscando asi, analizar y estudiar las deficiencias existentes para
mejorar su productividad. Y alcanzar asi, que las empresas sean competitivas en
el mercado nacional y extranjero. Para lo cual resulta fundamental que las
empresas cuenten con un plan maestro de produccion adecuado y en relacion con
la demanda de sus mercados. Es asi, que en la empresa TEXTHONY S.A.C. con
el fin de mejorar sus operaciones de fabricacion, su productividad y competitividad
en el mercado. Se estableci6 como problema general: ¢En qué medida el disefio
de un plan maestro de produccién basado en el just in time mejorara la
productividad de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 2021? Y como problemas
especificos: ¢ En qué medida el disefio de un plan maestro de produccion basado
en el just in time mejoraréa la eficiencia de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima
20217? Y ¢En qué medida el disefio de un plan maestro de produccion basado en
el just in time mejorara la eficacia de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 20217
Como objetivo general: Determinar en qué medida el disefio de un plan maestro de
producciéon basado en el just in time mejorard la productividad de la empresa
TEXTHONY S.A.C., Lima 2021. Y como obijetivos especificos: Determinar en qué
medida el disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time
mejorara la eficiencia de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 2021. Determinar en
qué medida el disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time
mejorara la eficacia de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 202. Las hipétesis
planteadas son, hipétesis general: El disefio de un plan maestro de produccién
basado en el just in time mejorard significativamente la productividad de la empresa
TEXTHONY S.A.C., Lima 2021. Y como hipotesis especificas: El disefio de un plan
maestro de produccion basado en el just in time mejorara significativamente la
eficiencia de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 2021. El disefio de un plan
maestro de produccién basado en el just in time mejorara significativamente la
eficacia de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 2021.



1.1.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Descripcion de larealidad problematica

La industria textil establece una significativa fuente de empleos e
ingresos para diferentes paises, especialmente para aquellos que se
encuentran en crecimiento. Se ha convertido en una de las bases
econdmicas del siglo XXI. De acuerdo, con el analisis realizado por “How
Much” la web que se centra en explicar la economia presente, nos indica
que actualmente se observa el desigual nivel de exportaciones de
prendas de vestir de China en relacion con los demés paises. El analisis

comparativo se muestra a continuacion:

Tabla 1: Exportaciones de prendas de vestir - afio 2018

Exportacion de prendas de vestir aiio 2018
Continente Pais Monto ($) Continente Pais Monto ($)
China $158B México $4.2B
Bangladesh $33B Honduras $3.9B
Vietham $28B El Salvador $2.2B
India $17B Guatemala $1.5B
Asia Hong Kong $14B América Nicaragua $1.4B
59.8% Indonesia $8.9B Latina Panama $1.3B
Cambodia $8.1B 3.7% Peru $977M
Pakistan $5.98 Haiti $801M
Malaysia $5.88 Republica | go71p
Dominicana
Sri Lanka $5.2B Colombia $467M
Italia $258 Chile $357M
Alemania $24B Marruecos $3.4B
Turquia $16B . Tunez $3.2B
= Africa -

Espafia $15B 2.3 Egipto $1.6B
Francia $138 =R Mauricio $620M
Europa |Pajses Bajos $13B Lesoto $491M

32.7% i América del| Estados

Bélgica $9.9B Norte Unidos $6B

Reino Unido $8.8B 1.5% Canada $1.7B
Polonia $7B Oceania A:il;i!a $250M
Dinamarca $4.6B 0.1% $200M

Zelanda

Fuente: Elaborado en base a la informacion de (Martin€evic, 2018)

De la Tabla 1, se desprende que el pais principal en exportaciones de
prendas de vestir en el mundo es China con un monto total de $158
billones de ddlares en el afio 2018, seguido por Bangladesh con $33

billones de doélares. Dentro de los paises del continente europeo



destacan lItalia con $25 billones de dolares y Alemania con $24 billones
de délares. La exorbitante cifra de China se apoya en la cultura de
compras y/o consumo primordialmente de prendas de bajo costo
(baratas) y con una limitada durabilidad frente a otras prendas que duran

mas tiempo.

Ante la emergencia sanitaria que atraviesa todo el mundo a causa del
coronavirus, la industria textil no se ha visto exenta a la misma. Segun
Rubana Hugq jefa de la Asociacion de Manufactureros y Exportadores de
Vestuario de Bangladés (BGMEA), indica que a diario se enfrentan a una
ola de cancelaciones de pedidos. Siendo Bangladés el segundo pais
productor de prendas textiles a nivel mundial, para el 2020 se proyectaron
a una pérdida de $ 6000 millones de dolares en exportaciones, asi lo
determinaron los dos principales gremios del sector textil del pais. Lo cual
impacta de forma directa en la tentativa de despido de trabajadores, de
las aproximadamente 4000 fabricas que operan en Bangladés en las que
trabajan alrededor de 4 millones de personas. Todos los pedidos hasta
junio del 2020 fueron cancelados y a inicios de la crisis perdieron mas de
$3000 millones de ddlares, asi lo manifiesta la vicepresidenta de BGMEA.
En tanto, en Camboya la situacién no es distinta, ya que alrededor de 91
fabricas de articulos textiles tuvieron que suspender sus actividades
debido a la pandemia; afectando asi a 61 500 empleados, conforme a lo
manifestado por el Ministerio del Trabajo en Phnom Pehn. Cerrando 1 de
cada 6 fabricas del rubro textil y de calzado en el pais (Kohimann, 2020).
En el Peru, el rubro textil debido al estado de emergencia a causa del
coronavirus ha presentado un descenso en sus exportaciones. Segun la
informacion suministrada por la SUNAT en los meses de enero a abril del
2020, las exportaciones ascendieron a un monto de $295 millones de
dolares, si se compara con el afio 2019 es un 34.5% menos. En los
meses de marzo y abril del 2020 disminuyeron un 38.1% y un 88.4% en
contraste con los meses similares del afio 2019. En abril las
exportaciones a los principales clientes de Peru que son: Estados Unidos,
Brasil y Chile, disminuyeron significativamente en especial con Estados

Unidos pasando de $52 millones de dolares en el 2019 a $4 millones de



dolares en el 2020. En cuanto a Brasil las exportaciones fueron de $1.6
millones de dolares representando un 65.2% menos que el 2019. y Chile

fue de $1.4 millones un 81.0% menos que el 2019.

Tabla 2: Exportaciones del sector textil en Peru (enero - abril)

Exportaciones del sector textil (enero-abril)

0,
700 o 13% 20%
600 556 10%
A0 0%
400
200 -10%
00 -20%
100 -24.6% -30%
0 30 -40%

2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

US$ millones —e—Var. %

Fuente: Sunat. Elaboracion: ComexPeri.

Fuente: (COMEXPERU, 2020)

En la Tabla 2, se observa las variaciones de las exportaciones desde el
2013 hasta el 2020, resaltando que en afio 2020 se consideré los meses
de enero a abril, en los que el monto asciende a los $295 millones de
dolares un 35.4% menos en contraste con el afio 2019. A raiz del
estancamiento de la produccion, las anulaciones de la ordenes
provenientes del exterior y la disminucion del consumo. Ante esta
coyuntura, Rosalina Villanueva integrante del area comercial de Worth
Global Style Network (WGSN), la organizacion mas representativa de
prondsticos de tendencias para el rubro a nivel mundial menciona que los
tejidos de categoria antibacteriana y la mejora de fibras y tejidos que
afiadan mayor valor a los usuarios ante la sensibilidad relacionada con la
higiene, salubridad y comodidad, son incluidas en los prondsticos a
fututo. Lo cual, presiono a las empresas peruanas del sector textil a
redisefiar sus estrategias, programacion de su produccion y adoptar

cambios que posibiliten disminuir las pérdidas.
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Dentro de las empresas del rubro textil en Perd, encontramos a la
empresa TEXTHONY S.A.C., la cual se ubica en el distrito de Carabayllo,
exactamente en la direccién: Av. Manco Capac Mza. L Lote. 23 A.V.
Resid Limatambo li (Km18.5 Espalda Parque Manco Capac). Es una
empresa que inicié sus operaciones el 03 de agosto del 2016, y hasta la
actualidad es la empresa de realizar servicios de produccién para
empresas exportadoras, en las que destacan las prendas: polos sin
cuello, polos con cuello, mandiles para personal médico, buzos,
uniformes de colegio, entre otros. La empresa se dedica a la confeccion
a pedidos; es decir, a terceros (nacionales o extranjeros), en la cual la
mayor facturacion de sus ingresos es el servicio de confeccion, en donde

representa el 90% de su facturacion.

En la evaluacion preliminar realizada a las operaciones, actividades y
procesos de fabricacion de la empresa TEXTHONY S.A.C., se evidencio
que, respecto al personal, no se encuentran calificado para el desarrollo
eficiente de las actividades, la programacion de la produccion presenta
errores, no se disefla adecuadamente la produccion diaria, semanal y
mensual; lo cual ha generados elevados costos de stock, entre otros
impactos econdémicos y operativos dentro de la empresa. Lo cual, esta
provocando una disminucion de la productividad de la empresa, y su

competitividad en el mercado.

A continuacién, se establecen las causales probables que estan
provocando la disminuciébn de la productividad de la empresa
TEXTHONY S.A.C., las cuales se estructuran en el Diagrama de
Ishikawa que se elabor6 a través del procedimiento de las 6M,
recolectando data e informacion suministrada por la gerenta general de
la empresa, jefes de departamento, supervisores, encargados vy

operacion de produccion de la empresa TEXTHONY S.A.C.
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Figura 1: Diagrama Ishikawa de la baja productividad de la empresa TEXTHONY S.A.C.

Fuente: Elaboracién propia
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En la Figura 1, se aprecia las causas probables de la baja productividad
de la empresa TEXTHONY S.A.C. Cuando estas causas han sido
identificadas, se procedi6 a ordenarlas, estructurarlas y calificarlas. Con
el propésito de establecer cuéles son las que en mayor proporcion estan
afectando la productividad de la empresa TEXTHONY S.A.C. Se muestra

a continuacion la siguiente tabla:

Tabla 3: Tabla de frecuencias de Pareto de la baja productividad en la empresa
TEXTHONY S.A.C.

FRECUENCIA %
DETALLE CAUSAS VALORIZADA ACUMULADO | ACUMULADO
Inadecuada programacion de produccién A 50 50 7
Errores en la planificacion de produccion B 49 99 14
Falta de control de calidad C 44 143 20
Incumplimiento en la estandarizacion de
tiempos D 43 186 26
Piezas cortadas incorrectamente E 43 229 32
Falta de capacitacién F 42 271 38
Elevada rotacion de personal G 38 309 44
Falta de indicadores de produccién H 37 346 49
Falta de mantenimiento de maquinarias I 36 382 54
Deficiencia en la supervision J 35 417 59
Retrasos en las operaciones K 34 451 64
Falta de procedimientos L 33 484 68
Materiales desgastados M 32 516 73
Maquinarias desgastadas N 31 547 77
Deficiencias en las coordinaciones con los
proveedores 0 30 577 81
Falta de control de calidad en la materia prima P 29 606 85
Falta de calibradores Q 28 634 89
Falta de orden y limpieza R 26 660 93
Almacenamiento inadecuado S 25 685 97
Falta de adecuada iluminacién T 24 709 100
TOTAL 709
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Fuente: Elaboracion propia
En la Tabla 3, se aprecian las principales causas de la baja productividad
de laempresa TEXTHONY S.A.C., valoradas conforme a sus ocurrencias;
siendo en total, 709 incidencias divididas en 20 causales. Pudiendo asi,

elaborar el Diagrama de Pareto, se muestra a continuacion:

Diagramade Pareto
100%

444 100%
550 97%
ggo, 707 0%
370 245%
0,
=F 80%
73%
296 68% 7%
64%
59% 60%
54% )
222 49% 50%
44%
% 40%
148
e 30%

26%
% 20%

43 43 42 38 37 36 35 34 33 32 31 30 29 28 26 25 24 10%

il
, il

A°B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T

2
74 50 49 144

PORCENTAIE ACUMULADO  ==0==80%

Figura 2: Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 2, se muestran las causales de la baja productividad de la
empresa TEXTHONY S.A.C., de acuerdo con su ocurrencia. Asimismo,
se puede observar las causas que representan el 80% del problema. Con
la informacion que proporciona la Tabla 3 y las Figuras 1y 2, es posible
manifestar que el problema en la empresa TEXTHONY S.A.C., es a causa
de la inadecuada programaciéon de su produccion. Lo cual, esta
impactando negativamente sobre su productividad.

Con la evaluacion, estudio y analisis realizados en la empresa
TEXTHONY S.A.C., se puedo formular y establecer el problema general
y problemas especificos; asi como también el problema general y

problemas especificos. Los cuales se muestran a continuacion:
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1.2.

1.2.1.

1.2.2.

1.3.

1.3.1.

1.3.2.

Formulacién del problema
Problema general

¢De que manera se estima que el disefio de un plan maestro de
produccion basado en el just in time influye la productividad de la
empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 20217

Problemas especificos

¢,De qué manera se estima que el disefo el disefio de un plan maestro
de produccion basado en el just in time influye en la eficiencia de la
empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 20217

¢,De qué manera se estima que el disefo el disefio de un plan maestro
de produccion basado en el just in time influye en la eficacia de la
empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 20217

Objetivos
Objetivo general

Disefiar el plan maestro de producciéon basado en el just in time para
mejorar la productividad de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 2021.

Objetivos especificos

Estimar en qué medida el disefio de un plan maestro de produccion
basado en el just in time mejora en la eficiencia de la empresa
TEXTHONY S.A.C., Lima 2021.

Estimar en qué medida el disefio de un plan maestro de produccion
basado en el just in time mejorar en la eficacia de la empresa
TEXTHONY S.A.C., Lima 2021
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1.4.

1.4.1.

1.4.2.

Justificacion de la investigacion

El presente trabajo de investigacion presenta la siguiente

fundamentacion:

Teodrica

(Naupas Paitan, y otros, 2018) los autores indican que la fundamentacion
tedrica es cuando se identifica la trascendencia que posee el estudio de
un problema en la ejecucion de una teoria cientifica. Lo cual, conlleva a
establecer que la investigacion va a posibilitar desarrollar una innovacion
cientifica por lo que es importante realizar un balance del argumento del
problema a estudiar; detallar si va a permitir rebatir resultados de otros

estudios o aportar a una teoria.

En esta investigacion presenta una argumentacion teorica; debido a que
desarrolla un aporte en el ambito académico, en las areas de estudio de
planeacién y control de la produccion y el andlisis de los procesos de
produccion y la productividad de la empresa textil.

Practica

(Bernal, 2010) sefala que la fundamentacion de tipo practica se realiza
en el momento del desarrollo del estudio. El cual, nos apoya a solucionar
una interrogante o minimamente. Sugiere competencias que al instante
de desarrollar el estudio ayuden a solucionarlo.

En esta investigacion defini6 la cantidad y las herramientas de
evaluacion, control, acopio de data, analisis de operaciones, entre otras,
que seran de apoyo durante el desarrollo del estudio. Para realizar el
disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time para
mejorar la productividad de la empresa TEXTHONY S.A.C. Obteniendo
de esta forma datos importantes, los que seran de soporte o referencia

para el entendimiento y analisis de estudios futuros.
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1.4.3.

1.4.4.

1.5.

1.5.1.

Econdmica

La justificacion econdémica de esta investigacion se basa en que a través
del andlisis de las operaciones y tareas que se desempefian en la
empresa, se determina las actividades que no agregan valor a las
operaciones, posibilitando asi modificarlos; y a la vez que se disminuyen
o eliminan los gatos que estos desencadenan. Pudiendo asi lograr

aumentar los beneficios de la empresa TEXTHONY S.A.C.
Metodoldgica

Segun (Bernal, 2010) menciona que la justificacion metodologica es un
estudio cientifico, se genera en el momento en el que el proyecto que se
va a desarrollar sugiere una nueva metodologia o estrategia para crear

conocimiento legitimo y confiable.

En esta investigacion de investigacion se fijan los instrumentos y los
medios cientificos que se van a emplear, con el propdsito de obtener
datos verdaderos y confiables. En el desarrollo del presente proyecto de
investigacion se van a elaborar instrumentos de acopio de informacion,
para asi posterior a su recoleccién poder estudiarlos y determinar las
actividades a realizar para obtener una mejora en la productividad de la
empresa TEXTHONY S.A.C.

Delimitantes de la investigacion

Las delimitaciones del desarrollo de la investigacion son:

Temporal

La limitacion temporal que se establecié para el desarrollo de la
investigacion fue de 12 meses de andlisis y estudio en campo, tiempo en
el que se compilo la data de las operaciones de produccion de la empresa
TEXTHONY S.A.C., con el objetivo de tener la informacion necesaria
para: la evaluacion preliminar, desarrollo del disefio y determinar la

factibilidad del disefio de un plan maestro de produccién basado en el
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1.5.2.

1.5.3.

just in time para mejorar la productividad de la empresa TEXTHONY
S.A.C.

Espacial

La delimitacion espacial del trabajo de investigacion comprende al distrito
de Carabayllo — Lima — Peru, donde se localiza la empresa TEXTHONY
S.A.C.

Teodrica

La delimitacion tedrica que presenta el trabajo de investigacion esta
relacionado con la estrategia de operacion mediante la planificacion de
materiales de materiales en un primer nivel, es decir que nuestra

delimitacién tedrica esta basado en el disefio del MRP |
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2.1.

2.1.1.

MARCO TEORICO
Antecedentes del estudio

Antecedentes nacionales

(Allemant Mufioz, 2019) “SISTEMA DE PLANEAMIENTO Y CONTROL
DE LA PRODUCCION APLICADO EN EL PROCESO PRODUCTIVO DE
UNA PLANTA FABRICANTE DE CUADERNOS ANILLADOS” Tesis para
optar el grado académico de Maestro en Ingenieria Industrial con
mencion en Gestion de Operaciones y Productividad. La tesis present6
como finalidad principal determinar si la implementacion del
planeamiento y control de la produccion poseia una influencia importante
en: la eficiencia de las horas hombre empleadas, la eficiencia de los
insumos empleados y en el cumplimiento de la programacién de 6rdenes
de actividades de la empresa. El estudio fue de tipo descriptivo con un
disefio aplicado - correlacional. Emplearon como técnica de acopio de
data: la observacion, estudio de documentos, entrevistas y analisis de
tiempos. Su poblacién fue los periodos de produccion, desde la puesta
en marcha de la empresa hasta la finalizacion del estudio. Su muestra
estuvo compuesta por las érdenes de trabajo que impulsan todas las
operaciones de produccion de los afios 2013 — 2017 previo a la
implementacion del PCP y del 2018 en el que se implement6 el método
PCP. El estudio tuvo las siguientes conclusiones: El promedio de la
eficiencia de horas hombre antes de la aplicacion de la metodologia fue
de 1.2146, representando un 21.46% de ineficiencia, posterior a la
aplicacion del método el promedio de la eficiencia de horas hombre fue
de 1.0661, representando un 6.661%. Con lo que determina que existié
un mejoramiento del 12.22% en cuanto al promedio de la eficiencia del
empleo de la mano de obra directa. En cuanto a la eficiencia del empleo
de los insumos antes de la implementacién fue de 1.0535 con un nivel de
ineficiencia del 5.35%, posterior a la implementacion la eficiencia fue de
1.0276, con un nivel de ineficiencia del 2.76%, alcanzando una mejora

del empleo de los insumos del 2.37%.
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(Planificacion y control de la producciénen una empresa conserverade
pescado, 2019) “PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
EN UNA EMPRESA CONSERVERA DE PESCADO?’ El articulo cientifico
de la revista de investigacion cientifica, fue desarrollado en la ciudad de
Chimbote el afio 2019. La investigacion tuvo como finalidad elevar el nivel
de productividad de una empresa que pertenece al rubro pesquero,
mediante el empleo de los recursos humanos. El estudio fue aplicado con
un disefio pre — experimental. Considerando el disefio de la prediccién —
técnica combinada, programa agregado, evaluacion y productividad para
elaborar la planificacion y control de la produccion (PCP). Los autores
emplearon instrumentos de recopilacion de informacion como
cuestionarios, hojas de evaluacioén y el diagrama de causa efecto. En su
analisis preliminar determinaron que su sub — sistema de PCP no era
adecuado. La productividad previa a la aplicacion de la herramienta era
de 6 cajas por persona al dia. La tactica 6ptima de la programacion
agregada fue el enfoque en el trabajo con mano de obra minima y optar
por la subcontratacién. Lo que produjo un ahorro de S/. 292,393.33. La
productividad media por un periodo de 3 meses post — implementacién
fue de 8 cajas x persona al dia. Lograndose asi, aumentar la
productividad del 33.3% de la mano de obra directa.

(Briones  Carrillo, 2016) “PLANEAMIENTO, CONTROL Y
PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN FABRICA DE HUELLAS
DE CALZADO PARA NINOS EN LA LOCALIDAD DE TRUJILLO” Tesis
para optar el grado académico de Magister en Gerencia de Operaciones
de la Universidad Nacional de Truijillo.

La investigacion tuvo como finalidad elaborar un método de
administracion que le posibilite el planeamiento, control y programacion
de la produccion de la empresa. Después de realizar el analisis de la
empresa, Sus operaciones, actividades, entorno entre otros. La
investigadora obtuvo como resultado. que mediante el método logré

alcanzar una administracion eficiente. El disefio que presentd propone
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2.1.2.

soluciones adecuadas ante situaciones en relacion con su entorno. Para
la implementacién del disefio desarrollado es relevante realizar un
planeamiento estratégico en toda la empresa, el cual incorpore los
andlisis de mercado y cadena de suministro. La implementacion del
disefio presenta beneficios de tipo econdmicos para la empresa, con un

valor de 2.4 para la ratio de costo/beneficio.

Calderén (2022) La presente investigacion se realiz6 en la Empresa
PuntoBaytex Cia. Ltda., con el objetivo de mejorar el Sistema de
Planificacion de la Produccion a mediano plazo, a través del disefio del
Plan Agregado de Produccion y el Plan Maestro de Produccion. Para el
Diagnostico del Sistema de Produccion se realizé6 mediante herramientas
como matriz FODA detectando las fortalezas, debilidades y causas que
inciden en la inadecuada Planificacion de la Produccién. Se inicia con el
prondstico que es el principal insumo en el Proceso de Planificacion de
la produccion, para ello se elabora una base de datos, basado en el
histérico de ventas de tres afios en este casi del 2019 al 2021 por cada
familia de productos, utilizando para ello el software IBM SPSS Stastics.
Luego de los prondésticos se procede a elaborar el plan agregado a nivel
de cada familia o productos que se centran en la clasificacion A en este
caso los productos (6, 24, A38, 7, A50) tomando en cuentas varias
estrategias con el fin de buscar la mejor opcion de planificacion. Una vez
desarrollado el Plan Agregado para posteriormente desagregarlo en el
Plan Maestro de Produccion para cada Familia. Se Utilizaron
herramientas informéticas que facilitaron el procesamiento matematico y
estadistico de la informacion como Microsoft Excel y IBM SPSS version
21.0. Cabe mencionar que este ultimo proporciono el pronéstico para el
afo 2022, el cual la empresa desconocia. En la culminacion de este
trabajo se muestra la fiabilidad del sistema de produccién e indicadores

de productividad, verificando asi, la factibilidad de aplicar la propuesta.
Antecedentes internacionales

(Florez Barreto, y otros, 2016) “DISENO DE UNA METODOLOGIA DE
PLANEACION DE LA PRODUCCION PARA EL SISTEMA
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PRODUCTIVO DE UN SERVICIO DE ALIMENTACION DE LA
COMPANIA COMPASS GROUP COLOMBIA” Tesis para optar el titulo
de Magister en Produccion y Operaciones de la Universidad Sergio
Arboleda. Bogota — Colombia.

El estudio fue tuvo como fin elaborar un sistema de planeacion de la
produccién para una empresa que brinda servicios de tipo alimenticio en
diferentes paises a nivel mundial. Para lograrlo, propusieron un MRP
como instrumento de programacion, basado en la data de acopiaron; la
cual, fue empleada para establecer el calculo de los prondsticos a nivel
de las demandas a futuro. Asi mismo, esta informacion permitié
determinar el plan agregado y el plan de maestro de fabricacion.
Pudiendo asi, asegurar la programacioén de la materia prima requerida
para la fabricacién de los productos. Logrando asi, obtener una mejora
en cuanto a la rotacién de los inventarios, reducir tiempos y gastos
vinculados a estos. Los autores concluyeron que: los requerimientos en
correspondencia con su eventualidad resultan ser continua y al no poseer
variaciones importantes en relacién con el tiempo es constante. La
unidad de negocio administra 6 tipos de dietas de las cuales son 2 las
mas representativas; siendo estas las que abarcan el 75% de la
produccion total. Posterior al analisis preliminar de la empresa,
establecieron que el sistema 6ptimo para este tipo de operaciones es el
MRP. Ademaés, la data en relacién con la demanda se encuentra a un
90% ajustada en correspondencia con la data real.

(Procedimiento para la programacion y control de la producciéon de una
pequefia empresa de calzado, 2014) en su articulo cientifico
“Procedimiento para la programacion y control de la produccion de una
pequefia empresa de calzado” de la Universidad Tecnologica de Pereira,
Colombia. Presentan como propdsito elaborar un procedimiento para la
planeacién y control de produccion de una empresa pequefia de calzado.
Para el desarrollo de la planificacion de la produccion, realizaron el
estudio de las actividades puntualmente la teoria de restricciones y el

procedimiento de programacion lineal. Para la elaboracion del prototipo
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matematico tuvieron delimitar las restricciones del método de fabricacion,
el prototipo alcanzo a establecer el numero adecuado de produccion
aumentando el rendimiento en un periodo. Concluyendo que, a raiz del
prototipo elaborado, proponen un medio para la planeacién y control de
la produccion, el que se pueda aplicar a empresas pequefias del rubro de

calzado que posean las particularidades del caso analizado.

(Ortega Montenegro, 2013) “DISENO DE UN SISTEMA DE
PLANIFICACION, GESTION Y CONTROL DE LA PRODUCCION E
IMPLEMENTACION EN ETAPA PILOTO PARA UNA EMPRESA DE
CONFECCIONES” Tesis para obtener el grado de Master en Ingenieria
Industrial y Productividad, de la Escuela Politécnica Nacional, Quito —
Ecuador. La tesis tuvo como finalidad elaborar y aplicar en una fase piloto
un meétodo de programacion, administracion y evaluacion de la
fabricacion para una empresa del rubro de confecciones con la
determinacién incrementar la productividad y la calidad de sus articulos.
Para alcanzar su propoésito iniciaron por dividir las actividades en
operaciones, luego los tiempos y desplazamientos. Una vez, que
obtuvieron el tiempo estandar procedieron a programar las actividades.
Para la evaluacién de la ejecucion de la planificacibn un método de
evaluacion de la produccion y empleo de materiales. Posterior a la
aplicacién de la metodologia de gestion. El autor concluye que logro
disminuir el tiempo ciclo por solicitud pasando de 82.7 horas a 41.4 horas
en un contexto tedrico; asi como también alcanzé una disminucion del

tiempo ciclo real por pedido del 29.4%.

Cuervo (2022) en su articulo de investigacibn menciona que a
actualmente, el sector textil confecciébn presenta un reto frente a la
apropiaciéon de tecnologias como el Manufacturing Resource Planning
MRP para el control de los procesos. Esto se debe a factores como
costos, desconocimiento y dificultades que limitan su aplicacion. Este
capitulo se enfoca en el disefio, implementacion y validacion de un
sistema MRP en una Mipyme del sector textil confeccién bajo un enfoque

Back to Order. De esta manera se realiz6 una investigacion con enfoque
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2.2.

cuantitativo en la que, a partir de un diagnéstico del proceso productivo,
se realizdé un analisis de los requisitos del sistema acordes con las
necesidades de la empresa, para finalmente disefar, implementar y
validar el sistema MRP. Entre los principales hallazgos se encuentra que
la empresa no contaba con la caracterizacién del proceso, por lo que
desconocia los puntos criticos del mismo y se dificulta el control de la
produccién. De esta manera la implementacion de un sistema como el
desarrollado generé un cambio positivo, con un incrementé en la

eficiencia cercano al 26%.
Bases tedricas

Con relacion a las bases tedricas del presente desarrollo de investigacion

vinculadas a las variables del estudio; se muestran las siguientes:

2.2.1. Just intime (JIT)

(Marti, 2020) lo considera como el método, el cual permite reducir los
costos, primordialmente de mantenimiento de inventario de materia
prima o de todo producto que se emplea, las partes para el armado y de
todo producto terminado final el cual es oportuno el utilizar métodos de

utilizaciones de fabrica logrando asi la maxima productividad.

(Wang, 2021) El origen del sistema JIT llegé cuando Toyota, tras
observar como funcionaban las industrias de todo el mundo, decidio
desarrollar un sistema de produccion basado en la presencia de los
elementos adecuados, en la cantidad adecuada y en el momento
adecuado. Se requiere calidad suficiente para garantizar productos que

satisfagan las necesidades del cliente.

El sistema JIT, tiene los siguientes objetivos esenciales:

- Atacar las causas de los principales problemas de la empresa.
- Eliminar desperdicios.

- Buscar simplicidad.

- Diseiiar sistemas para identificar problemas.
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- Mejorar el proceso.

La implementacion de un sistema JIT, trae consigo ciertas ventajas, las

gue se destacan:

- Reduce niveles de inventario,

- Minimiza perdidas de recursos,

- Acorta el tiempo de entrega del producto final,
- Mejora la relacién con el proveedor,

- Mejora la productividad.

Tiempo takt

(Callupe, 2020) Es una herramienta que esta dentro del proceso de
produccion, que se basa en la medicion del ritmo de trabajo de una
industria, este es el tiempo el cual se debe cubrir la demanda. Mientras
el Takt Time sea mayor, mejor serd el rendimiento que tendran los
procesos, ademas, se puede tomar como un indicador de mejorar y este

es un complemento para el sistema de control tipo Pull.
Tiempo de ciclo

(Callupe, 2020) Adicionalmente, cuando hablamos del Takt Time
debemos de mencionar el tiempo de ciclo que se refiere al tiempo que
se necesita para producir una pieza, con esta herramienta podemos

nivelar el sistema de produccion.
Sistema Pull.

(Callupe, 2020) Es por ello, que para la aplicacion de la metodologia JIT,
es necesario aplicar el sistema de control tipo Pull, segun el autor,
menciona que se enfoca en soélo fabricar lo que el cliente necesita, si
sobrepasa de esta demanda es considerada como sobreproduccion el

cual es uno de los desperdicios que se evita generar.
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2.2.1.

2.2.2.

Plan agregado de produccion (PAP)

(Cruelles, 2016) indica que es un plan de produccion a plazo medio que
se hace cargo de establecer los diversos parametros de la fabricacion,
considerando las limitaciones de la capacidad, para atender los
requerimientos de la demanda de forma eficiente. Su objetivo es:
dimensionar los bienes o recursos en un plazo medio para periodos fijos

(por lo general mensualmente) empleando unidades agregadas.

Plan maestro de produccién (PMP)

(Salazar Lépez, 2019) menciona que es una determinacion operativa, en
referencia a los productos y volumenes de se tienen que fabricar en un
periodo. Posee las siguientes caracteristicas: establece qué se tiene que
hacer y cuando, se delimita en términos de productos precisos y no

familias y finalmente es una determinacion de lo que se va a fabricar.

(Cruelles, 2016) sefiala que el plan maestro de produccién es el
encuentro y el convenio entre el area comercial y el area de produccion
dentro la etapa de produccion. Si este encuentro no se desarrolla con la
rigurosidad requerida, la fabricacion y el servicio provocara una contante
disconformidad entre ambas areas. Con el desarrollo del plan maestro de
produccion se consigue relevantes contribuciones en cuanto a la
adecuada planificacion de los articulos, que se deberian proporcionar
puntualmente incrementando la satisfaccion de los clientes, y una
correcta planificacion de la produccion, con la que se previene
sobrecargas y se disminuye o elimina el tiempo de ocio, consiguiendo
una fabricacién eficiente. Para la elaboracion del plan maestro de
produccion, se considera como punto de partida el plan agregado de

produccion.

(Robert Jacobs, y otros, 2015) establecen que es un programa con los
tiempos desglosados que detalla el nimero piezas a producir por la
empresa y en qué periodo. Por ejemplo, el plan agregado de una

empresa establecerd la cantidad de colchones que debe fabricar en un

26



trimestre. El plan maestro de produccion identifica la cantidad exacta de
colchones a fabricar por periodo (generalmente semanal) cuantos se

requieren y cuando.

(Heizer, y otros, 2014) indican que el plan o programa maestro de
produccion sefala lo que se va a hacer (la cantidad de productos
terminados) y cuando. El plan determina el volumen global se va a
fabricar en términos generales. En tanto, el plan agregado de produccion
se determina en conceptos muy amplios, el plan maestro de produccion
se precisa en productos definidos. Para el disefio del MRP se tiene que

utilizar el siguiente algoritmo:

Necesidades Reser- . . Recepciones Necesidades
+ — | | Disponible | + =
brutas vas programadas netas
: . ¥ I : - v - . I
Necesidades totales Inventario disponible

2.2.2.1. Elaboracion del plan maestro de produccion

(Cruelles, 2016) El plan maestro de produccién establece el nimero
de articulos acabados que se tienen que producir y en qué fecha. Para
lo cual, se toma como punto de partida el plan agregado de produccién
para la elaboracion del plan maestro de produccién. Se muestra la

siguiente figura:

Plan Agregado de

Produccién
Desagregacion de Desa_gregacién de
meses a semanas o unidades de
l produccién

Plan Maestro de
Produccion Inicial

Figura 3: Primer paso para elaborar el plan maestro de produccién

Fuente: (Cruelles, 2016 pag. 277)
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La Figura 3, nos muestra el esquema inicial del punto de partida para la
elaboracion del plan maestro de produccion, es disgregar los volimenes
agregados de produccion en unidades de articulos. Para la ejecucion de
este paso, el periodo a tomar en cuenta en el PMP sera especificado en
periodos mas pequeiios, pasando de meses (plazo medio) a semanas o
dias. De tal forma, que los volumenes de articulos puedan
descomponerse en el tiempo, especificando el instante en el que se

necesitan.

Plan Agregado de
Produccion
Desagregacidn de Desagregacion de

meses a semanas | unidades_de
produccidn

Plan Maestro de

Produccién Inicial

r

- Prevision de ventas a corto plazo.
i - Pedidos comprometidos con clientes.

c omparacion - Pedidos pendientes de entregar.

- Pedidos en curso.

- Inventario disponible.

4

Plan Maestro de
Produccion

Figura 4: Segundo paso para elaborar el plan maestro de produccion

Fuente: (Cruelles, 2016 pag. 278)

En la Figura 4, se aprecia la disgregacion de la produccién en
unidades articulos y/o productos en semanas, en donde nos
posicionamos en un PMP inicial, el cual se tendra que contrastar con
la planificacion de las ventas en un plazo corto, los pedidos pactados
con los clientes, los pendientes de entrega, los pedidos en transito y
la disponibilidad del stock a corto plazo. Obteniendo asi el PMP.

La estructura del desarrollo del plan maestro de produccion se

muestra a continuacion en la Figura 5:
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2.2.2.2.

2.2.2.3.

DATOS

PRONOSTICO

- Produccion a
medio plazo (PAP),
desagregada
semanalmente

(PMP inicial) - Pedidos s
- Lotes de comprometidos con

o clientes.
produccion Pedidos
— pendientes de
entregar.
COMPARAC'ON - Pedidos en curso.

- Prevision de entas
a corto plazo.

( \ —_Im.ent_arin
RESTRICCIONES disponible.
- Stock de seguridad
minimo.
u
DESICION Y
AJUSTE

¥

PLAN MAESTRO DE
PRODUCCION

¥

SALIDAS

- Entrega de producto
terminado
- Stockage

Figura 5: Estructura de la elaboracién del plan de maestro de produccién

Fuente: (Cruelles, 2016 pag. 279)

En la Figura 5, muestra el proceso de la realizacién de un plan
maestro de produccion. Tomando como ingresos los datos, las
restricciones y el prondstico y consiguiendo como las salidas la

entrega de los productos acabados y el stockage.

Entrega de pedidos pendientes

(Ramén, 2015) Son las solicitudes u 6rdenes de produccién abiertas,
las cuales no han sido satisfechas. Por lo que los productos no

entregados se encuentran en esta categoria.
Pedidos en proceso

(Cruelles, 2016) establece que son los pedidos, cuya finalizacion esta

pendiente de culminarse a principios de la semana.

Pedidos en proceso = N° de pedidos a finalizarse a inicios
de la semana
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Fuente: (Cruelles, 2016)

2.2.2.4. Stock disponible (disponibilidad)

(Cruelles, 2016) especifica que es la cantidad de elementos o
materiales que sobran del pedido anterior, los cuales pueden ser
empleados en el siguiente pedido para cumplir con las necesidades.
Se debera considerar que al momento de establecer la disponibilidad,

gue el stock de seguridad no esté por debajo de los calculado.

Disponibilidad real = Disponibilidad — Stock de seguridad

Disponibilidad
= Disponibilidad del mes anterior
+ Recepciones programadas dem nes anterior

— Necesidades brutas del mes anterior

Fuente: (Cruelles, 2016 pag. 306)

2.2.3. Prevision de ventas

(Centro Europeo de Postgrado, 2018) menciona que es la estimacion de
ventas a futuro, considerando las caracteristicas del entorno. Se basa en
funcion de la evaluacion de las tendencias, buscando inferir hasta que
punto de la data histérica de ventas influenciaran en el futuro, y de la
evaluacion de otros componentes como: el entorno, avance del sector,
capacidad de la empresa, precio, calidad, estudio de la competencia,

entre otros.

(Escuela de Negocios y Direccién, 2016) establecen que es una
proyeccion (aproximacion). No se puede lograr predecir con exactamente
cuanto se va a vender o cuantos son los ingresos que se van a producir;

pero se puede desarrollar una estimacién. La prevision de las ventas es
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una suposicion de lo que podria pasar en una empresa, considerando
una serie de factores. Para su desarrollo es fundamental con la
informacion y el conocimiento necesario de lo que se va a hacer y lo que
se busca. En tanto, mas real sea la data de la que se disponga, tanto,
interna como externa, sumado los indicadores que se integren en la

prevision; esta sera mas certera.

(Silvente Saiz, 2011) sefiala que la prevision de ventas es una agrupacion
de operaciones cuantitativas y cualitativas orientadas a establecer datos
esperados de ventas a futuro. Para determinar una adecuada prevision
de ventas, se tienen que considerar los parametros siguientes: cuéles
son los articulos que se van a vencer, cuando se llevara a cabo la venta,

donde se producira la venta.
2.2.3.1. Necesidades

(Cruelles, 2016) establece que las necesidades estaran dadas por la
adicion de las entregas de los pedidos pendientes y el maximo valor
de la previsidn de las ventas a corto plazo y las solicitudes cerradas

con los clientes.

Necesidades
= Entrega de pedidos pendientes

+ max. (prevision a corto plazo; pedidos cerrados con los clientes)

Fuente: (Cruelles, 2016 pag. 283)

2.2.4. Carga de trabajo - CRP

(Cruelles, 2016) indica que es la capacidad requerida para atender a la
demanda programada en el MRP. Por lo que, las entradas para el
desarrollo de la carga de trabajo es la salida del MRP, especificamente
la fabricacion por periodos. La carga de trabajo para cada uno de los

productos se calculara de la siguiente manera:
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2.2.5.

2.2.6.

Carga de trabajo — CRP
= Cantidad de productos x Tiempos estandar (horas

— hombre /unidad)x Cd

Cd = coeficiente de despilfarro

Fuente: (Cruelles, 2016 pag. 318)

Capacidad disponible

(Cruelles, 2016) menciona que es el numero de productos o servicios que
puede lograrse con una organizacién productiva, desarrollada en un

periodo de tiempo especifico. Se determina de la siguiente forma:

Capacidad disponible

= N°de operarios x horas de jornada x n° de jornadas

Fuente: (Cruelles, 2016 pag. 325)

Productividad

(Robert Jacobs, y otros, 2015) establecieron que la productividad es una
medida general para conocer si una empresa estda empleando
Optimamente sus recursos. Es importante determinar la productividad
para comprender el desempefio de las actividades operativas de la

empresa.

(Gutiérrez Pulido, 2020) sefiala que la productividad esta relacionada con
los resultados que se consiguen en una operacion. Un aumento de la
productividad se traduce en mejores resultados tomando en cuenta los
recursos utilizados para producirlos. La productividad se determina a

través de la siguiente formula:
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2.2.7.

2.2.8.

Unidades producidas

Productividad = -
Tiempo total

(Gutiérrez Pulido, 2020 pag. 21)

Eficiencia

(Robert Jacobs, y otros, 2015) definen que es la relacion de la produccion

real de una operacién y un parametro establecido.

(Gutiérrez Pulido, 2020) menciona que es la correspondencia entre los

resultados logrados y los recursos empleados.

Se determina de la siguiente manera:

Produccion real

Eficiencia = — -
Produccion estandar

(Robert Jacobs, y otros, 2015 pag. 116)

Eficacia

(Robert Jacobs, y otros, 2015) mencionan que es realizar las cosas

correctamente para generar el maximo valor para una empresa.

(Gutiérrez Pulido, 2020) indica que es el nivel en el que se ejecutan las
actividades programadas y se logran los resultados planificados. Se
puede interpretar como la capacidad de alcanzar el efecto esperado. Se

calcula de la siguiente forma:

Unidades producidas

Eficacia =
Jicacta Tiempo til

(Gutiérrez Pulido, 2020 péag. 21)
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2.3.

Definicion de términos basicos

Administracién de lademanda: su finalidad es organizar e inspeccionar
todos los principios de la demanda, para emplear con eficiencia el
sistema de produccion y entregar los pedidos a tiempo (Robert Jacobs, y
otros, 2015).

Buckets: son unidades de tiempo en un método de programacion de

necesidades de materiales (MRP) (Heizer, y otros, 2014).

Disponibilidad: es el stock del periodo anterior sumado con las entradas
de pedidos de produccion en proceso adicionado las entradas de
produccion (Cruelles, 2016).

Eficiencia: es el vinculo entre lo obtenido/logrado y los recursos

empleados (Gutiérrez Pulido, 2020).

Eficacia: es el nivel en el que se desarrollan las tareas planificadas y se

logran los resultados programados (Gutiérrez Pulido, 2020).

Efectividad: consecuencia de los objetivos planificados que tienen que

ser alcanzados. (Gutiérrez Pulido, 2020).

Necesidades brutas: es la cantidad de elementos o materiales que se
deben tener disponibles al finalizar un periodo para la operacion que
sigue (Cruelles, 2016).

Pegging: en los métodos de programacion de los requerimientos de
materiales, investigar hacia arriba en la lista de los articulos o materiales,

partiendo del componente hasta el articulo padre (Heizer, y otros, 2014).

Plan agregado de produccidon: es un programa de produccion a
mediano plazo que se encarga de establecer los diversos parametros de
la fabricacion, considerando las limitaciones de la capacidad, para
cumplir con las necesidades de la demanda de manera eficiente
(Cruelles, 2016).

Plan maestro de produccion: Programa que delimita lo que se va a

producir y cuando (Robert Jacobs, y otros, 2015).
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Planificacidon de las necesidades de materiales (MRP): es un método
de demanda dependiente que emplea listas de materiales, registros,
recepciones planificadas y un PMP para determinar los requerimientos

de materiales (Heizer, y otros, 2014).

Planificacién de las necesidades de materiales Il (MRP 1I): es un
método que posibilita, de forma conjunta con el MRP instaurado, que se
extienda la data del inventario contras variantes de los recursos. El MRP

se transforma en la programacion de recursos materiales.

Productividad: son aquellas acciones o decisiones que acercan a una

empresa a sus metas (Robert Jacobs, y otros, 2015).

Prondstico de ventas: es la estimaciéon de las ventas de una

organizacion en un periodo fijado (Reyes, 2019).

Tamanfo de lote: Es la cantidad de elementos que se solicitan u ordenan

de forma minima. (Cruelles, 2016).
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3.1.

3.1.1.

3.2.

3.2.1.

HIPOTESIS Y VARIABLES

Hipotesis general

El disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time
influye significativamente la productividad de la empresa TEXTHONY
S.A.C., Lima 2021.

Hipotesis especificas

El disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time
influye significativamente la eficiencia de la empresa TEXTHONY S.A.C.,
Lima 2021.

El disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time
influye significativamente la eficacia de la empresa TEXTHONY S.A.C.,
Lima 2021.

Definicion conceptual de las variables

Variables

Las siguientes son las variables que muestra la presente investigacion:

3.2.1.1. Variable independiente

Plan maestro de produccién

El plan o programa maestro de produccion sefiala lo que se va a hacer
(la cantidad de productos terminados) y cuando. La programacion
plan maestro debe estar en concordancia con el plan agregado de la

produccion. (Heizer, y otros, 2014).
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3.2.1.2.

Variable dependiente

Productividad

La productividad es una medida general para conocer si una empresa
esta empleando éptimamente sus recursos. Es importante determinar
la productividad para comprender el desempefio de las actividades

operativas de la empresa (Robert Jacobs, y otros, 2015).

37



3.3.

Matriz de Operacionalizacion de variables

Tabla 4: Operacionalizacion de variables

en cuenta los recursos
utilizados para producirlos
(Gutiérrez Pulido, 2020).

desempefio de las actividades
operativas de la empresa (Robert
Jacobs, y otros, 2015).

_ Unidades producidas
- Tiempo \til

Variable Definicion conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicadores indices Escala de
Medicion
El plan o programa maestro de | Con el desarrollo del plan maestro Entrega de Pedidos pendientes
produccidn sefiala lo que se va | de produccién se consigue pedidos = N° de pedidos por
Variable a hacer (la cantidad de | (glevantes contribuciones en pendientes entregar x semana
ndependente: | productos teminados) | cuantoa i adecuada pianficacion | PIEN [ Pedidos en | Pedidos en proceso
volumen global se va a fabricar | d€ l0s articulos, que se deberian finalizarse a inicios
en términos generales. En | Proporcionar puntuaimente de la semana
tanto, 97[ plan agregado de incrementando la satisfaccion de Stock Disponibilidad real
produccién se dete_zrmlna en | los clientes, y una correcta disponible = disponibilidad
Plan maestro de | conceptos muy ampllos_,,el plan | planificacion de la produccién, con — Stock de seguridad
produccion maestro de produccion Se | |5 que se previene sobrecargas y Necesidades
precisa en productos definidos se disminuye o elimina el tiempo Prevision de Necesidades = entrega de pedidos
(Heizer, y otros, 2014). de ocio, consiguiendo una ventas pendientes + max. (prevision a
fabricacion eficiente. (Cruelles, corto plazo; pedidos cerrados con Razon
2016). los clientes)
Carga de trabajo — CRP
Cargade indice de carga = Cantidad de productos x
trabajo - CRP de trabajo Tiempos estandar
(hora — hombre /unidad)x Cd
Capacidad indice de Capacidad disponible
disponible capacidad = N°de operarios x
disponible horas de jornada x
n°de jornadas
La productividad esta La productividad es una medida Eficiencia Indice de indice de eficiencia
Variable relacionada con los resultados | general para conocer si una Eficiencia Produccién real
Dependiente: que se consiguen en una empresa esta empleando ~ Produccién estindar
operacion. Un aumento de la Optimamente sus recursos. Es
productividad se traduce en importante determinar la indice de indice de eficacia
Productividad mejores resultados tomando productividad para comprender el Eficacia Eficacia

Fuente: Elaboracién propia
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V.

4.1.

DISENO METODOLOGICO
Tipo de investigacion

La presente investigacion se clasifica de la siguiente manera:

» De acuerdo, con los objetivos que se busca lograr en la

investigacion. El presente estudio es de tipo aplicada, ya que se
busca investigar, analizar y establecer la solucién al problema
relacionado con la productividad de la empresa TEXTHONY S.A.C.
A través, del disefio de un plan maestro de produccion. Lo cual,
posibilitara estructurar 6ptimamente la produccion semanal de
prendas textiles, con el objetivo de cumplir con los plazos de

entrega de nuestros clientes y consumidores.

Conforme al nivel de entendimiento/conocimiento que se busca
conseguir; la presente investigacion posee un nivel correlacional.
(Hernandez Sampieri, y otros, 2018) indicé si la investigacion tiene
en alguna medida, un valor explicativo, aunque parcial y saber que
dos variables estan relacionadas aporta cierta informacion
explicativa. En el desarrollo de esta investigacion se realizo
evaluaciones, estimaciones, diferenciaciones y acopio de data para
determinar los requerimientos especificos del estudio, asimismo el
disefio de un plan maestro de produccién basado en el just in time
desarrolla una correlacion del como influye la productividad en la
empresa TEXTHONY S.A.C.

En conformidad con el origen y naturaleza de la data que se acopia
y administra para atender la problematica de la investigacion. El
presente estudio posee un enfoque cuantitativo, porque, se
ejecutan un conjunto de actividades estadisticas, configuradas de
manera continua para comprobar el mejoramiento de la
productividad con el disefio de un plan maestro de produccion
basado en el just in time; aplicado en la empresa TEXTHONY
S.A.C.
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» (Hernandez Sampieri, y otros, 2014 pag. 152) los disefios no
experimentales de un estudio cuantitativo son los que realizan sin
la manipulacion de forma deliberada de las variables de la
investigacion. Son los estudios en los que no se modifican
intencionalmente las variables independientes. Con el fin de
observar su impacto sobre las variables dependientes. Se basa en
analizar los fendmenos en su contexto natural para que después

sean evaluados.

Tiempo unico
La disposicion es de cada variable
considerada individualmente

X
X2

Donde:
X1:  Se recolecta informacién y se describe la variable
independiente
X2:  Se recolecta informacién y se describe la variable

dependiente

Figura 6 Esquema de un estudio no experimental de disefio transversal
descriptivo

Fuente: (Herndndez Sampieri, y otros, 2014 pag. 157)

El informe final del estudio posee un disefio no experimental; con
subdiseiio correlacional-causal la cual se fundamenta en la
condicion actual de la empresa TEXTHONY S.A.C., en el
desarrollo de sus operaciones a condiciones normales para estimar
como el disefio de la variable independiente “Plan Maestro de
Produccion” sin que sea intervenida o manipulada tiene influencia

y/o relacion sobre la variable dependiente “Productividad”.
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4.2.

4.3.

4.3.1.

» El presente estudio es de disefio transversal; ya que, se recopila
la data en un solo periodo. A fin de puntualizar las variables a

investigar y su correspondencia en un momento programado.

Método de la investigacion

Segun (Tamayo y Tamayo, 2019) indic6 que el método hipotético
deductivo es cuando nace de una hipotesis sustentada por el
desarrollo tedrico de una ciencia establecida, que, siguiendo las reglas
l6gicas de la deduccion, llega a nuevas conclusiones y predicciones

empiricas, siendo sometidas a verificacion.

Poblacién y muestra

Es fundamental delimitar la poblacion; asi como también, lo es la

muestra. Se detalla a continuacion:

Poblacién

(Naupas Paitan, y otros, 2018) definen que la poblacién como el total
de las unidades de la investigacion. La cuales poseen caracteristicas
especificas, para ser tomadas en cuenta. Las unidades pueden ser
individuos, elementos, agrupaciones, fenbmenos, entre otros, que

representes las cualidades necesarias para el estudio.

(Hernandez Sampieri, y otros, 2014) establecen que el universo o
poblacién son la agrupacion de todos los casos que conforman

especificaciones definidas.

Para el presente estudio se va a tomar en cuenta como poblacion la
cantidad de unidades producidas en promedio de un mes de prendas
textiles de la empresa TEXTHONY S.A.C. Obteniendo asi, una

poblacion:

- Tshirt basico (polos sin cuello) = 19 200 unidades.
- Pshirt de moda (polos con cuello) = 14 400 unidades.
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4.3.2. Muestra

(Herndndez Sampieri, y otros, 2014) definen que la muestra
probabilistica, son todos aquellos elementos de la poblacién que
cuentan con la misma posibilidad de ser seleccionados para la muestra
y se consiguen estableciendo las cualidades o caracteristicas de la
poblacion y el tamafio de la muestra, y a través, de una determinacién

aleatoria de la unidad de analisis.
Muestra probabilistica estratificada

(Herndndez Sampieri, y otros, 2014) sefialan que, es el muestreo en
el que la poblacion se distribuye en segmentos y se determina una

muestra para cada segmento.

Para el presente estudio la muestra es probabilistica estratificada, se

detalla a continuacion:

- Tshirt basico (polos sin cuello) = 377 unidades.

- Pshirt de moda (polos con cuello) = 375 unidades.

Las cuales son analizadas durante el periodo de 52 semanas.
Muestreo

(Naupas Paitan, y otros, 2018) mencionan que el muestreo es un
método que posibilita la determinacion de las unidades de la
investigacion que componen la muestra, con el proposito de acopiar

los datos necesarios por el estudio que se va a desarrollar.

En el presente estudio, se aplicara el muestreo probabilistico aleatorio

simple. A través, de la formula siguiente:

_ ND*xpxq
n= (N —1De?+ Z? pxq

Fuente: (Bernal, 2010 pag. 171)
Donde:
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n = Tamafo de muestra
N = Poblacién del estudio
Z = Nivel de confianza

e = Error de estimacion

p = probabilidad de éxito

g = probabilidad de fracaso

Para el presente desarrollo de investigacion se considerd la siguiente

informacion:
a) T-shirt basico (polos sin cuello)
N =19 200; Z=95% =1,96; e =0.05;p=05yqg=0.5
Obteniendo:

3 19 200x (1,96)% x 0.5x0.5
"= 21150 — 1)x(0.05)% + (1,96)2x0.5x0.5

n = 377

El resultado del muestreo probabilistico aleatorio simple es de 378

unidades de T-Shirt basico (polos sin cuello).

b) P-Shirt de moda (polos con cuellos)
N =14400;Z=95%=1,96;e=0.05;p=05yq=0.5
Obteniendo:

~ 14 400x (1,96)2 x 0.5x0.5
"= (15 828 — 1)x(0.05)% + (1,96)?x0.5x0.5

n = 375

El resultado del muestreo probabilistico aleatorio simple es de 375

unidades de P-Shirt de moda (polos con cuello).
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4.4.

4.5.

4.6.

Lugar de estudio

El estudio se llevd a cabo en las instalaciones de la empresa
TEXTHONY S.A.C., localizada en: AV. MANCO CAPAC MZA. L
LOTE. 23 A.V. RESID LIMATAMBO Il (KM18.5 ESPALDA PARQUE
MANCO CAPAC) LIMA - LIMA — CARABAYLLO.

Técnicas e instrumentos de recolecciédn de la informacién

(Valderrama, 2013) sefiala que los instrumentos son vias materiales
que utiliza en indagador con el proposito de acopiar informacion.
Pueden ser cuestionarios, registros de contenidos, evaluaciones
estandarizadas, evaluacion documental, listas de verificacion, entre
otros. Por lo que se debe desarrollar una seleccion de instrumentos de
acopio de la data que se va a aplicar de forma cuidadosa para cada

una de las variables.

(Bernal, 2010) sefala que en un estudio cientifico existen diversas
técnicas e instrumentos de recoleccion de data. Va a estar sujeto a
tipo de investigacion que se va a realizar. En el estudio cuantitativo se
emplea por lo general las siguientes técnicas e instrumentos:
encuestas, entrevistas, observaciones cuantitativas, evaluacion de
contenido, estudios estandarizados, fichas de cotejo, evaluaciones

estadisticas, entre otras.

Para el presente estudio se emplear4d como técnica de acopio de
informacion observacion cuantitativa, y como instrumentos la
recopilacion documental, registros de las operaciones de produccion y

lista de verificacion.

Anélisis y procesamiento de datos

(Valderrama, 2013) sefala que posterior a la recoleccion de la data, el
paso siguiente el desarrollar el analisis de la data para obtener
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4.6.1.

4.6.2.

respuesta de las interrogantes iniciales. Por lo cual, resulta
fundamental comprender el tipo de variables analizadas, cuando la

data esté organizada y con su clasificacion se inicie el andlisis.

El presente estudio se aplico para la evaluacion y procesamiento de la
data el software de estadistica Statistical Package for the Social
Sciencie —SPSS 24, para la evaluacion de la informacion descriptiva
de la muestra que posee un enfoque cuantitativo. Presentando la
informacion a través de diagrama de barras, para detallar la
informacion conseguida mediante las fichas de observacion

cuantitativa.

Anélisis descriptivo

(Valderrama, 2013) sefala que la evaluacién de tipo descriptiva aplica
medidas de tendencia centra; tales como: media, mediana y moda,
medidas de variabilidad: rango, desviacién estandar, coeficiente de

variabilidad, medidas de asimetria e histogramas.

Para el desarrollo del estudio, se aplicara la estadistica descriptiva con
la finalidad de recolectar, analizar, exponer y explicar el conjunto de
datos acopiados para cada uno de los indicadores de las variables.
Los cuales, son mostrados a través de diagramas, cuadros, tablas y
figuras, obtenidas de la evaluacién estadistica que posibilitan
contrastar los resultados.

Andlisis inferencial

(Hernandez Sampieri, y otros, 2014) sefialan que los analisis
inferenciales responden a las preguntas y/o admiten las hipotesis.

Para el presente trabajo de investigacion se aplicara los métodos De
estimacion o proyeccion estadistica como regresion simple, regresion

multiple, entre otros.
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4.7

4.8

Aspectos éticos de la Investigacion.

La investigacion cumple con los lineamientos de la conducta responsable

en investigacion respetando el derecho de autoria, mostrando datos

confiables y examinando los resultados con objetividad, y que la utilizacion

de la informacion de la empresa solamente para el uso y fines de esta

investigacion, en la cual el que suscribe esta investigacion respeta la

integridad académica, la confidencialidad y la propiedad intelectual.

Estudio Técnico de la Investigacion

4.8.1 Desarrollo del Plan Maestro de la Produccién

Para realizar el Plan Maestro de la Produccion, se pronostico con la

prediccidn de los productos anual para los modelos de P-shirt y T-shirt,

se utilizé para la estimacion el promedio mévil simple con analisis 3y 2

periodo.

Tabla 5 Prondstico de la Demanda del Servicio de Costura-Promedio Mévil 3 periodos

Mes DEMANDA PRONOSTICO ERROR | ERROR |

1 Enero 47320

2 Febrero 48800

3 Marzo 48500

4 Abril 48200 48207 -6.67 6.67

5 Mayo 48500 48500 0.00 0.00

6 Junio 47000 48400 -1400.00 1400.00
7 Julio 47320 47900 -580.00 580.00
8 Agosto 48000 47607 393.33 393.33
9 |Septiembre 48500 47440 1060.00 1060.00
10 Octubre 48200 47940 260.00 260.00
11 | Noviembre 48500 48233 266.67 266.67
12 | Diciembre 48900 48400 500.00 500.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 7 Gréfico de la Demanda Vs Pronéstico-Promedio Mévil 3 Periodos
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Tabla 6 Pronéstico de la Demanda del Servicio de Costura-Promedio Movil 2 periodos

Mes DEMANDA PRONOSTICO ERROR | ERROR |

1 Enero 47320

2 Febrero 48800

3 Marzo 48500 48060 440.00 440.00
4 Abril 48200 48650 -450.00 450.00
5 Mayo 48500 48350 150.00 150.00
6 Junio 47000 48350 -1350.00 1350.00
7 Julio 47320 47750 -430.00 430.00
8 Agosto 48000 47160 840.00 840.00
9 |Septiembre 48500 47660 840.00 840.00
10 Octubre 48200 48250 -50.00 50.00
11 [ Noviembre 48500 48350 150.00 150.00
12 | Diciembre 48900 48350 550.00 550.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 8 Gréfico de la Demanda Vs Prondstico-Promedio Mévil 2 Periodos

Fuente: Elaboracién Propia
Asimismo, para elegir el prondstico mas adecuado se realizé la comparacion del
promedio de los errores y errores absoluto de cada periodo en la cual se presenta

en la siguiente tabla:

Tabla 7 Comparacién de Promedio Mavil 3 y 2 Periodos

PERIODO 3
ERROR MEDIO 54.81
ERROR ABSOLUTO MEDIO 496.30
PERIODO 2
ERROR MEDIO 69.00
ERROR ABSOLUTO MEDIO 525.00

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla N ° 7 se realizo la comparacion del error medio y absoluto con el
siguiente analisis, el valor del error medio del periodo 3 es igual 54.81 siendo
este menor que el valor del error medio del periodo 2, siendo igual a 69.00.
Asimismo, que el valor del error absoluto medio del periodo 3 es 496.30, es
menor que el valor absoluto del error medio del periodo 2 siendo igual a 525.00,
con las respectivas comparaciones se puede inferir que el prondstico que mas

se ajusta es del periodo 3.
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4.8.2 Listado de Materiales

A continuacion, presentamos el listado de materiales de los para los modelos de

P-shirt y T-shirt en la siguiente tabla:

Tabla 8 Listado de Materiales

LISTADO DE MATERIALES

A' [ Tela Jersey 40/1 Pima (Frente - Espalda - Manga Izg/Der - Collareta) 1 Unid.
B' Etiqueta de cuidado (1) 1 | Unid.
c Etiqueta de cuidado (2) 1 | Unid.
T-SHIRT | D' Etiqueta ID Label 1 | Unid.
E' Hilo 100% PES 40/2 170 | Metros
F Etiqueta de Marca 1 Unid.
G' Etiqueta Woven Label Origen/Talla 1 Unid.
A Pique 36/1 Pima (Frente - Espalda - Manga Izq/Der - Pechera - Collareta) 1 Unid.
B’ Cuello 1 | Unid.
c Entretela 0.09 | Metros
D' Hilo 100% PES 40/2 250 | Metros
E' Mobilon Tape 0.7 |Metros
F' Tape Elastique para el cuello 0.7 |Metros
P-SHIRT
G' Botones 3 | Unid.
H' Etiqueta Regular Fit 1 Unid.
I Etiqueta Talla 1 Unid.
J' Etiqueta Made In 1 | Unid.
K' Etiqueta care Label 1 | Unid.
L' Etigueta adicional para Boton 3 | Unid.

Fuente: Elaboracion Propia

niveles de cada modelo que se presenta a continuacion:

Asimismo, se necesita realizar la estructura de materiales con sus respectivos
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(4) (406): RECUBRIDORA de 3mm(24)
(5) (407): RECUBRIDORA de 6mm (3A)
(605): RECUB. de 6mm (3A + 5H)
(7) (602): RECUB. de 3mm (2A+ 4H)
@3 (304): puntada zig zag de 6mm
(9) (304): puntada zig zag de Smm
(40) (304): puntada zig zag de 3mm
(1) (401): CADENETA (1aguja)

(401-2): TAPETERA (24)
(33) (301): COSTURA RECTA (1A)
(14) (504): REMALLE SIMPLE de 4mm
(15) (301): ATRAQUES (1A)
(16) (503): REMALLE de 4mm (1A + 2H)
(17) ATRAQUES c/ ATRACADORA
(301-2): DOBLE COST. RECTA

EL PESPUN

ESPALDA

o
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traslape 2
2cm
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| — — P

cent
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PAGINA 11 DE 32
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tumban hacia extremos
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Fecha Modicada:  23-0ct-2023

Figura 9 Estructura de Materiales modelo T-Shirt

Fuente: Elaboracion Propia
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4.8.3 Registro de Inventarios

En los registros de inventarios se realizd el control de existencia de forma
minuciosa para cumplir la primera condicibn de una programacion maestra
teniendo la exactitud de los datos en relacion con las existencias y el flujo de
informacion (tabla 9).
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Tabla 9 Registro de inventario

REGISTRO DE INVENTARIO

Cantidad .
. . . Inventario | Stockde |Elemento para Lead Recepciones
Cddigo Descripcion Nivel Disponible | Seguridad | Ppadre elaborar Time Programadas
elemento
padre Semana Cantidad
A T-SHIRT 0 500 0 - 0 1 - -
A Tela Jersey 40/1 PirBaer(/Fereqr)\te, Espalda, Manga 1 500 200 Cuerpo 1 1 i i
B Etiqueta de Cuidado (1) 3 630 80 Unidad 1 1 - -
C Etiqueta de Cuidado (2) 3 630 80 Unidad 1 1 - -
D Etiqueta ID Label 3 630 80 Unidad 1 1 - -
E Hilo 100% PES 40/2 1 107100 42840 Mtrs 1 1 - -
F Etiqueta de Marca 3 630 80 Unidad 1 1 - -
G Etiqueta Woven Label Origen/Talla 3 630 80 Unidad 1 1 - -
A' P-SHIRT 0 550 0 - 0 1 - -
A Pique 36/1 Pima (Frente, Espalda, Manga Der/Izq) 2 550 220 P-SHIRT 1 1 - -
B' Cuello 2 550 220 P-SHIRT 1 1 - -
c Entretela 2 550 220 Mtrs 1 1 - -
D' Hilo 100% PES 40/2 2 175000 70000 Mtrs 1 1
E' Mobilon Tape 2 550 220 Mtrs 1 1
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F' Tape Elastique para el cuello 2 550 220 Mtrs 1 1
G' Botones 2 2100 840 Unidad 1 1
H' Etiqueta Regular Fit 3 700 220 Unidad 1 1
I Etiqueta Talla 3 700 220 Unidad 1 1
J Etiqueta Made In 3 700 220 Unidad 1 1
K' Etiqueta Care Label 3 700 220 Unidad 1 1
L' Etiqueta adicional para botén 3 700 220 Unidad 1 1

Fuente: Elaboracion Propia
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4.8.4 Programa maestro de produccion

En seguida mostramos el MPS o programa maestro de produccion, el mismo que
nos va a indicar respecto de como y cuando debemos de producir los productos,
ademas de las cantidades que debemos de fabricar en el tiempo establecido en

namero de semanas (tabla 10).

Analizando la cantidad total de la demanda mensual y con 8 horas de trabajo de
lunes a sdbado mas horas extras (si se requiere) se realiz6 un programa de
produccion el cual dio un total de 37,036 productos en promedio, con respecto a
la cantidad de prondstico de la demandada segun la tabla 5. Este programa de
produccion fue realizado para un periodo anual desagregado en semanasy a la

vez en el servicio de costura de dos productos T- Shirt y P- Shirt.

Tabla 10 Programa maestro de produccion

PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

ARTiCULO
T-SHIRT  P-SHIRT

MES SEMANAS

FEBRERO
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2 4002 4690

3 5647 3188

4 5120 3897

5699 3045

5124 3999

JUNIO 5699 4899
4590 3915

6487 3933

4255 4658

JULIO 4956 3690
5445 3500

5647 4102

2 5987 4965

AGOSTO 3 4700 3458
4 4790 3310

1 4999 4555

6125 4698

SETIEMBRE 5124 3512
4 4879 3022

1 6277 5647

5688 3462

OCTUBRE 4999 3158
4 4199 3600

6933 5088

5647 3547

NOVIEMBRE 4066 3366
4498 3824

5300 5784

2 6247 3654

DICIEMBRE 3 4455 3311
4 5124 3100

Fuente: Elaboracion Propia
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4.8.5 DAP inicial elaboracién de polos T-shirt

Se muestra el DAP inicial de la elaboracién de polos T-shirt de alta calidad,
donde se aprecia un tiempo de 30.10 minutos que es el tiempo que se toma en
producir un polo el cual tiene un costo por unidad de US $9.66120, por lo cual se

tiene como meta reducir el tiempo y por lo tanto el costo también del producto.

Tabla 11 DAP inicial elaboracion polos T-shirt

FLUJOGRAMA ANALITICO
ACTIVIDAD PROPUESTA
. Cperacion
Actividad: Froceso completo Transporte Elaborar polos T-shirt de alta calidad,
. Demara reduciendo el tiempo y los costes parala
Método Actual Propuesto Inspeccion obtencién del producto
Lugar: Texthony S.AC. Alacenamiento
Compuesto por: Vivar Pisca Jesus Costo Unitario: US$ 9.66120
Ma. o " Distancia | Tiempo SIMBOLO .
Act Descripcion de las Actiidades (metros) | (min) ® = D= = Observaciones
1 [Inspeccidn hilos en la magquinaria 0.35 »
2 |Esperarfrente y espalda 3 0.35 |
23 |Unir hombraos 2.45 =l remalladora
4 |Esperar cuello, entretela y botdn 4 045 T
5 |Inspeccion cuello, entretela y botdn 0.35 I =
6 [Coser cuelloy entretela 245 — remalladora
7 |Realizar corte de hembra del botdn y bordeado 0.62 pigquete y recta
2 [Coser botdn 1.32 — recta
9 |Inspeccidn 0.35 e
10 |Esperar cinta ELAST {logo y texta) 4 035 .
11 [Coser cinta a cuello 2.40 —1 recta
12 [Asentar cuello 215 [ recta
13 |Esperar etiqueta marca y talla i} 0.49 T
14 |Inspeccidn de etiqueta marca ytalla 0.35 I
15 |Pespuntar cuello en delantero 267 — recta
16 |Esperar manga derecha e izquierda 10 048 T
17 |Inspeccidn de mangas 0.35 e
18 |Coser mangas 3.20 —1 remalladora
19 |Coser costados 214 L] remalladora
20 |Inspeccidn de cerrados 0.35 i
21 |Hacer dobladilla el faldan 265 | recubridora
22 |Esperar 5 0.25 i -
23 |Inspeccidn de etiqueta de cuidado y composicidn 0.35 =
24 |Pegar etiqueta y compaosicion 0.67 [ — recta
25 |Inspeccidn general 0.56 |
26 [Llevar a almacén 2.00 e
3010

Fuente: Elaboracion Propia

4.8.6 DOP inicial de elaboracion de polos T-shirt

En el siguiente diagrama de operacion de procesos se muestra los momentos y
la secuencia de la elaboracion del producto, de la misma forma las inspecciones
este DOP tabla 12, el cual nace desde el DAP inicial que se muestra en la tabla
11.
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Tabla 12 DOP productos T-shirt

0op
Cuidado derecha marcay Cinta ELAST entetela y Construczidn
compasicidn puierda | il Iogoyterty ot gspalda 12 |3 prenda
Ingpeccidn |_J] Ingpeccidn [1] Inspenctidn Inspenctidn Inspenceion Cote g tela Ingpenceidn de hilos en fa maguinaria

Inspencidn

() Coserhomras

Cosercuglloy entrefela
Realzar corte de hembra del botdn y bordeado
Coser botdn

Cosercinta a cugllo

Asentar cugllo

Pespuntar cuello en defanter

Cosermangas

Coser costados
Ingpenceidn

Hacer dotladila elfaldon

Pagar efiqueta y compasicion

Ingpeccidn dz produck terminado

Fuente: Elaboracion Propia

4.8.7 DAP mejorado elaboracién de polos T-shirt

A continuacion, mostramos el DAP mejorado de la elaboracion de polos T-shirt
de alta calidad, donde se redujo el tiempo inicial a 28.16 minutos que es el tiempo
gue ahora toma en producir un polo reduciendo ademas el costo por unidad a
US $9.04606, en resumen, podemos decir que se cumplio la meta en cuanto a

tiempos y costo del producto (tabla 13).
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Tabla 13 DAP mejorado

Fuente: Elaboracion Propia

4.8.8 DOP mejorado de elaboracion de polos T-shirt

FLUJOGRAMA ANALITICO
ACTIVIDAD PROPUESTA
. Operacion
Actividad: Proceso completo T;nspone Elaborar polos T-shirt de alta calidad,
. Demaora reduciendo el tiempo y los costes para la
Wetodo Actual Prapuesto Inspeccian obtencion del producto
Lugar. Texthony S.AC. Alacenamiento
Compuesto por: Vivar Pisca Jesus Costo Unitario: USS 9.66120
Mo, - » Distancia Tiempo SIMBOLO .
Act Descripcidn de |as Actiidades e e o= D ——bsenvacione
1 Inspeccion hilos en la maquinaria 0.33 _»
2 Esperar frente y espalda 3 033 i =
3 Unir hombros 2.29 ] remalladora
4 Esperar cuello, entretela y botdn 4 0.42 T
5 Inspeccion cuello, entretela y botan 033 =
] Coser cuello y entretela 229 — remalladora
7 Realizar corte de hembra del botdn vy bordeado 0.58 piguete yrecta
] Coser botdn 1.23 | recta
] Inspeccian 033 e
10 Esperar cinta ELAST (logo y texto) 4 0.33 |
1 Cosercinta a cuello 2.24 — recta
12 Asentar cuello 2.01 ] recta
13 Esperar etiqueta marca y talla [i 0.46 T
14 Inspeccion de etigueta marca y talla 0.33 I
15 Pespuntar cuello en delantero 2.50 — recta
14 Esperar manga derecha e izquierda 10 0.45 T
17 Inspeccién de mangas 0.33 I =
13 Coser mangas 2.99 —1 remalladora
19 Coser costados 2.00 [ remalladaora
20 Inspeccion de cerrados 0.33 ——
21 Hacer dobladilla el faldan 2.48 [ recubridaora
22 Esperar 5 0.23 s
23 Inspeccion de etigueta de cuidado y composicion 0.33 T
24 Pegar etiqueta y composicidn 063 | recta
25 Inspeccion general 052 =
26 Llevar a almacén 1.87
2816

A continuacion, habiendo mejorado el DAP en un 6.5%, reduciendo tiempos y

costos en la produccion de las prendas de vestir, se eliminaron procesos y tareas

en el diagrama de operacion de procesos, lo cual resumié favorablemente las

secuencias en la fabricacion de los productos la tabla 14.
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Tabla 14 DOP mejorado

Etiqueta de cuidado Manga derecha Etiqueta Cinta ELAST Frantey Canstruceicn
yeampasiifn eierts marcay tall (logo y teto) Cugl espilda e a prenda
H] Inspeceidn H] Inspeccidn H] Inspenceidn | | Inspenceidn _P] hspenccidn Corte de telg Inspenccin de hilos en a maquinaria

Inspenceicn

Coser hombrog

Coser cuello

Coser cinta a cuello

Asentar cuell

Pespuntar cuello en delantero

J
Coser manga
Caser costados
Inspenccion
Hacer doblil el adin

Pegar eiouetay composcifn

Inspccidn de producta terminada

Fuente: Elaboracion Propia

4.8.9 Costo de produccion

En seguida mostramos los costos de produccion tanto directos como indirectos
tabla 15, los mismos que dan como resultado un costo de fabricacion de
191,447.09 soles tabla 16.
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Tabla 15 Costos de produccion

Estado de costo de Produccidn

Costos directos de fabricacion:

S/.

Costos directos (luz, agua, servicios, seguros, etc)

S/ 340,354.00

Costo de inventarios

S/ 33,100.00

Compras de materiales directo

S/ 310,486.00

Insumos utilizados

S/ 201,840.00

Mano de obra directa de fabricacion

Costos indirectos de fabricacion:

TOTAL CD S/ 1,205,580

S/ 319,800.00

TOTAL CIF

Depreciacion de las maquinas S/ 6,400.00
Materia prima indirecta S/ 7,500.00
Mano de obra indirecta S/ 49,200.00
Mantenimiento S/ 12,000.00
Otros gastos (viaticos, imprevistos, etc) S/ 60,000

Tabla 16 Costo de fabricacion

COSTO DE FABRICACION

S/ 1,340,680

4.8.10 Costo de inventario

S/ 135,100.00

Seguidamente presentamos las tablas de los costos de inventarios para los

productos T-shirt, donde se detalla los materiales que intervienen en la

produccion de este, asi también de sus costos en délares y su equivalente en

soles y por ultimo la cantidad de cada material que interviene en su elaboracion

tabla 17.
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Tabla 17 Costo de inventarios T-shirt

Transfer Marca/ Talla $0.08664 | S/ 0.34656 370 $32.05680 | S/ 128.23
Etiqueta de cuidado $0.02156 | S/ 0.08624 630 $13.58280 S/ 54.33
Hilo 40/2 $0.00045 | S/ 0.00180 360 $0.16200 S/ 0.65
Hilo Texturizado $0.00017 | S/ 0.00068 400 $0.06800 S/ 0.27
Transfer Logo $0.20000 | S/ 0.80000 480 $96.00000 S/ 384.00
Cinta Elastica $1.20000 | S/ 4.80000 370 $444.00000 |S/1,776.00
s/ s/
Tela Jersey 40/1 Pima $7.50000 30.00000 500 $3,750.00000| 15,000.00
s/ s/
Total $9.00882 36.03528 $4,335.86960| 17,343.48

De la misma forma presentamos la tabla de los costos de inventarios para los

productos P-shirt, donde se detalla los materiales que intervienen en la

produccion, asi también de sus costos en dolares y su equivalente en soles de

la misma forma se muestran las cantidades de cada material que interviene en

su elaboracion segun la demanda tabla 18.
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Tabla 18 Costo de inventario P-shirt

Transfer Marca/ Talla $0.08664 S/ 0.31364 370 $32.05680 S/ 116.05
Etiqueta de cuidado $0.02156 S/ 0.07805 630 $13.58280 S/ 49.17
Hilo 40/2 $0.00045 S/ 0.00163 360 $0.16200 S/ 0.59
Hilo Texturizado $0.00017 S/ 0.00062 400 $0.06800 S/ 0.25
Transfer Logo $0.20000 S/ 0.72400 480 $96.00000 S/ 347.52
Cinta Elastica $1.20000 S/ 4.34400 370 $444.00000 S/ 1,607.28
Tela Jersey 40/1 Pima $7.50000 S/ 27.15000 500 $3,750.00000 S/ 13,575.00
Total $9.00882 S/ 32.61193 $4,335.86960 S/ 15,695.85
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4.8.11 MRP T-Shirt

En la tabla 19 la cual es la planificacion de requerimiento de materiales (MRP-I)
y que comprende los 12 meses del afio y cada uno dividido en cuatro semanas

se tiene las cantidades de las necesidades brutas del T-Shirt, por semana.
MRPy JIT

A medida que cambian los disefios, los cronogramas y los procesos de
produccion, también cambia la planificacion de las listas de materiales y los
requisitos de materiales. Ademas, los requisitos de materiales cambian cada vez
que cambia el plan maestro de produccion. Independientemente de los cambios,
el modelo MRP se puede procesar para reflejar estos cambios, siendo posible
actualizar el plan de solicitud y ademas para la construccion del MRP T-Shirt, se

construye con el siguiente algoritmo:

Necesidades Reser- . : Recepciones Necesidades
+ — | | Disponible | + -
brutas vas programadas netas
L J L J
. g . M . .
Necesidades totales Inventario disponible

En el sistema Jit se requiere un alto compromiso con la alta direccién, asi como
la formacién y concientizacién del personal. Un andlisis con profundidad de los
procesos de produccion y logisticos identificando las areas de desperdicios y
ineficientes, estableciéndose estandares de calidad vy condiciones
indispensables como la reduccién del inventario y la exactitud de la informacién

en el flujo de materiales.
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Tabla 19 MRP T-Shirt.

Lantidad
para : ENERO FEBRERO MARZO
. Lead Inventarioc Stock de
Articulo elaborar 3 N o - Conceptos
time  disponible seguridad
elemento Semanal SemanaZ? Semana3 Semanad Semanal Semana2 Semana3d Semanad4 Semanal SemanaZ Semana3 Semanad
padre

Meresidades brutas
Recepciones programada: 0 0 0 I 0 0 0 I 0 0 0 0
T-SHRT 0 1 0 o0 Disporji ble 000 000 000 000, 000 000 000 000, 000 000 000 000
Mecesidades netaz ] 4978 0124 355 4369 5102 49E3 B¢ 0124 3567 EE] 400
Fecepeion de orden hE38 4378 124 £3589 4369 5102 4363 72 H124 3867 5798 400
Lanzarniento de orden 4538 4378 B124 £355) 4369 5102 4353 £72 5124 3567 5738 5400
Mecesidades brutas 4638 4378 124 £3589 4369 5102 4363 72 H124 3867 5798 400
Flecepriones programada i i i [i i i i [i i i i i
Bz 1 1 400 200 Dispor_wi ble 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Meresidades netas 4438 4978 B4 355 4369 B102 4953 E72 B4 3567 h798 B400
Hecepeion de orden 4438 4978 B4 355 4369 B102 4953 E72 B4 3567 h798 B400
| anzarniento de orden 4378 B124 5358 4369 5102 4363 5721 5124 3567 5738 5400 A0
Meresidades brutas 4538 4978 B4 355 4369 B102 4953 E72 B4 3567 h798 B400
Recepciones programada: 1 1 1 i 1 1 1 i 1 1 1 0
Hila 402 1 i D a0 Disporji ble 20 20 20 2l a0 a0 a0 2l a0 a0 a0 a0
Mecesidades netas 4418 4378 124 £3589 4369 502 4363 72 B124 3867 5798 400
Hecepeion de orden 4473 4978 h124 E35g] 4369 H102 493 E72 h124 3567 s B400
Lanzamiento de orden 4378 5124 £358 4369 5102 4363 5721 124 3867 5738 5400 5011
Meresidades brutas 4R98 4978 H24 £355] 4369 A2 4953 E7 A4 3867 ] E400
Recepciones programada: 0 0 0 I 0 0 0 I 0 0 0 0
Hilo Texturizads 1 1 400 a0 Disporji ble a0 a0 a0 a0 a0 a0 a0 a0 a0 a0 a0 a0
Mecesidades netaz 4378 4978 b124 B355 4369 a102 493 672 o124 3567 EE] 400
Fecepeion de orden 4378 4378 124 £3589 4369 5102 4363 72 H124 3867 5798 400
Lanzarniento de orden 4378 B124 5358 4369 5102 4363 5721 5124 3567 5738 5400 A0
Mecesidades brutas 4378 124 £358 4369 5102 4363 B7 2 5124 3867 B798 400 il
Flecepriones programada i i i [i i i i [i i i i i
Tela Jersey 401 Pima 1 1 500 0 Disponible 0 0 0 i 0 0 0 i 0 0 0 0
[ESPALDA] Meresidades netas 4478 B4 358 4369 B102 43E3 E721 B124) 3567 h738 B400 AN
Hecepeion de orden 4478 B4 358 4369 B102 43E3 Ei21 B124) 3567 h738 B400 A0
| anzarniento de orden 124 5358 4369 5102 4363 £721 5124 3367 5738 5400 A0 a0z
Meresidades brutas 4378 B4 358 4369 B102 43E3 E721 B124) 3567 h738 B400 AN
Recepciones programada: 1 1 1 i 1 1 1 i 1 1 1 0
Tela Jerzew 400 Fima Dizponible i i i [i i i i [i i i i i
[MANGA DERECHA] 1 1 500 0 |Necesidades nelas 78 B i 139 i 153 (7] ] 367 ] B200 ]|
Hecepeion de orden 4478 B4 358 4369 B102 43E3 E721 B124) 3567 h738 B400 AN
Lanzamiento de orden 124 5358 4369 5102 4363 E721 5124 367 h738 5400 5011 5402

64



Cantidad

ENERD FEBRERD MARZO
- par . rentario Stock de
Articalo elaborar Lead time le scguridad Conceptos
elemento Femana 1 Femana 2 Semana F Semana 4 Femana 1 Semana 2 Femana F Femana 4 Semana 1 Temana 2 Femana F Semana 4
nadrs

Mecesidades brutas
Fecepriones programadasd 1} 1] i} 0 1] i} 1} 1 i} 1} 1] i}
Tela Jersey 40M Fima 1 1 500 0 Diisponible 1} 1] 1} 0 1] 1} 1} 1] 1} 1} 1] 1}
[MARGA IZQUIERDA) Mecesidades netas 4478 5124 6358 4363 5102 4963 ET21 5124 3867 5798 £400 5011
Recepecion de orden 478 5124 6358 4364 5102 4963 ET21 5124 36T 6798 E400 501
Lanzamiento de arden 5124 E36% 1000 5102 4363 E721 5124 2867 G7HE E400 5011 G402
Mecesidades brutas 1978 5124 E358 4364 5102 4963 ET21 5124 3867 6798 E400 501
Flecepriones programadasg 1} 1] i} 0 1] i} 1} 1 i} 1} 1] i}
Tela Jersey 401 Pima 1 1 500 0 Diisponible ] 0 1] ] 0 1] ] 0| 1] ] 0 1]
[FREMTE] Iecesidades netas 4475 5124 G353 4363 5102 4963 ET21 5l24] 3867 5795 £400 5011
FRecepoion de orden 4475 5124 6358 4364 5102 4963 ET31 5124 3867 5795 £400 5011
Lanzamiento de arden 5124 E36% 4363 5102 4963 ET21 5124 3267 G7HE E400 5011 G402
Mecesidades brutas 4978 5124 6358 4364 5102 4963 ET31 5124 3867 5795 £400 5011
Flecepriones programadasg 1} 1] i} 0 1] i} 1} 1 i} 1} 1] i}
Tela Jersey 401 Fima 1 1 500 a Disponible 1} 1] 0 0 1] 0 1} 1] 0 1} 1] 0
[CUELLO) hecesidades netas 1473 5124 E368 4363 5102 4363 BT §124] 3867 6743 E400 5011
FRecepoion de orden 4475 5124 6358 4364 5102 4963 ET31 5124 3867 5795 £400 5011
Lanzamiento de arden 5124 E36% 4363 5102 49632 BT 5124 26T 5798 E400 5011 5402
Iecesidades brutas G124 6365 4363 5102, 4363 BT G124 38T 5743 E400 5011 5402
Fecepoiones programadas 0 1] i} 0 1] i} 0 1 i} 0 1] i}
Thersier|Lege i i 420 a0 Dispor.:ible 20 a0 20 20 a0 a0 20 20 a0 20 a0 a0
Mecesidades netas 4724 E363 4363 5102 4363 BT Ai24 3867 5743 E400 5011 5402
FRecepcion de orden 4724 6365 4363 5102, 4363 BT G124 38T 5743 E400 5011 5402
Lanzamiento de arden E35% 4364 5102 4963 E721 G124 86T 5795 G400 i1 5402 4622
hecesidades brutas A124 E36% 4363 5102, 4363 BT A124 38T 5743 E400 5011 5402
Fiecepoiones programadas 0 1] i} 0 1] i} 0 0] i} 0 1] 1}
. ) Disponible 20 a0 20 20 a0 a0 20 20 a0 20 a0 a0
i B g { = 80 [ocesidatesnetas 4574 5358 4363 B0z 4363 8721 e 2867 5798 G400 G011 B40Z
FRecepoion de orden 4574 E36% 4363 5102, 4363 BT A124 38T 5743 E400 5011 5402
Lanzamiento de arden E35% 4364 5102 4963 E721 G124 86T 5795 G400 i1 5402 4622
Mecesidades brutas A124 E36% 4363 A102] 4363 BT A124 3867 5743 E400 A011 5402
Fiecepciones programadasdy 0 1] 1} 0 1] 1} 0 0] 1} 0 1] 1}
) . Dizponible I 0 1] I 0 1] I 0| 1] I 0 1]
Cinta Elastioa Logo y Teito ! ! 370 ¥ [Mecesidades netas 754 E%E #3269 5102, FET) Erel Bi2t 3867 5798 E400 5011 B0z
FRecepeion de orden 4754 E36% 4363 A102] 4363 BT A124 3867 5743 E400 A011 5402
Lanzamiento de arden 5355 4363 5102 4363 E721 G124 86T 5795 G400 il 5407 4627
Mecesidades brutas A124 E36% 4363 A102] 4363 BT A124 3867 5743 E400 A011 5402
Recepoiones programadasdy 0 1] 1} 0 1] 1} 0 0] 1} 0 1] 1}
Etiqueta Transfer i 1 270 & Diisponible =11} =11 1) 1) =11 1) =11} =11 1) =11 =11 1)
MarcalTalla Mecesidades netas 4814 E36E 4363 5102 43963 E721 G124 38ET Tl E400 A011 5402
Fecepcion de orden 4314 E3h3 4369 5102 4963 B2l h124 38ET A7E8 E400 R R0z
Lanzamiento de arden E363 4364 5102 4383 E71 i) 3887 5793 £400 i 5402 4622
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP )

Lantidad

para : ABRIL MAYD JUNIO
" Lead Inventario Stock de
Articulo elaborar 3 n o 3 Conceptos
time disponible seguridad
elemento Semanal Semana?2 Semana3 Semanad Semanal Semana2 Semana3 Semanad Semanal Semana2 Semana3 Semanad
padre

hecesidades brutas
Recepeiones programada 1 i 1 i 1 i 1 i I i I 1
T-SHRT 0 1 0 o0 Dispor_wible 000 000 1000 1000 1000 000 ] 000 ] 000 000 000
Necesidades netas 5011 B2 4572 B200 5458 4002 BE47 H120) 5639 5124 5699 4590
Receprion de orden ] 54002 4522 £200 458 4002 BE47 5120 J=E] 5124 J=EE] 4590
Lanzarnienta de orden 5011 5402 4522 5200 458 4002 5647 5120 5639 5124 5639 4590
Wecesidades brutas ] B402 4572 £200 458 4002 BE47 120 =R 5124 J=EE] 4550
Recepciones programada 1] ] 0 0 0 ] 0 0 1] ] 1] 1]
s 1 1 400 S0 Disporjible 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Necesidades netas 5011 B402 4522 B200 458 4002 BE47 B2 J=EE] 5124 J=EE] 4590
Recepcion de orden 5011 Ha[02 4872 5200 5458 4002 BE47 5120 [ 5124 =R 4590
|anzamienta de orden 5402 4522 5200 5458 4002 5647 5120 5639 5124 5693 4590 G487
Wecesidades brutas 5011 54002 45772 5200 5458 4002 BE47 5120 5639 5124 5639 4590
Rlecepciones programada 1 i i i i i i i i i i 1
Hila 4002 1 1 0 a Dispor_wible B0 80 80 B0 80 80 80 B0 80 80 80 B0
Necesidades netas 5011 5402 4572 5200 5458 4002 BE47 5120 5639 5124 5639 4590
Feceprion de orden ] B402 4572 £200 458 4002 BE47 120 =R 5124 J=EE] 4550
Lanzamiento de orden 5402 4522 5200 5458 4002 BE47 5120 BE39 5124 5699 4550 G457
Necesidades brutas 5011 54002 4522 £200 458 4002 BE47 5120 =R 5124 L] 4590
Recepciones programada 0 0 0 0 0 0 0 0 1] 0 1] 1]
Hilo Texturizado 1 1 400 a0 Disponible a0 20 20 [ 20 20 a0 [ a0 20 20 a0
Necesidades netas 5011 5402 4522 £200 458 4002 BE47 5120 JE] 5124 JE] 4530
Fecepcion de orden 5011 54002 45772 5200 5458 4002 BE47 5120 5699 5124 5699 4590
L anzarnienta de orden 5402 4572 5200 5458 4002 5647 5120 5639 5124 5699 4590 5457
Necesidades brutas h4002 4522 200 £458 4002 BE47 5120 [ 5124 [EE] 4550 B457
Recepciones programada 1 ] 1 i 1 ] 1 i ] ] ] 1]
Tela Jerzey 401 Pirna Dizponible 0 ] 0 0 0 ] 0 0 1] ] 1] 1]
(ESPALDA) [ [ - 0 Necesidades netas R 2 £200 e 1002 TEAT 520 T 5i2d ] EEE] 2
Recepcion de orden h402 4522 £200 £458 4002 BE47 5120 [ 5124 EE] 4590 £487
Lanzamiento de orden 4572 5200 458 4002 hE47 5120 5639 5124 5639 4550 B487 4255
Necesidades brutas h402 4572 E200 5458 4002 BE47 5120 [ 5124 hE99 4590 5487
Recepeiones programada 1 i 1 i 1 i 1 i I i I 1
Tela Jerzey 400 Pima Dizponible 1 i i i i i i i i i i 1
[M&NGA DEFECHA] 1 1 500 0 [Necesidades netas R0 1522 (] 5958 102 E5d7 5120 5659 5124 R a5a0 HEx
Fecepcion de orden h4002 4522 200 5458 4002 BE47 5120 BES 5124 BE99 4590 G487
Lanzarnienta de orden 4522 G200 G458 4002 647 5120 5639 5124 5699 4590 B487 4285
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP I)

Cantidad ABRIL MATO JUNID
. para - In i Stock de
Articulo zlaborar Lead time It scguridad Conceptos
elemento Femama 1 Temana 2 Femana F Semana 4 Femana 1 Temana 2 Femana F Semana 4 Femana 1 Femana 2 Semana F Temana 4
nadrs

Mecesidades brutas
Recepciones programadas] 1] 0 1} 0] 0 0 1} 0] 0 0 1} 1]
Tela Jerzey 4041 Pima i 1 B0 o Disponible 1] 1} 0 0 1} 1} 0 0] 1} 0 0 0
[MANGA IZQUIERDA] Mecesidades netas 5402 4522 B200 E453 4002 GE47 5120 5693 G124 GE53 4530 E487
Recepoion de orden 5402 4522 B200 5468 4002 GE47 5120 5E93 A124 jilzcke] 4540 E487
Lanzamiento de arden 4522 E200 G453 4002 5647 G120 5693 5124 5633 4540 £487 4265
Mecesidades brutas 5402 4522 B200 5468 4002 GE47 5120 5E93 A124 jilzcke] 4540 E487
Fecepciones programadas] 1] 0 i} il 0 0 i} 0] 0 0 i} 1]
Tela Jersey 40/ Fima 1 1 500 a Disponible 1] 1} 0 0 1} 1} 0 1] 1} 0 0 0
[FREMTE] hecesidades netas 5402 4522 B200 5453 4002 GE47 5120 5E93 Ai24 G643 4540 E457
Recepoion de orden 5402 4522 G200 £458 400z SE47 5120 5693 G124 5693 4540 E4a7
Lanzamiento de orden 4522 EZ00 E458 4002 5E47 G120 GE93 5124 5E33 4550 £487 4265
Mecesidades brutaz 5402 4522 G200 £458 400z SE47 5120 5693 G124 5693 4540 E4a7
Fecepoiones programadasy 1] 1} i} il 1} 1} i} 1 1} 0 i} 1]
Tela Jersey 404 Pima 1 1 500 0 Disponible 1] 1} 1} 0 1} 1} 1} 1] 1} 0 1} 1]
[CUELLO) hecesidades netas 5402 4522 G200 £453 4002 G647 5120 5693 G124 5693 4540 E487
Recepoion de orden 5402 4522 g200 E458 400z GE47 5120 5693 G124 G653 4530 E487
Lanzamiento de arden 4527 EZ00 E453 4003 5E47 5120 G693 5124 533 4650 £457 4255
Mecesidades brutas 1522 EZ00 B458 4002 SE4T 5120 GEI3 5124 GE3R 4650 E487 4265
Recepoiones programadasy 1] 0 1} 0] 0 0 1} 0] 0 0 1} 1]
Themsilemg i i 4z0 a0 Dispol?ible a0 a0 a0 a0 1] a0 a0 1] a0 a0 a0 a0
Mecesidades netas 1522 EZ00 E458 4002 SE4T G120 B33 5124 GE33 4630 E487 4265
Recepoion de orden 4627 E200 E463 400z BE4T7 5120 jifsck] 5124 633 4640 £4587 4265
Lanzamiento de arden E200 E45% 4002 5647 5120 5633 5124 5693 4530 G487 4265 4356
Mecesidades brutas 4627 E200 E463 400z BE4T7 5120 jifsck] 5124 633 4640 £4587 4265
Fecepciones programadas] 1] 0 i} il 0 0 i} 0] 0 0 i} 1]
. . Disponible a0 20 20 a0 a0 20 a0 20 20 20 a0 a0
b ERE ! U Ee 0 Mecesidadzsneas 4622 £200 E453 4002 EE47 5120 ] Eiz4 TR 4550 B457 4255
Recepoion de orden 4522 E200 6458 4002 5647 ] k] 5124 5633 4540 6487 4265
Lanzamiento de orden E200 E45% 4002 5647 5120 5E33 5124 5693 4530 B487 4265 4356
Mecesidades brutaz 4522 E200 B458 4002 SE4T 5120 BE93 5124 SE9Y 4590 E487 4265
Fecepoiones programadas 1] 0 i} il 0 0 i} 0] 0 0 i} 1]
- . Disponible 1} 1] 1] 1] 1] 1] 1] 0| 1] a 1] 1}
Rl s ! U hil U [Necesidades neta 452z B200 B453 4002 EE4T 5120 BEg3 Eiz4 R 4550 E457 4255
Recepoion de orden 1522 EZ00 B458 4002 SE4T 5120 GEI3 5124 GE3R 4650 E487 4265
Lanzamienta de arden E200 E453 4003 5647 5120 5E33 5124 5E93 4530 E457 4265 4356
Mecesidades brutas 4622 E200 E463 002 bE47 B1z20 AESS Bl24 hE39 4630 E487 4266
Fecepciones programadas] 1] 0 1} 0] 0 0 1} 0] 0 0 1} 1]
Etiqueta Transfer 1 1 270 &0 Disponible B0 B0 :11) ) =11 B0 1) =11 B0 [:11) 1) B0
MarcalTalla Mecesidades netas 4522 E200 E463 4002 BE4T 5120 HE99 B124 hES33 4530 E487 4266
Recepoion de orden 4522 E200 6453 4002 5647 5120 5693 5124 5633 4640 £487 4265
Lanzamienta de arden E200 E45% 4002 G647 §1za G633 5124 5693 4530 G487 4265 4356
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP I)

Lantidad
para . JULIO AGOSTO SETIEMBRE
o Lead Inventario  Stock de
Articulo elaborar N " _ - Conceptos
time disponible seguridad
elemento Semanal Semana?Z Semana3 Semanad Semanal Semana?Z Semana3 Semanad Semanal SemanaZ? Semana3 Semanad
padre

Necesidades brutas
Fecepciones prograrnada; 0 0 0 [i] 0 0 0 [i] 0 0 0 0
T-SHET 0 1 o 1000 Cizponible 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000 000
Necesidades netas E4E7 4255 4956 5445 BE47 R 4700 4790) FEEE] G125 5124 4879
Recepcion de orden 6487 4255 4356 5445 Sb47 5987 4700 4790 4333 6125 5124 4373
Lanzarniento de orden 6437 4255 4356 54-@' 5647 5357 4700 el?’SQ| 4333 6125 5124 4373
Mecesidades brutas 6487 4255 4956 5445 5647 5957 4700 4790 4333 6125 5124 4373
Fecepciones prograrnada 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Blusie 1 1 400 00 Disporjible 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
Mecesidades netas E487 4255 4956 5445 BE47 5387 4700 4790 4333 E125 A124 EETE]
Recepcion de orden E487 4255 4956 5445 SE47 5987 4700 4790 4333 E125 5124 4379
Lanzamisnto de orden 4255 4956 5445 5647 5987 4700 4790 4933 E125 5124 4879 E277
Mecesidades brutas E487 4255 4956 S| SE47 5987 4700 4790 4993 E125 5124 4879
Becepciones prograrnada: 0 0 0 [ 0 0 0 [ 0 0 0 0
il 4062 1 1 160 a0 Disponible g0 g0 g0 80 g0 g0 g0 80 g0 g0 g0 80
MNecesidades netas E487 4255 4956 5445 BE47 5987 4700 4790 4933 E125 5124 4879
Recepcion de orden E487 4255 4956 5445 SE47 5987 4700 4790 4993 E125 5124 4879
Lanzamiento de orden 4255 4956 5445 BE47) 5927 4700 4790 499@. E125 5124 4879 E277
Necesidades brutas E487 4255 4956 5445 BE47 EEEH 4700 4790) 4939 E125 5124 4879
Fecepciones prograrnada; 0 0 0 [i] 0 0 0 [i] 0 0 0 0
Hilo Texturizadn 1 1 400 an Cizponible a0 a0 a0 ) a0 a0 a0 ) a0 a0 a0 a0
Necesidades netas E4E7 4255 4956 5445 BE47 R 4700 4790) FEEE] G125 5124 4879
Fiecepcion de orden F487 4255 4956 5445 BE47 B 4700 4790) FEEE] E125 5124 4879
Lanzarniento de orden 4255 4356 5445 5647 5357 4700 4730 498@. 6125 5124 4373 6277
Mecesidades brutas 4255 4956 5445 5647 5957 4700 4790 4933 6125 5124 4373 E277
Fecepciones prograrnada 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Tela Jerzeyu 401 Pima 1 1 £ i Dizponible 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
[ESPaLDA) hecesidades netas 4255 4956 5445 5647 5957 4700 4730 4333 6125 5124 4373 E277
Recepcion de orden 4255 4956 5445 SE47 5987 4700 4790 4339 E125 5124 4379 E277
Lanzamisnto de orden 4956 5445 5647 5987 4700 4790 4933 B125] 5124 4879 E277 5683
Mecesidades brutas 4255 4956 5445 5647 5987 4700 4790 4939 E125 5124 4879 E277
Becepciones prograrnada: 0 0 0 [ 0 0 0 [ 0 0 0 0
Tela Jersew 4001 Pima Dizponible 0 0 0 [i] 0 0 0 [i] 0 0 0 0
[MANG & DEFECHA] 1 1 00 0 Hecesidades netas J2E5 J95E 445 EE47| 557 700 790 4559 EZ5 B2 J579 E277
Recepcion de orden 4255 4956 5445 BE47 5987 4700 4790 4939 E125 5124 4879 E277
Lanzarniento de orden 4356 5445 5647 5387 4700 4790 4333 E125] 5124 4373 E277 5633
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP 1)

Cantidad
JULID AGDETOD SETIEMERE
- para _ Inventaric Stock de
Articulo elaborar  Lead time dicponible e dad Conceptos
P g
elemento Semama 1 Femana 2 Femana F Femana d Semama 1 Femana 2 Femana F Femana d STemana 1 Semana 2 Semana F Semana d
nadra

Mecesidades brutas
Recepciones programadas] 0 0 0 0 0 0 1} 0] 1} 1} 1} 1}
Tela Jerzey 40M Pima 1 1 B0 0 Disponible 1} 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 i}
[MANGA IZQUIERDA) Mecesidades netas 4255 4956 545 BE47 5987 4700 4740 4353 B125 5124 4873 B2TT
Recepoion de orden 4265 4456 5445 G647 557 4700 4740 4353 E126 5124 4873 B27T
Lanzamienta de orden 4956 G445 GE47 5987 4700 4740 4953 B125 G124 4874 G277 GESE
Mecesidades brutas 4265 4956 5445 G647 5987 4700 4740 4393 G125 5124 4&73 G277
Fecepoiones programadas] 1} 0 0 0 0 0 i} il i} i} i} i}
Tela Jersey 40M Fima 1 1 500 0 Diisponible 1} 0 0 0 0 0 1} 0 1} 1} 1} 1}
[FREMTE] Mecesidades netaz 4265 4956 5445 GE47 5987 4700 4740 4393 G126 5124 4&73 G277
Fecepcion de orden 4266 4566 Ad45 AE47 h837 4700 4780 45339 E126 124 4874 E277
Lanzamienta de arden 4356 5445 G647 5357 4700 4740 4353 G125 G124 4873 GETT jifisii]
Mecesidades brutas 4265 4456 5445 G647 5357 4700 4740 4353 B126 5124 4873 B27T
Fiecepciones programadas] 0 0 0 0 0 0 i} il i} i} i} 1}
Tela Jersey 40M Fima 1 1 00 0 Disponible 1} 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1 [CUELLO) Mecesidades netas 4265 4456 5445 GE47 5357 4700 4740 4353 ] 5124 4873 B2TT
Recepoion de orden 4255 4956 G445 BE4T 5987 4700 4740 4999 B125 5124 LT G277
Lanzamiento de orden 4366 Hd45 AE47 5337 4700 4730 4353 E126 A124 4879 E277 AESE
Mecesidades brutas 4956 5445 GE47 G957 4700 4740 4353 B126 G124 4873 B2TT GESE
Recepciones programadas] 0 0 0 0 0 0 1} 0] 1} 1} 1} 1}
Thersir(leme i i 420 an Dizponible a0 a0 a0 a0 a0 a0 a0 20 a0 a0 a0 a0
Mecesidades netas 45966 Ad45 AE47 H587 4700 4740 45933 E126 A124 4874 B277 AEGE
FRecepoion de orden 4456 G445 G647 5357 4700 4740 4353 [ ] G124 4873 G277 fifisii]
Lanzamienta de orden G445 GE47 5987 4700 4740 4953 G125 G124 4474 G277 GESE 4993
Mecesidades brutas 4956 5445 G647 5987 4700 4740 4353 G125 G124 4&73 G2TT il
Fecepoiones programadas] 1} 0 0 0 0 0 i} il i} i} i} i}
. ; Disponible 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 a0 a0
Btiqueta de Cuidada ! ! £l B0 [Mecesidades netas 4556 5445 BEAT 5987 700 790 #5999 5125, Bi24 [ETE] BeTT ]
Fecepcion de orden 4566 Ad45 AE47 H537 4700 4780 45933 E126 A124 4879 E277 AEGE
Lanzamiento de orden 5445 G647 5357 4700 4740 4353 G125 G124 4373 GETT GE8E 4393
Mecesidades brutas 4456 5445 G647 5A57 4700 4740 4353 E126 G124 4573 B2TT jif:zei]
Fiecepciones programadas] 1} 0 0 0 0 0 i} il i} i} i} 1}
. . Disponible 0 1] 1] 1] 1] 1] 0 1] 0 0 0 0
ENRERET L TR ! ! Sht " [Necesidades netas 4356 5445 BEAT 5367 4700 4750 393 5125, Biz4 4573 B2TT BEas
Recepoion de orden 4956 G445 BE4T 5987 4700 4740 4993 B125 G124 4874 B2TT BELE
Lanzamiento de orden 5445 G647 5357 4700 4740 4353 E126 G124 4373 B27T GRS 4353
Mecesidades brutas 4956 5445 GE47 G957 4700 4740 4353 B126 G124 4873 B2TT GESE
H Fiecepciones programadas] 0 0 0 0 a0 a0 1] 1 1] 1] 1] 1]
Etiqueta Transker 1 1 270 & Disponible B0 [:11) [:11) B0 [:11) [:11) :11) ) :11) :11) 1) £
MarzafTalla Mlecesidades netas 4566 A4 45 AE47 H587 4700 4740 45953 E126 A124 4874 BT AEGE
FRecepoion de orden 4956 5445 G647 5987 4700 4740 4353 G125 G124 4&73 G2TT il
Lanzamienta de orden G445 GE4T 5987 4700 4740 4353 B125 G124 4373 BZTT GESE 4393
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP )

Lantidad
para 5 OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMERE
a Lead Inventaric Stock de
Articulo elaborar _ , E - Conceptos
time disponible seguridad
elemento Semanal Semana ? Semana 3 Semanad Semanal Semana? Semana3 Semanad4 Semanal Semana? Semana3 Semanad
padre

Mecesidades brutas E277 o=t 4333 4139 6333 5647 4066 4333 5300 G247 4455 5124
Recepciones programada: 1] 1] 0 1] 0 0 1] [ 0 1] 1 0|
T-SHIET 0 ; o 1000 Dizponible 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000
Mecesidades netas B277 5E88 4939 4199 6933 5647 40B6 45938 5300 B247 1455 5124
Recepcion de orden B277 5688 4939 4199 £933 BE47 4066 4938 5300 G247 4455 5124
Lanzamienta de orden E277 5688 4939 4139 5933 5647 4066 4933 5300 5247 4455 5124
Mecesidades brutas [ 5ESE 4939 4134 [SEEX] 5647 4066 4931 5300 E247 4455 5124
Fecepciones programada: 1] 1] 0 1] 0 0 1] [ 0 1] 1 [
Bucis 1 ] 400 =00 Dispor_‘ni ble 200 200 200 200) 200 200 200 200 200 200 200 200)
Mecesidades netas B277 5ESE 4939 41349 5933 5647 4066 4938 5300 B247 4455 5124
Recepcion de orden [ 5ESE 4939 4139 F933 BE47 4066 4938 5300 E247 4455 5124
Lanzamiento de orden 5653 4333 4133 E333) 5647 4066 4333 5300 E247 4455 5124 0|
Mecesidades brutas B2i7 5658 4333 4134 5333 B647 40EE 4333 5300 B247 4455 5124
Hecepciones programada: 0 1] 0 1] 0 0 1] [i] 0 1] 0 1]
Hilo 4012 1 ] 60 a0 Dispor_‘nible 80 ] 80 ) a0 80 80 80 80 ] 80 )
Mecesidades netas B277 5688 4933 4134 5933 5647 40EE 4935 5300 B247 4455 5124
Recepcion de orden B2i7 5658 4333 4134 5333 B647 40EE 4333 5300 B247 4455 5124
Lanzamiento de orden 5622 4333 4133 £33 5647 40EE 4358 5300 E247 4455 5124 0|
Mecegsidades brutas [ 5ERg 1939 11349 E333 BE47 40EE 4933 5300 B247 44585 5124
Recepciones programada: 1] 1] 0 1] 0 0 1] [1] 1] 1] 0 1]
Hilo Texturizada 1 ] 400 &0 Dispor_‘nible 80 ] 80 =) 80 80 20 20 80 ] 80 )
Mecesidades netas B277 5ERg 1939 4134 E333 BE47 40EE 1938 5300 B247 1455 5124
Recepcion de orden [ 5ERg 1939 11349 E333 BE47 40EE 4933 5300 B247 44585 5124
Lanzarienta de orden 5688 4353 4133 E333) 5647 4056 43538 5300 E247 4455 5124 0|
Mecesidades brutas REES 4553 4139 B33 5647 4056 4558 5300 E247 4485 5124 [
Recepciones programada: 1] 1] 0 1] 0 0 1] [i] 0 i] i [i]
Tela Jerzew 401 Pima 1 ; 500 0 Disponible 1] 1] 0 1] 0 0 1] [i] 1] 1] 0 1]
[ESPALDA] Mecesidades netas REES 43533 4133 E333) 5647 40EE 4358 5300 E247 4455 5124 [

Recepcion de orden REES 43533 4133 E333) 5647 40EE 43538 5300 E247 4455 5124
Lanzarienta de orden 4339 4199 5933 5E647] 4066 4338 5300 G247 4455 5124 0|
Mecesidades brutas 5EE8 4959 4139 B33 5647 4066 49538 5300 E247 4455 5124 [
Recepciones prograrnada: 1] 1] 0 1] 0 0 1] [ 0 1] 1 0|
Tela Jersey 40 Pima Dizponible 0 0 i 1] i i 0 i 0 0 i [i]
[MANGA DERECHA) 1 1 5o 0 [Hecesidades retas BEED 4993 4799 (kK] FEA7 J0EE 4053 00 E247 4455 124 i]

Recepcion de orden REES 4553 4139 B33 5647 4056 4558 5300 E247 4485 5124
Lanzamienta de orden 4939 4139 5933 5E647] 4066 4938 5300 G247 4455 5124 0|
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP 1)

Cantidad
ara ) OCTUBRE HOYIEMERE DICIEMEBRE
Articulo el:borar Lead time e Conceptos
dizponible cequridad
elemento Eemana 1 Zemana 2 Semana 3 Semana d Eemana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4 Eemana 1 Bemana 2 Bemana 3 Semama 4
nadre
Mecesidades brutas
Recepeiones programadas 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0
Tela Jersey 40/ Pima 1 1 B0 0 Dizpanible a 0 a 0 a 0 a 0 a 0 a 0
[MAaRGE IZQUIERDA) Mecesidades netas GE&S 4333 4133 E933 GE47 4066 4338 5300 134 121 020 1045
Recepeion de arden BERE 4999 4198 E933 G647 40EE 44998 H300 134 121 020 1045
Lanzamiento de arden 4333 4139 5333 5647 466 4335 5300 1341 1211 1020 1045 0
Mecesidades brutas BERE 4999 4198 E933 G647 40EE 44998 H300 E247 4455 A124 I
Recepeiones programadas a 0 a 0l a 0 a 0l a 0 a 0l
Tela Jerzey 4001 Pima 1 i Bl 0 Dizpanible a 0 a 0 a 0 a 0 a 0 a 0
[FREMTE) Mecesidades netas BESE 4939 4198 E933 BE47 40EE 49498 5300 E247 1455 A124 1]
Fiecepeion de orden bt 4333 4133 £333 5647 4066 4333 5300 G247 4455 5124
Lanzamiento de orden 4333 4139 £933 5647 4065 4938 5300 E247 4455 5124 1]
Mecesidades brutas 5648 4939 4133 5933 5647 4066 4395 5300 G247 4455 5124 I
Fecepeiones programadas| 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0
Tela Jerzsey 4001 Pima 1 1 B0 0 Dlispaonible 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0
[CUELLO) Mecesidades netas 5E&8 4333 4133 E333 5R47 40E6 4333 5300 B247 4455 5124 1]
Figcepeion de arden GEa8 4939 4133 E933 G647 4066 4338 5300 E247 4455 5124
Lanzamiento de orden 449499 4139 5933 5647 4EE 4938 5300 6247 4455 G124 1]
Mecesidades brutas 4333 4139 £933 G647 40EE 4938 5300 E247 44565 5124 0 1]
Recepeiones programadas 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0
T lees 1 1 420 a0 Disponible a0 20 a0 20 a0 20 a0 20 a0 20 a0 20
Mecesidades netas 4333 4139 £933 5647 4068 4338 5300 E247 44565 5124 0 1]
Fecepeion de arden 44999 4139 5933 G647 40EE 4998 5300 E247 4455 G124
Lanzamiento de orden 4133 E333 5647 40EF 4333 5300 5247 4455 5124 0
Mecesidades brutas 44939 4139 £33 GE47 40EE 4998 G300 E247 44565 G124 0 I
Recepeiones programadas a 0 a 0l a 0 a 0l a 0 a 0l
. ) Disponible a0 20 a0 20 a0 20 a0 20 a0 20 a0 20
Biqueta de Cuidado ! f B30 B Necesidades netaz 399 139 5933 54T 065 4938 5200 B247 455 5124 0 0
Fiecepeion de orden 4333 4133 5333 5647 4066 4338 5300 E247 44565 5124
Lanzamiento de orden 4133 E933 G647 4066 4338 5300 E247 4455 5124 1]
Mecesidades brutas 4333 4133 5333 5647 4066 4338 5300 E247 44565 5124 0 I
Fecepeiones programadas| 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0
’ . Disponible 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1]
R L) T L L St " [Necesidades netas 333 133 B33 BE4T 4068 4338 B300 G247 #4855 B1z4 0 0
Fecepeion de arden 4333 4139 £933 GE47 40EE 49388 5300 E247 4465 G124
Lanzamiento de orden 4193 E933 G647 4066 449498 5300 G247 4455 5124 1]
Mecesidades brutas 4333 4139 £933 G647 40EE 4938 5300 E247 44565 5124 0 1]
Recepeiones programadas 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0 1] 0
Etiqueta Transter 1 1 270 &0 Dizpanible [=11] El [=11] E| [=11] El [=11] E| [=11] El [=11] E|
MAarcalTalla Mecesidades netas 4333 4139 £33 5647 4068 4938 5300 E247 4465 5124 0 1]
Fecepeion de arden 44999 4139 5933 G647 40EE 4998 5300 E247 4455 G124
Lanzamiento de orden 4133 E333 5647 40EF 4333 5300 5247 4455 5124 0

Fuente: Elaboracion propia.
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4.8.12 MRP P-Shirt

En la tabla 20 se presenta la planificacion de requerimiento de materiales (MRP-
I) y que comprende los 12 meses del afio y cada uno dividido en cuatro semanas
se tiene las cantidades de las necesidades brutas del P-Shirt, por semana.

MRPy JIT

Los cambios en los datos de MRP generalmente requieren un nuevo célculo, el
MRP debe realizarse una vez por semana. Una de las funciones mas utiles para
el MRP es su capacidad de reprogramar exactamente cuando sea necesario. La
empresa no quiere reaccionar ante pequefios cambios en el programa o
modificaciones, incluso son conscientes de ellos. Estos cambios frecuentes
crean en el sistema, cuando se introduce puede causar interrupciones
significativas en los departamentos de adquisiciones y fabricacion. Por tanto, el
jede de produccion realiz6 la reduccion esta tension evaluando la necesidad y el
impacto de los cambios antes de enviar la solicitud a otros departamentos. Esta
dos herramientas particularmente efectivas cuando se intenta reducir las
inquietudes de un sistema MRP y ademas para la construccién del MRP P-Shirt

, Se construye con el siguiente algoritmo :

Necesidades Reser- ) ) Recepciones Necesidades
+ — | | Disponible | + -
brutas vas programadas netas
L J L J
. V. . v . .
Necesidades totales Inventario disponible

Asi como lo mencionado en la gestion de MRP -JIT en la programacion maestra
del T-Shirt se requiere un alto compromiso con la alta direccion, asi como la
formacién y concientizacion del personal, analisis de los procesos de produccion
y logisticos, identificando las actividades de desperdicios y ineficientes,
estableciéndose controles de calidad , la reduccién del inventario y la exactitud
de la informacion del flujo de materiales como requisitos y condiciones

indispensables para el disefio del MRP.
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Tabla 20 MRP P-Shirt

Cantidad

PLANIFICACION DE REQUERIMENTO DE MATERIALES (MRP I)

Inventario ENERO FEBRERO MARZO
Articulo el:::::ar Lead time disponibl sset;:::dda‘il Conceptos

elemento e Semana 1l Semana? Semana 3 Semanad Semanal Semana? Semana 3 Semanad Semanal Semana 2 Semana3 Semanad

hecesidades bru
Recepciones pro 0 0 0 1] i i i i 1] 1] 1] [I]
Dizparible 1] 1] 1] 1] I I I 0 I I I I
F-SHIRT v L 55l 0 [Necesidades ret EJEE T T8 E TS 757 % i K3 | = I | I
Recepcion de or EIE] 3457 4368 4365 4575 3624 3255 3956 3569 3954 4326 3877
Lanzarnienta de 3558 3457 4368 4365 4575 3524 3255 3956 3069 3954 4326 3877
hecesidades bry 3688 457 4368 4365 4575 3624 3255 3956 JEE9 3954 4326 3877
Fecepciones pro 0 0 0 0 i i i i i} i} i} [I]
Bueies 1 1 220 g Disponible E] E] E] E] g g g g g g g g
Mecesidades net 337E 3457 43E8 43E5 4575 3524 ] 395E R 3954 4326 3877
Recepoion de or 337E 2457 4368 4365 4575 3524 ] 3956 3069 3954 4326 3877
Lanzamiento de 3457 4368 4365 4975 3524 3255 3956 3564 3954 4326 3877 3515
Mecesidades br| ] 3457 43E8 43E5 4575 3524 ] 395E R 3954 4326 3877
Fecepciones pro 1] 1] 1] 1] ] ] ] 0 0 0 0 [I]
) Dizpanible 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Hilo 402 L L 2L 5 |Necesidedes it 3 5 368 35 1375 7] 5 3956 363 3554 3% T
Recepoion de or 3473 3457 4368 4365 4575 3624 3255 395k KR 3954 4326 3877
Lanzarmiento de 457 4368 4365 4975 3624 3255 3956 3569 3954 4326 3877 3515
hecesidades bry 3688 3457 4368 4365 4575 3624 3255 3956 JEE9 3954 4326 3877
Recepciones pro 0 0 0 0 i i i i i} i} i} [I]
] . Dizponible 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Hilo Texturizade i i B 5 [Mecesidedes net 753 57 13650 1355 1975 e T 6 69 T 135 T
Recepcion de or EEE] 457 4368 4365 4575 3624 3255 3956 JEE9 3954 4326 3877
Lanzamiento de 3457 4368 4365 45975 3524 3255 395E 3564 3954 4326 3877 3515
MNecesidades b 3457 4368 4365 4975 3524 ] 395E ] 3954 4326 3877 EELE
Fecepciones pro 0 0 0 0 i i i i 1] 1] 1] [i]
Tela Jersey 404 Pimna 1 1 &0 o Dizponible 0 0 0 [i] i i i i 1] 1] 1] [i]
[ESPALDA) hecesidades net 2857 4368 4365 4975 3624 3255 395R R 3954 4326 3877 35715
Recepoion de or 2857 4368 4365 4975 3524 3255 395E LR 3954 4326 3877 35715
Lanzamiento de 4368 4365 45975 3524 3255 3956 3569 3954 4326 3877 3515 4629
hecesidades bry 3457 4368 4365 45975 3624 3255 395R R 3954 4326 3877 3915
Recepciones pro 0 0 0 0 i i i i i} i} i} [I]
Tela Jersey 401 Pima 1 1 Eoil 0 Dizpanible 0 0 0 [i] ] ] ] ] 0 0 0 [i]
[rAMG A DERECHA) hecesidades net 2BET 4368 4365 4975 3624 3255 355E 3569 3954 4326 87T EELE
Fecepcion de or 2BET 4368 4365 4975 3624 3255 3556 3569 3954 4326 87T 35715
Lanzarnienta de 4368 4365 45975 3524 3255 3956 3564 3954 4326 3577 3915 4629
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Articulo

Cantidad
para
elaborar
ele-lto

Lead time

Inrentario
dizporibl

PLANIFICACION DE REQUERIMENTO DE MATERIALES (MRP [)

Etock de
sequridad

Conceptos

Semana 1

ENERD

Eemana 2 Zemana ¥ Femama 4 Semana 1

FEBRERD

Zemana 2 Zemana ¥ Semama 4 Semana i

MARZD

Semana 2 Zemana ¥ Bemama 4

[FREMTE) MNecezidades netd
Feceprion de ord 2857 4368 4365 4575, 624 1256 3956 3869 7954 4326 3577 3915
Larzamienta de o 4368 4365 4375 et 3255 J5956 3EED 3554 4326 3ETY 3915 4623
Mecesidades biut 3457 4368 4365 4575, Shed 3255 3356 3569 3954 4326 3877 3915
Recepciones pro 1] 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0l
Tela Jerzey 4041 Fima 1 1 G0 0 Disponible 1] 0 0 0 0 1] 0 0 1} 0 1] 0
[CUELLO] Mecesidades netd 2857 4368 4365 4575, TEed 3256 395G 3563 75954 4326 3577 3515
Fiecepoion de ord 2857 4368 4365 4575, I624 3255 335G 3663 3954 4326 3677 3515
Lanzamienta de o 4368 4355 4375 F6ed 3255 3956 3563 3554 4326 3ETT 3315 3623
Mecesidades biut 4368 4355 4375 624 3255 3956 3EEY 3954 4326 ErTH 3915 4629
Fecepciones pra 0 I i 1] I 0 I a0 1] i 0 I
Transfer Lago : ; - o Dizponible i i i i i i i i i i i i
Mecesidades netd 3548 4355 4375 364 5255 3956 3863 5954 4326 3ETY 3916 1623
Fiecepeion de ord 3948 4365 4375 3624 3256 3956 3563 3954 4326 3ETT 3915 4623
Larzamienta de o 4365 4575 624 F255, J9EE J8E3 3354 4326 TETT 3915 4623 SE00
Mecesidades brut 4368 4365 4375 J62d 3255 3956 3863 3554 4326 3877 3915 4623
Fecepciones pro 1] 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0
: ; Disponible z z z g z z z z 2 z z ?
Biigreinds ks L L ELD 2 [Necesidades netd 570 35 75 S TIEE 966 TEES TaE4 [ERs T 915 629
Fiecepoion de ord 3570 4365 4375 62t 3256 I5956 3EED 3554 4326 3877 3915 4623
Lanzamienta de o 4365 4375 6ot 3255 3356 3869 3354 4326 3877 3915 4623 600
Mecesidades biut 4368 4355 4375 624 3255 3956 T 3954 4326 3877 3915 4623
Fecepciones pra 0 I 1 1 I 0 I 1 1] 1 0 I
Eotones . ; s4i con | DiEpenible BO0 500 B0 [ B0 B00 B0 B00 GO0 B0 GO0 B0
Mecesidades netd 2568 4355 4375 364 5265 3956 3869 5954 4326 38TT 3916 1623
Fiecepeion de ord 2568 4365 4375 3624 3256 3956 3563 3954 4326 3ETT 3915 4623
Larzamienta de o 4365 4975 624 F255, 3956 3863 3954 4326 I8TT 3915 4623 T
Mecesidades biut 4368 4365 4375 I6ed 3255 3956 EETE 3954 4326 EET 3915 4623
Fecepciones pro 1] 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0
Disponible 3 5 g B 5 3 5 B B g 3 5
Bl & L L € Mecesidades netd 3524 4365 4975 24 3255 3956 2869 3954 4326 3877 95 1629
Fiecepoion de ord et 4365 4375 62t 3256 I5956 3EED 3554 4326 3877 3915 4623
Larzamienta de o 4365 4575 I624 J255, 3956 3863 3054 4326 3877 3915 4623 600
Mecesidades biut 4363 4355 4375 3624 3256 3956 3563 3954 4326 3ETT 3915 4623
Recepciones pro 1] 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0
. : Diisponible 0 0 i i 0 0 0 i o i 0 i
EteEksiEalespy) Teke t t <l L Mecesidades netd 4038 4365 4375 3624 3255 3956 2569 3954 4326 3877 2915 4629
Fiecepeion de ord 4038 4365 4375 F6ed] 3265 3956 3563 3954 4326 3877 3916 4623
Larzamienta de o 4365 4575 624 T255, 3956 3863 3954 4326 3877 3915 4629 3600
Mecesidades biut 4368 4365 4375 62t 3255 35956 SEEY 3554 4326 87T 3915 4623
Fecepciones pro 1] 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 1] 0
Etiquata Transfer 1 i EED &0l Disponible [=11] =11 E0 [=1] [=11) E0 [=11) B0 g0 [=11] E0 0|
ParcalTalla Mecesidades netd 3868 4365 4375 624 3255 3956 3863 3954 4326 3877 3915 4623
Fieceprion de ord I8E8 4365 4375 624 3256 1956 3EED 35954 4326 3877 3915 4629
Larzamienta de o 4365 4575 T6ed Fe55, 3955 3663 3054 4326 3877 3915 4623 SE00
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP I)

Cantidad

Inventaric ABRIL MAYO JUNIO
Articulo el::::alar Lead time disponibl sse:):rli(dd:t;l Conceptos

alemento ] Semanal Semana? Semana3 Semanad Semanal Semana? Semana3 Semanad Semanal Semana? Semana 3 Semana 4

MNecesidades bry
Recepciones pro i i} 0 0 i} i} 0 i i} 0 0 i
Dizpanible ] 0 0 [i] 0 0 0 ] 0 0 0 0
F-SHIRT L L 55l 0 [Fecesidades ret EE] 1 I EIE L] 1 I T gz T I EEEE EE]
Recepcion de on 3915 4629 3600 744 4055 4690 ElEE] 3897 3045 39933 4833 3915
Lanzamnienta de 3915 4623 3600 3744 4055 4690 3188 38497 3045 3933 4833 3915
Necesidades bry 3915 4623 3600 3744 4055 4690 188 3897 3045 3999 4839 3915
Recepciones pro i i} 0 0 i} i} 0 i i} 0 0 i
Busis ] ] =0 g Disporjible ] ] ] E] ] ] E] ] ] ] E] ]
! MNecesidades nety 3915 4623 3600 744 4055 4690 3188 3897 3045 3999 4839 3915
Recepcion de or 3915 4623 3600 3744 4055 4690 3188 3897] 3045 3999 EEEE] 3915
Lanzamiento de 4629 3600 3744 455 4690 3188 3897 3045 3999 4893 3915 3933
Mecesidades bry 3915 4623 3600 3744 4055 4690 188 3897 3045 3999 4839 3915
Recepciones pro i i} 0 0 i} i} 0 i i} 0 0 i
) Dizponible 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Hilo 4¥2 L L = 5 [Necesidades ret EE] T I EIET] 1 I EIE gl T EEEE EE]
Recepcion de or 3915 4623 3600 3744 4055 4690 3188 3897) 3045 3999 EEEE] 3915
Lanzamiento de 4629 3600 3744 455 4690 3188 3897 3045 3999 4893 3915 3933
Mecesidades bry 3915 4623 3600 3744 4055 4690 188 3897 3045 3999 4839 3915
Recepciones pro i i} 0 0 i} i} 0 i i} 0 0 i
. . Dizponible 5 5 &5 5 5 5 5 5 5 &5 &5 5
Al Ve L L £ 5 ocesthdesret ] 1529 T T4 105 7590 T Ty 055 7959 059 T
Recepcion de or 3915 4623 3600 3744 4055 4690 3188 3897) 3045 3999 4839 3915
Lanzamiento de 4629 3600 3744 4055 4690 3188 3897 3045 3939 4833 3915 3933
MNecesidades bry 4629 3600 3744 4055 4690 3188 3897 3045 3993 4893 3975 3933
Fecepciones pro i 1] 0 [1] 1] 1] 0 i 1] 0 0 i
il Tela Jersey 400 Fima ] ] E0i 0 Dizponible 0 0 0 [i] 0 0 0 0 0 0 0 0
[ESFALDA] hecesidades net. 4629 3E00 3744 4155 4E90 3188 3897 3045 3999 4833 3975 3933
Recepcion de or 4629 3600 3744 4055 4690 3188 3897 3045 3993 4893 3975 3933
Lanzamiento de 3600 3744 4055 4630 3188 3897 3045 3333 4833 3315 3933 4658
Mecesidades brig 4629 3600 3744 4155 4690 ] 3897 3045 3999 4893 3975 3933
Fecepciones prao i 1] 0 0 1] 1] 0 i 1] 0 0 i
Tela Jersey 401 Pima ] ] 500 0 Dizponible 0 0 0 [i] 0 0 0 0 0 0 0 0
il [MANGA DERECHA) Mecesidades net, 4629 3600 3744 40155 4E90 3188 3837 3045 39939 4833 3916 3933
Fecepcion de ar 4629 3600 3744 4155 4690 ] 3897 3045 3999 4893 3975 3933
Lanzamiento de 3600 3744 4085 4630 188 3897 3045 3339 4833 3915 3933 4658
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP 1)

Cantidad

Inventario AERIL MATD JUNID
Articulo para Lead time disposibl S““! tR Conceptos
elaborar . seguridad 2
lemento emana 1 Semana 2 Femana ¥ Semana 4 Semana ]l Semana 2 Semana 3 Semana 4 Femama 1l Femana 2 Semana F Semana 4
Tela Jersey 401 Pima 1 1 G0 0 Disponible 1] 0 1] 0 1] 0 1} 0 1} 1] 0 1]
[FREMTE] Mecezidades net3 4629 3E00 3744 4055 4690 3158 3897 3045 3933 4899 3915 3933
Recepcion de ord 4629 3JE00 a4 4065 4690 3188 3897 3045 3993 4893 3918 3933
Lanzamiento de o 3600 rLi 4055 4690 3185 3897 3045 3933 4893 3915 3933 4655
Mecesidades brut 46249 3e00 3744 4055 4690 3158 3897 3045 3933 4599 3915 3933
Recepciones pro 1] 0 1] 0 1] 0 0 0 0 1] 0 1]
Tela Jersey 401 Pima 1 1 B0 0 Disponible 1] 0 1] 0 1] 0 0 0 0 1] 0 1]
[CUELLC) Mecesidades net3 46239 600 3T 4055 4690 3188 3897 3045 3993 4593 3918 3933
Fecepcion de ord 46239 3E00 aTdd 4055 4690 3188 3897 3045 3993 4593 3918 3933
Lanzamiento de o 3600 I 4055 4690 3185 3897 3045 3933 4893 3915 3933 4655
Mecesidades brut 3600 I 4055 4690 3188 3897 3045 3933 4893 3915 3933 4658
Fecepciones pro 1] 0 1] 0 1] 0 0 0 0 1] 0 1]
e ez 1 1 420 0 I:Iispnr.:ihle 0 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 1] 0
Mecesidades net3 3600 I 4055 4690 3188 3897 3045 EEE] 4893 3915 3933 4658
Fecepcion de ord 3600 I 4055 4690 3188 3897 3045 39393 4893 3915 3933 4658
Lanzamiento de o aT44 4055 4690 a8 2897 2045 3999 44499 2915 3933 4E5S 3690
Mecesidades brut 3600 I 4055 4690 3188 3897 3045 39393 4893 3915 3933 4658
Fecepciones pro 1] 0 1] 0 1] 0 0 0 0 1] 0 1]
. . Diisponible 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Etiqueta de Cuidado f ! #00 ®  [Mecesidsdes netd BEOD T4 #0155 4590 3tea 3897 3045 3939 4399 3915 3933 4555
Fecepcion de ond 3600 T 4055 46490 Ias 3897 045 39499 4899 3915 3933 4658
Lanzamiento de o aT44 4055 46490 2188 2897 2045 2999 42499 24915 3933 4ERS 3690
Meceszidades brut 3600 T 4055 46490 Ias 3897 045 39499 4899 3915 3933 4658
Fecepciones pro 0 I 0 I 0 I 1] a0 1] 0 I 0
Eatones 3 1 2400 00 Ciisponible E00 EQ0 E00 E00 E00 GO0 E00 500 E00 E00 EQ0 E00
heceszidades netd 3600 744 4055 4690 3188 3847 3045 39499 4893 3915 3933 4658
Fecepcion de ond 3600 krLi 4055 46490 ke 3847 3045 39499 4893 3915 933 4668
Lanzamiento de o aT44 4055 46490 2188 2897 2045 2999 42499 24915 3933 4ERS 3690
heceszidades brut 3600 krLi 4055 46490 ke 3847 3045 39499 4893 3915 933 4668
Fecepoiones pro 0 I 0 I 0 I 1] 1 1] 0 I 0
Entretela 3 1 25D & Ciisponible E E E E E E g E g E E E
hecezidades net3 3600 744 4055 46490 3188 3897 3045 39499 4893 3915 3933 4658
Fecepcion de ond 3600 krii 4055 46490 ke 3897 2045 39499 4899 34915 3933 4658
Lanzamiento de o 744 4055 46490 288 2897 F045 2999 42499 24915 3933 4E5S 36490
heceszidades brut 3600 krii 4055 46490 ke 3897 2045 39499 4899 34915 3933 4658
Fecepciones pro 0 I 0 I 0 I 1] 1 1] 0 I 0
. . Ciisponible 0 1] 0 1] 0 1] 1] 1] 1] 0 1] 0
Cinta Elastiea Laga y Testo f ! 30 " [Mecesidsdesnerd BEO0 7 #0155 4540 3158 3897 3045 3339 4239 916 3933 4E5S
Recepcion de ord 3600 3744 4055 4640 3188 3897 3045 3939 4893 3915 3933 4658
Lanzamiento de o 3744 4055 4690 3188 3897 3045 3999 45399 3915 3933 4ERS 3690
Meceszidades brut 3600 3744 4055 4640 3188 3847 3045 3939 4893 3915 3933 4658
Recepciones pro 1] 0 1] 0 1] 0 1} 0 1} 1] 0 1]
Etiqueta Transker 1 1 E&D &l Disponible E0 B0 E0 B0 [=11] =11 1] B0 1] E0 B0 E0
MlarcafTalla Mecesidades net3 3600 ErLL 4055 4630 3188 3897 3045 3939 4893 3915 3933 1658
Fecepcion de ord 3600 I 4055 4690 3188 3897 3045 3933 4893 3915 3933 4658
Lanzamiento de o aTdd 4055 46350 3188 3897 3045 3993 45493 3915 3933 4663 3690
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP )

Cantidad

Inventario JuLio AGOSTO SETIEMBRE
Articulo elzz::arar Lead time disponibl ssegj:rl:ddail Conceptos

elemento e Semanal Semana?2 Semana 3 Semanad Semanal Semana 2 Semana 3 Semanad Semanal Semana? Semana3 Semanad

Mecesidades briy
Recepciones pro 0 i} 0 [i] i} 0 0 [I] i 0 i} i
Disponible 0 0 0 [i] 0 0 0 [i] 0 0 0 0
FHERIAT L L B U [Necesidades et e 1658 90 3500 EYIIF 1965 350 330 1555 7595 i 022
Fecepcion de ar 2933 4E5D 3690 J500) 4102 4965 3458 3310 4EER 4698 3512 022
Lanzamiento de 3933 AE5D 3690 3500 4102 4965 3458 230 4555 4698 3512 3022
Mecesidades briy 3933 4E58 3630 3500 4102 4965 3458 3310 4585 4638 3512 3022
Recepciones pro 0 i} 0 [i] i} 0 0 [I] i 0 i} i
Buzes 1 ] 20 g Dispor_wible ] ] E] ] ] E] E] ] ] E] ] ]
Mecesidades nekd 3933 4E50 3690 3500 4102 4965 3458 3310 4EER 4698 3512 3022
Fecepcion de ar 3933 4ERD 3690 3500 4102 4965 3458 3310 4EER 4698 3512 022
Lanzamiento de 4E58 3630 3500 4102 4365 3458 3310 4555 4638 3512 3022 AE47
Mecesidades briy 3933 4E58 3630 3500 4102 4965 3458 3310 4585 4638 3512 3022
Recepciones pro 0 1] 0 [i] 1] 0 0 [I] i 0 1] i
; Dizponible 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Hilo 402 1 1 220 5 [Fecesidades ret ) T55E 50 00 02 T5 5 EE] Pl %% 0 i)
Recepcion de or 3933 4E58 3690 3500) 4102 4965 3458 330 4555 4638 3E12 3022
Lanzamiento de 4E55 3630 3500 4102 4365 3458 3310 4555 4E38 3512 3022 BE47
Mecesidades briy 3933 4ERE 3630 3500 4102 4965 3458 3370 4555 4638 3512 3022
Fecepciones pro 0 1] 0 Ql 1] 0 0 [I] i 0 1] i
) . Dizponible 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Hilo Texturizada L L U 5 |Necesidades ret KR 1558 0 50 10z 195 53 KXl 555 FIET) T W22
Recepcion de or 3933 4E58 3690 3500) 4102 4965 3458 330 4555 4638 E2 3022
Lanzamiento de 4E55 3630 3500 4102 4365 3458 3310 4555 4E38 3512 3022 BE47
Mecesidades briy 4ERE 3690 3500 4102 4965 3458 3310 4555 4E98 3512 3022 RE47
Fecepciones pro 0 0 1] [i] 0 1] 1] [I] ] 1] 0 ]
Tela Jerzew 401 Fima 1 ] eno 0 Dizponible 0 1] 0 [i] 1] 0 0 1] i 0 1] i
[ESPALDA) Mecesidades net 4658 3690 3500 4102 4965 3458 3310 455H 4698 3512 3022 BE47
Recepcion de or 4E58 3690 3500 4102 4965 3458 3310 4555 4698 3512 3022 BE47
Lanzamiento de 3630 3500 4102 4965 3458 3310 4555 4698 3512 3022 BE47 B2
Mecesidades briy 4ERE SE90 3500 4102 4965 3450 3310 4555 4E98 3512 2022 5E47
Flecepciones pro 0 1] 0 [i] 1] 0 0 [i] i 0 1] i
Tela Jerzey 401 Fima 1 ] &0 o Dizponible 0 1] 0 [i] 1] 0 0 1] i 0 1] i
[MANG A DERECHA) MNecesidades net 4658 3690 3500 4102 4965 3458 3310 4555 4698 3512 3022 BE47
Recepcion de on AEGE 3630 3500 4102 4965 3458 3310 4555 4E98 3512 3022 SE47
Lanzamiento de 3690 3500 4102 4955 3458 3310 4555 4695 3512 3022 EE47 ME2
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP 1)

Cantidad

Inventario JULID AGOSTO SETIEMERE
Articulo para Lead time dizsposibl S““:! g Conceptos
elaborar = SEETR AR 3 1 s 2 5 3 5 4 3 1 2 2 = 3 5 4 3 1 = 2 5 3 = 4
elt-e.tu 14 1 b] CEANA 14 F1 L] CHIRA 14 1 &] CHIRA 14 b1 L] 14 1 b] 14 b1 L] 14 F1 L] CHIRA 14 b1 L]
Tela Jersey 400 Fima 1 1 G0 0 Diisponible 1] 1] 1] 1] 1] 1] 0 1] 1] 1] 1] 0
[FREMTE) Mecezidades netd 466G 3690 3500 HiZ 4365 2468 3310 4666 4635 3612 022 G647
Fecepeion de ord 4653 3540 3500 410z 4365 3453 3310 4555 4535 61z 022 BG47
Lanzamiento de of 2690 3600 4102 4965 2458 FH0 4555 4695 3512 3022 G647 462
Mecesidades brut 4655 3540 3501 41017 4965 3453 3310 4555 4535 2612 022 G647
Fecepriones pro 0 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 1]
Tela Jerzey 4001 Pima 1 1 G0 a Disponible 0 1} 0 0 0 0 1] 0 1} 0 0 1]
[CUELLO]) Mecezidades netd 466G 3690 3500 Hi2 4965 2468 330 4665 4695 3612 022 BE4T
Fecepeion de ord 4655 3690 3500 4107 4365 3465 3310 4555 4535 361z 3022 BG4T
Lanzamiznto de of 2EA0 3600 4102 4465 3468 FH0 466G 4693 3512 3022 BE4T E2
Mecesidades brut 3640 3500 410z 4365 3453 3310 4555 4635 31z 3022 GG4T 462
Fecepriones pro I 1] i I i I 0 I 1] i I 0
Trematien e i 1 420 0 DiSpDI‘_lthE' 0 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 1]
Mecesidades netd 2640 3500 410z 4365 3455 3300 4555 4695 iz 022 BG4T TGE
Fecepeion de ord 3690 3600 LAl 4965 2458 FH0 4665 4698 3512 3022 GE4T 462
Lanzamienta de of 3500 4107 4365 3458 3310 4555 4635 3512 3027 BE47 3462 3155
Mecezidades brut 3690 3600 LAl 4965 2458 FH0 4665 4698 3512 3022 GE4T 462
Receptiones pro 0 0 0 0l 0 0 1] 0l 0 0 0 1]
. . Diisponible 2 2 2 2| 2 2 2 2| 2 2 2 2
Etiquets de Cuidada f ! #00 2 [Necesidades netd 3630 3500 4102 4365 3458 3310 4555 4638 351 3022 BE4T 3162
Fecepeion de ord 2640 3500 410z 4365 3455 30 4555 4693 61z 022 BG4T TGE
Lanzamiento de of 2600 4102 4965 2468 230 4665 4693 3512 022 BE47 62 Joj L]
Mecesidades brut 2690 3500 410z 4965 3455 330 4555 4693 612 022 G647 TEE
Fecepciones pro 0 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 1]
Botones 4 ] san0 con |Disponible (3] ] (2] 3] (2] (3] [Ei 3] ] (2] (3] (Bl
Mecesidades netd 3640 3600 402 4465 3468 0 466G 4698 3512 3022 BE4T HE2
Feceprion de ord 3690 3600 iz 4965 2468 0 456G 4693 3512 3022 GE4T 462
Lanzamienta de of ] 4102 4365 3458 3310 4555 4635 EHE 3022 G647 3462 3158
Mecesidades brut 3690 3600 iz 4965 2468 0 456G 4693 3512 3022 GE4T 462
Fecepriones pro I 1] i I i I 0 I 1] i I 0
Disponible B B E E E B E E B E B E
EEEE 2 L &l E Mecesidades nets 2690 500 4102 4355, 3453 3210 4555 4532 31 022 EE4T 3462
Fecepeion de ord 3690 3600 LAl 4965 2458 FH0 4665 4698 3512 3022 GE4T 462
Lanzamienta de of 3500 4107 4365 3458 3310 4555 4635 3512 3027 BE47 3462 3155
Mecezidades brut 3690 3600 LAl 4965 2458 FH0 4665 4698 3512 3022 GE4T 462
Receptiones pro 0 0 0 0l 0 0 1] 0l 0 0 0 1]
. . Diisponible 0 1} 0 0 0 0 1] 0 1} 0 0 1]
|FintaBlasticalagay Teia f ! 30 0 [Necesidades netd 3630 3500 410z 4365 3458 3310 4555 4638 351 3022 BE4T 3162
Fecepeion de ord 2640 3500 410z 4365 3455 30 4555 4693 61z 022 BG4T TGE
Lanzamiento de of 2600 4102 4965 2468 230 4665 4693 3512 022 BE47 62 Joj L]
Mecesidades brut 2690 3500 410z 4965 3455 330 4555 4693 612 022 G647 TEE
Fecepciones pro 0 0 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 1]
Etiqueta Transter 1 1 55D &0 Disponible [=11) B0 E0 | E0 [=11) E0 | B0 E0 [=11) E0
MarcafTalla Mecesidades netd 3640 3600 402 4465 3468 0 466G 4698 3512 3022 BE4T HE2
Feceprion de ord 3690 3600 iz 4965 2468 0 456G 4693 3512 3022 GE4T 462
Lanzamienta de of ] 4102 4365 3458 3310 4555 4635 EHE 3022 G647 3462 3158




PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP 1)

Btk ot OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Articulo para Lead time disponibl Stock de Conceptos
elaborar P seguridad P
elementa e Semana 1l Semana ?2 Semana 3 Semanad Semanal Semana? Semana 3 Semana 4 Semanal Semana ? Semana3 Semana 4
Mecesidades bruy
Recepciones pro 0 1] 0 [I] i 0 i i 1] 0 1] 1]
Disponible i 0 i N I 0 I 0 0 i 0 0
PSR 0 1 550 U IFecesidades et 5EA7 e TS 00 i 7 TR e D 5 i) T
Recepcion de or Eed7 ] ] ] E0ee =47 e T2l 704 54 =M 00
Lanzamiento de Eed7 3452 T8 600 S 47 T8 ozl 5754 54 =N 00
Mecesidades brf Eed7 52 T8 =600 =] 47 2 EER] Ered 54 =N 00
Recepciones pro 0 i} 0 [I] i 0 i [ i} 0 i} 0
Sy ] ] 200 o [Disporible ] ] ] g 3 ] 3 ] ] ] ] ]
: Necesidades ret: Eed7 L Eji] ] 508 Tl e gL 5754 54 EE ] 00
Recepcion de or Eed7 £ Ej ] 00 47 e ol 5704 ] Ex]] 00
Lanzamienia de 52 i 600 i EH T386 3524 57ed 654 =0 Ti00 0
Mecesidades bry] Eed7 3462 T8 600 S EfH T56 Tod red =654 X 00
Recepciones pro 0 i} 0 [I] i 0 i [ i} 0 i} 0
. Disponible 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
slleelz 1 1 220 5 [Necesidades net Eed7 L Eji] ] SR Tl e ] 5754 i) EE ] 700
Recepcion de or Eed7 £ Ej ] 00 47 e Tl 5704 ] Ex]] 00
Lanzamienia de 52 i 600 i EH T386 3524 57ed 654 =0 Ti00 0
Mecesidades bry] Eed7 3462 T8 600 S EfH T56 Tod red =654 X 00
Recepciones pro 0 i} 0 [I] i 0 i [ i} 0 i} 0
: . Disponible 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
s Vv e 1 1 340 5 [Necesidades net Eed7 L Eji] 00 SR T e ] 5ol i) ] 700
Recepcion de o Ted7 L Eji] ] ] 47 T o 575l 54 X 00
Lanzamienia de 52 TEa 00 50 EiH T30 524 E7ed 3654 =0 00 i
Mecesidades bryf 52 i 600 S EH 3366 524 E7ed 654 Ex]] ] 0
Recepciones pro 0 i} 0 [I] i 0 i [ i} 0 i} 0
il Tela Jerzew 400 Fima Disponible 0 0 0 [i] 0 0 0 [i] 0 0 0 [i]
[ESPALDA) 1 1 600 U [Necesidades net E2 ] 600 5058 A7 R 3524 E7ed 54 =0 U] i
Recepcion de o TE2 ] 00 S 47 T%E 528 57ed T Ex]] L]
Lanzamienia de 358 600 e EH R Tzl 57ed 54 =0 00 g
Mecesidades bryf 52 ] 600 S EH T30 T524 E7ed 3654 Xl ] 0
Recepciones pro 0 i} 0 [I] i 0 i [ i} 0 i} 0
Tela Jersew 401 Fima Disponible 0 0 0 [i] 0 0 0 [i] 0 0 0 [i]
i [MANGA DERECHA) 1 1 600 U [Necesidades net E2 ] 600 5058 A7 R 3524 E7ed 54 =0 U] i
Recepcion de o ez ] 00 508 47 T%E 520 57ed T =0 U]
Lanzamienio de ] ] ] 47 R Tozd 57ed EE] = 00 i
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PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP 1)

Cantidad
Stock d

para Lead ti 1 o e Comceptos
clabarar seguridad

lemento

OCTUBRE HOYIEMBRE DICIEMBRE
Articulo
Zemana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semama 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Tela Jersey 4081 Fima 1 1 500 0 Disponible 1]
[FREMTE] Necesidades netq S4EE 3158 FE00 E0%8 3547 3366 Soed E7a4 B25 EiE) Eikd 364
Fiecepoion de ord S462 3158 3600 E058 3547 3366 352 E7a4 G526 a4 Fik 364
Lanzamienta de of GI5G ZEO0 i 54T SSEE ) 57 G G2k FiE Fikd EE i
Tecesidades bt GAGe 558 RO i G547 FEEE R FEE) BEGE FETT S00 i
Fiecepoiones pro 1] 1] 1] 0 o 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Tela Jersey 4081 Pima 1 1 500 0 Disponible 1] 1] 1] 0 o 1] 1] 0 1] 1] 1] 1]
[CUELLOY) Mecesidades netd Za6z 3158 ZEO0 B0E8 3547 F3EE 354 6754 3EG4 331 300 0
Fiecepoion de ord 462 3158 3600 E058 3547 3366 S5r4 ETa4 3654 331 3100
Lanzamienta de o 3158 3E00 i) 3547 3566 524 Erat 3654 331 F00 0
Necesidades bt 3158 3600 i) 3547 3566 R Erat 3654 EEI 300 i i
Fiecepciones pro 1] 1] 1] 0 i 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Dlizponible [ [ [ [i 0 i [ [q [ [ [ i
ERSEr LEED 1 1 =l v Mecesidades netd Z5 ZE00 5022 3547 306G 3524 Bret Z6E4 3 Z00 [ 0
Frecepcion de ord 2158 ZE00 R0%S 3547 3366 3824 T 3654 32N Z100
Lanzamiento de o 3600 B058 3547 3366 e ) 3654 331 300 0
Mecesidades biut ZI5E ZEOD S 3547 336 3524 Brad ZE54 32N Z00 i i
Fecepciones pro 1] 0 1] 1] a a 0 [x) 0 1] 0 0
) ' Dlizponible z z z E z z z E z z z E
Etiqueta de Cuidado 1 1 o0 2 Mecesidades netd EL ZE00 B0E% TN | TOEG FE24 Bret FEE4 =N Z00 7 0
Fiecepoion de ord 2158 ZE00 EOgE 3547 336 o4 BT 654 20 2100
Lanzamienta de o ZE00 B0E8 3547 3366 3524 574 3664 331 Z00 0
Mecesidades biut ZI5E ZEOD S 3547 336 3524 Brad F2h| Ei 37 e i
Fiecepoiones pro 1] 1] 1] 0| a 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Ermes g g 26 — Diizponible BO0 BO0 E00 00| BO0 E00 BO0 [ BO0 BO0 BO0 00|
Necesidades nets 3158 3500 B0&D 3547 3566 3524 Erad B2h| 314 Ei A6+ 7
Fiecepoion de ord 315G BEO0 i) G547 56 ) Erat G2k 914 a7 EEE
Lanzamiento de o ZE00 EOog 54T 3IEE Soet Erad Z26 314 917 964 0
Mecesidades bt B ZEOD i) 3547 SEEE R Erod EER EiE) Eif e i
Fecepciones pro 1] 1] 1] 0| a 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Diizponible 3 & 3 5 & 3 & g & 3 & 5
Sl 3 g e & Necesidades netq 3158 3E00 E0&E 3547 3566 F524 Era4 F2h| B Ei 364+ 1
Fiecepoion de ord 3158 3500 i) 3547 3366 3524 BTt B2h| 314 a7 A6+
Lanzamienta de of SR FiEE 54T GEEE Soet 7 S 14| Fikd GE4 i
Tecesidades bt FES ZEOD iR G547 SoEE R Erat FE) EEI 300 i i
Fiecepoiones pro 1] 1] 1] 0 o 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
' ) Dlizponible 0 0 0 0 ] 0 0 0| 0 0 0 1
Einfia Ekeizalerey T g g 2D v Mecesidades netd 3158 ZEOD s0%3 3547 3366 z824 57Ed 3654 F3N Z100 0 0
Fiecepoion de ord 3158 3600 B0&E 3547 3366 3524 ETa4 3654 331 3100
Lanzamienta de o SE00 E0GE 35T 3366 L Erad 3654 351 F00 0
Necesidades bt 3158 3600 i) 3547 3566 R Erat 3654 EEI 300 i i
Fiecepciones pro 1] 1] 1] 0 i 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1]
Etiqueta Transfer 1 1 BEQ 50 Disponible [=1] (1] [=1] 18] [=11] &0 EQ =11] EQ [=1] (1] [=1]
rlarcadTalla Mecesidades nety 2158 ZE0D i 3547 3E6E o4 E7ad FE54 F20 2100 0 0
Frecepcion de ord 2158 ZE00 R0%S 3547 3366 3824 T 3654 32N Z100
Lanzamienta de of 3600 S0g8 3547 3366 e ) 3654 331 300 0

Fuente: Elaboracion propia.
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4.8.13 Productividad MO (mano de obra)

Seguidamente se muestra la tabla de productividad de mano de obra, es decir
la cantidad de productos y unidades que se producen en un determinado tiempo
por las cantidades de los operarios, en el periodo de tiempo que se ha
establecido, como podemos ver existen tres escenarios; una situacion en la que
se encontro el proceso, al inicio del disefio del plan maestro y finalmente la
propuesta, tabla 19.

Tabla 21 Productividad MO T- Shirt

Situacion 16 16400 21150 1321.88
encontrada

Situacion inicial 14 14350 21150 1510.71

SreE 10 10250 21150 2115.00

Fuente: Elaboracion propia.
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NuUmero de operarios
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Situacién encontrada Situacidn inicial Propuesta 1

Figura 11 Productividad # de operarios

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura 11 vemos la productividad segun el numero de operarios los cuales
se muestran en los tres escenarios, encontrdndose que son mas productivos en
el escenario que indica la propuesta del disefio del plan maestro de produccién

que es de 10 operarios.

82



Costo
Mano de
Obra

18000
16000
14000
12000
10000
8000
6000
4000
2000

Figura 12 Productividad costo MO

En la figura 12 se evidencia la productividad segun el costo de mano de obra,
gue es lo que cobra un operador por elaborar un producto, donde se aprecia que
el costo por mano de obra es mayor en la propuesta 1 que a los dos escenarios

anteriores (situacion encontrada y la situacion inicial).

Tabla 22 Productividad MO P- Shirt.

Situacion 22 22550 15828 719.45
encontrada
Situacion inicial 18 18450 15828 879.33
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Propuesta 1

16

16400

15828

989.25

En la tabla N°22, se aprecia la productividad mano de obra P-Shirt donde se

muestran los tres escenarios, concluyendo que en la propuesta 1 con un numero

de 16 operarios se hard mas productivo el escenario respecto a los dos

anteriores.

25

20

15

10

€]

Situacién encontrada

Numero de operarios

Situaciodn inicial

Propuesta 1

Figura 13 Productividad nimero de operarios

En la figura 13 vemos la productividad segln el nimero de operarios los cuales

se muestran en los tres escenarios, encontrandose que son mas productivos en

el escenario que indica la propuesta del disefio del plan maestro de produccién

que es de 16 operarios.
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Costo
Mano de
Obra

25000
20000
15000
10000

5000

Figura 14 Productividad costo mano de obra
En la figura 14 se evidencia la productividad segun el costo de mano de obra,
gue es lo que cobra un operador por elaborar un producto, donde se aprecia que
el costo por mano de obra es mayor en la propuesta 1 que a los dos escenarios

anteriores (situacién encontrada y la situacion inicial).
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V. RESULTADOS

5.1 Resultados descriptivos

En seguida se muestra los resultados descriptivos los mismos que se tuvieron

del andlisis estadistico-procesados en el programa SPSS.
Variable independiente: Plan maestro de produccion
Dimension: Plan agregado

En el plan agregado de la produccién se tiene un promedio de 10 pedidos por

semana, siendo cada pedido en promedio de 1200 unidades.

Tabla 23 Pedidos pendientes por semana

Estadisticos

Pedidos
Pedidos Pendiente
Pendientes x Proyectado x

Semana Semana
N Valido 52 52
Perdidos 0 0
Media 2,96 ,46
Mediana 3,00 ,00
Desv. Desviacion , 740 ,641
Varianza ,548 ,410
Minimo 2 0
Maximo 4 2

Fuente: Elaboracion propia.

86



Pedidos Pendientes x Semana

30

Media = 2,96
Desv. estandar = 74
=52

Frecuencia

Pedidos Pendientes x Semana

Figura 15 pedidos pendientes por semana

Pedidos Pendiente Proyectado x Semana

40 Media = 46
Desv. estandar = 641
M =52

Frecuencia

-3 0 S 1.0 15 20 25

Pedidos Pendiente Proyectado x Semana

Figura 16 pedido pendiente proyectado por semana

La Tabla 23 presenta los resultados descriptivos del andlisis estadistico
desarrollado para pedidos pendientes por semana, donde se obtuvo que
inicialmente esta dimension presentaba una media de 3, y con el disefio de
produccion se proyecta no tener pedidos pendientes o al menos un solo retraso

por semana.
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Dimension: Pedidos en proceso.

Frecuencia

25

Tabla 24 Pedidos en proceso

Estadisticos

Pedidos en
Pedidos en Proceso
Proceso x Proyectado x
Semana Semana
N Valido 52 52
Perdidos 0 0
Media 3,15 10,00
Mediana 3,00 10,00
Moda 22 92
Desv. Desviacion ,958 1,120
Varianza ,917 1,255
Minimo 2 8
Maximo 5 12
a. Existen mdultiples modos. Se muestra el valor mas
pequefio.
Fuente: Elaboracion propia.
Pedidos en Proceso x Semana
Desy, cstinder = 958
M=52

2 3 4

Pedidos en Proceso x Semana

Figura 17 pedido en proceso por semana
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Frecuencia
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g

Pedidos en Proceso Proyectado x Semana

a 10
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Pedidos en Proceso Proyectado x Semana

Media =10
Desv. estandar =112
=52

Figura 18 pedido en proceso proyectado por semana

La Tabla 24 presenta los resultados descriptivos del analisis estadistico
desarrollado para pedidos en proceso, donde se obtuvo que inicialmente esta
dimension presentaba una media de 3, y con el disefio de produccién se proyecta
a procesar 10 pedidos por semana

Dimension: Prevision de ventas

Tabla 25 Prevision de ventas

Estadisticos

Necesidades x

Necesidades

Proyectada x

Semana Semana

N Valido 52 52

Perdidos 0 0
Media 8728,85 11050,00
Mediana 8600,00 10700,00
Moda 8500 10200
Desv. Desviacion 306,362 789,763
Varianza 93857,466 623725,490
Minimo 8500 10200
Maximo 9300 12500

Fuente:

Elaboracién propia.



Necesidades x Semana
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Media = 8728 85
Desv. estandar = 306,362
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Figura 19 necesidades por semana
Necesidades Proyectada x Semana
1= Media = 11050
Desv. estandar = 789 763
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Necesidades Proyectada x Semana

Figura 20 necesidades proyectadas por semana

La Tabla 25 presenta los resultados descriptivos del andlisis estadistico
desarrollado para las necesidades por semana, donde se obtuvo que
inicialmente esta dimensién presentaba una media de 8 728, y con el disefio de
produccioén se proyecta a producir las necesidades brutas 11050 unidades por

sémana
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Dimensién: Carga de trabajo-CPR
Tabla 26 Carga de trabajo
Estadisticos

Carga de Carga de Trabajo
Trabajo (Unid/ Proyectado (

Semana) Unid/Semana)

N Valido 52 52

Perdidos 0 0
Media 8628,85 11469,23
Mediana 8500,00 11250,00
Moda 8400 11000
Desv. Desviacion 306,362 716,073
Varianza 93857,466 512760,181
Minimo 8400 10500
Maximo 9200 12500

Fuente: Elaboracion propia.

Carga de Trabajo ( Unid/ Semana)

5 Meciia = 8628 85

Desv. estandar = 306,362
=52

20

Frecuencia

8250 8500 8750 2000 9250

Carga de Trabajo ( Unidl Semana)

Figura 21 carga de trabajo



Carga de Trabajo Proyectado ( Unid/Semana)

Media = 11469 23
Desv. estandar = 716,073
M =52

125

10,0

75

Frecuencia

50

25

10000 10500 11000 11300 12000 12500 13000

Carga de Trabajo Proyectado ( Unid/Semana)

Figura 22 carga de trabajo proyectada por semana
Fuente: Elaboracion propia.
La Tabla 26 presenta los resultados descriptivos del analisis estadistico
desarrollado para carga de trabajo, donde se obtuvo que inicialmente esta
dimensién presentaba una media de 8 629, y con el disefio de produccién se

proyecta la carga de trabajo a 11 469 unidades por semana.
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Dimension: Capacidad disponible

Tabla 27 Capacidad disponible

Estadisticos

Capacidad
Capacidad Disponible
Disponible  proyectada
N Valido 52 52
Perdido 0 0
S
Media 8400,00 12500,00
Mediana 8400,00 12500,00
Desv. ,000 ,000
Desviacion
Varianza ,000 ,000
Minimo 8400 12500
Méaximo 8400 12500

Fuente: Elaboracion propia.
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Capacidad Disponible
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Figura 23 capacidad disponible
Capacidad Disponible proyectada
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Capacidad Disponible proyectada

Figura 24 capacidad disponible proyectada

Fuente: Elaboracioén propia.

La Tabla 27 presenta los resultados descriptivos del analisis estadistico
desarrollado para capacidad disponible, donde se obtuvo que inicialmente esta
dimension presentaba una media de 8 400, y con el disefio de produccion se
proyecta un aumento conforme a la demanda a 12 500 unidades por semana.
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Variable dependiente: Productividad

Frecuencia

Tabla 28 Productividad

Estadisticos

Productividad
Productividad _proyec
N Valido 52 52
Perdido 0 0
S
Media 40,5933 54,0968
Mediana 40,9575 54,0000
Desv. 1,71977 2,10442
Desviacion
Varianza 2,958 4,429
Minimo 37,20 50,76
Méaximo 43,55 57,75

Fuente: Elaboracion propia.

Productividad

38,00 40,00 4200

Productividad

Figura 25 productividad

Fuente: Elaboracion propia.

4400

Media = 40,59
Desv. esténdar =172
M=52
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Productividad_proyec

Media = 54,10
Desv. estandar = 2 104
M =52

Frecuencia

50,00 52,00 54,00 56,00 58,00

Productividad_proyec

Figura 26 productividad proyectada
Fuente: Elaboracién propia.
La Tabla 28 presenta los resultados descriptivos del analisis estadistico
desarrollado para la variable dependiente productividad, donde se obtuvo que
inicialmente presentaba una media de 40,5933%, aumentando a 54,0968%

conforme a la demanda.
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Dimensién: eficiencia.
Tabla 29 Eficiencia

Estadisticos

Eficiencia
Eficiencia Proyectada
% %
N Valido 52 52
Perdido 0 0
S
Media 62,9231 72,1154
Mediana 63,5000 72,0000
Desv. 1,71323 1,56749
Desviaciéon
Varianza 2,935 2,457
Minimo 60,00 70,50
Maximo 65,00 75,00

Fuente: Elaboracion propia.
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Eficiencia %
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Desv. estandar =1,713
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Figura 27 eficiencia
Eficiencia Proyectada %
20 Media = 72,12
Desv. estandar = 1 567
N =52

Frecuencia

70,00 71,00 72,00 73,00 74,00 75,00 76,00

Eficiencia Proyectada %

Figura 28 eficiencia proyectada
Fuente: Elaboracioén propia.
La Tabla 29 presenta los resultados descriptivos del andlisis estadistico
desarrollado para la dimension eficiencia, donde se obtuvo que inicialmente
presentaba una media de 62,9231%, aumentando la eficiencia proyectada a

72,1154% conforme a la demanda.
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Dimension: eficacia
Tabla 30 Eficacia

Estadisticos

Eficacia
Eficacia Proyectada
% %
N Valido 52 52
Perdido 0 0
S
Media 64,4904 74,9904
Mediana 65,0000 75,0000
Desv. 1,23467 1,47359
Desviacion
Varianza 1,524 2,171
Minimo 62,00 72,00
Maximo 67,00 77,00

Fuente: Elaboracion propia.

Eficacia %

30

20

Frecuencia

62,00 64,00 66,00

Eficacia %

Media = 64,49
Desv. estandar = 1,235
M =352

68,00

Figura 29 eficacia

Fuente: Elaboracion propia.
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Eficacia Proyectada %

Media = 74,99

Desv. estandar =1 474
M =52
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Frecuencia
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25
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Eficacia Proyectada %

Figura 30 eficacia proyectada

Fuente: Elaboracién propia.

La Tabla 30 presenta los resultados descriptivos del analisis estadistico
desarrollado para la dimension eficacia, donde se obtuvo que inicialmente
presentaba una media de 64,4904%, aumentando eficacia proyectada a

74,9904% en relacion con la demanda.

5.2 Resultados inferenciales

Resultados inferenciales de la variable dependiente: Productividad

Tabla 31 Prueba de normalidad Plan Maestro y Productividad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
Nivel de ,328 52 ,000
Cumplimiento  Plan
Maestro
Productividad ,113 52 ,028
Proyectada

Fuente: Del autor.
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Grafico Q-Q normal sin tendencia de Productividad Proyectada
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Figura 31 productividad proyectada
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Figura 32 productividad normal proyectada

Regla de decision para la prueba de normalidad.

Ho: La distribucion de los datos son parameétricos
H1: La distribucion de los datos no son paramétricos
p = Valor alfa >0,05 los datos son paramétricos

p = Valor alfa < 0,05 los datos no son paramétricos
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Se observa en la tabla 31; con la prueba de normalidad de Kolmogorov-Smirnov

para la variable plan maestro de produccién p=0.000 y para la variable

productividad p=0.028, por lo tanto, ambas significancias son menores a 0,05.

Asimismo, queda demostrado que la significancia de ambas variables proviene

de una distribucion no paramétrica, por lo tanto, se toma la decisién de aplicar

andlisis correlacional para datos no paramétricos, eligiendo el coeficiente Rho

Spearman.

Dimension: eficiencia.

MNormal esperado

Tabla 32 Prueba de Normalidad del Plan Maestro y Eficiencia

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistic
0 gl Sig.
Nivel de ,328 52 ,000
Cumplimiento  Plan
Maestro
Eficiencia Proyectada ,204 52 ,000

%

Fuente: Del autor.

Grafico Q-Q normal de Nivel de Cumplimiento Plan Maestro
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92,8 93,0 93,2 934

Valor observado

Figura 33 nivel de cumplimiento plan maestro

936
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Desviacion de Normal

Desviacion de Normal
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Grafico Q-Q normal sin tendencia de Nivel de Cumplimiento Plan Maestro
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Figura 34 sin tendencia nivel de cumplimiento plan maestro

Grafico Q-Q normal sin tendencia de Eficiencia Proyectada %

70
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Valor observado

Figura 35 eficiencia proyectada

Regla de decision para la prueba de normalidad.

Ho: La distribucion de los datos son parameétricos
H1: La distribucion de los datos no son paramétricos
p = Valor alfa >0,05 los datos son paramétricos

p = Valor alfa < 0,05 los datos no son paramétricos

75
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Se observa en la tabla 32; con la prueba de normalidad de Kolmogorov-Smirnov
para los datos de la dimension eficiencia, muestra una distribucion no
paramétrica un p valor = 0,000 menor de 0,05. Asimismo, para los datos de nivel
de cumplimiento de plan maestro muestra un p valor=0,000 demostrando que
los datos no son paramétricos. Asimismo, podemos decir que, segun el
comportamiento de los datos, se toma la decision de aplicar analisis correlacional
para datos parameétricos y no paramétricos, en ese caso es el coeficiente Rho

Spearman.

Dimension: eficacia

Tabla 33 Prueba de Normalidad Plan Maestro y Eficacia

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistic
o] al Sig.
Nivel de ,328 52 ,000
Cumplimiento  Plan
Maestro
Eficacia Proyectada ,137 52 ,016

%

Fuente: Elaboracion propia.
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Normal esperado

Desviacion de Normal

Grafico Q-Q normal de Nivel de Cumplimiento Plan Maestro

926 928 930 932 934

Valor observado

Figura 36 normal nivel de cumplimiento plan maestro

Grafico Q-Q normal sin tendencia de Nivel de Cumplimiento Plan Maestro
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Figura 37 sin tendencia nivel de cumplimiento plan maestro
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Grafico Q-Q normal de Eficacia Proyectada %

Normal esperado

72 74 TG T8

Valor observado

Figura 38 normal eficacia proyectada

Regla de decision para la prueba de normalidad.

Ho: La distribucion de los datos son parameétricos
H4: La distribucion de los datos no son paramétricos
p = Valor alfa >0,05 los datos son paramétricos

p = Valor alfa < 0,05 los datos no son paramétricos

Se observa en la tabla 33; con la prueba de normalidad de Kolmogorov-Smirnov
para los datos de la dimension eficacia, muestra una distribucion no paramétrica
un p valor = 0,002 menor de 0,05. Asimismo, para los datos de nivel de
cumplimiento de plan maestro muestra un p valor=0,000 demostrando que los
datos no son paramétricos. Asimismo, podemos decir que, segun el
comportamiento de los datos, se toma la decisidén de aplicar analisis correlacional
para datos paramétricos y no parametricos, en ese caso es el coeficiente Rho
Spearman.
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Analisis correlacional

Variable Productividad y Plan Maestro de la Produccion

Tabla 34 Correlacién Productividad y Plan Maestro de la Produccién
Correlaciones

Nivel de
Cumplimiento
Plan Maestro

Rho de Spearman Nivel de Cumplimiento Plan Coeficiente de correlacion 1,000

Maestro
Sig. (bilateral)

N 52
Productividad Proyectada Coeficiente de correlacion 7124
Sig. (bilateral) ,002
N 52

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 35 Analisis correlacional Productividad

Correlaciones

Productividad
Proyectada
Rho de Spearman Nivel de Cumplimiento Plan Coeficiente de correlacion 124
Maestro ) .
Sig. (bilateral) ,002
N 52
Productividad Proyectada Coeficiente de correlacion 1,000
Sig. (bilateral)
N 52

Fuente: Elaboracion propia.

Regla de decision:

Pvalor < 0.05 se acepta la hipétesis
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Pvalor > 0.05 se rechaza la hipétesis

En la tabla 34 y 35 se realiz6 el andlisis de correlacion de Spearman donde se
obtuvo un pvalor de 0.002, lo cual indica que existe una relacién entre la variable

nivel de cumplimiento de plan maestro y la productividad.
Dimension: Eficiencia
Tabla 36 Correlaciéon Plan Maestro de Produccion y Eficiencia
Correlaciones

Nivel de
Cumplimiento
Plan Maestro

Rho de Spearman Nivel de Cumplimiento Coeficiente de correlacion 1,000

Plan Maestro ] )
Sig. (bilateral)

N 52
Eficiencia Proyectada %  Coeficiente de correlacion , 748"
Sig. (bilateral) ,001
N 52

Tabla 37 Andlisis Correlacional Plan Maestro de la Produccion y Eficiencia
Correlaciones

Eficiencia
Proyectada %

Rho de Spearman Nivel de Cumplimiento Plan Coeficiente de correlacion ,748™
Maestro ) .

Sig. (bilateral) ,001

N 52

Eficiencia Proyectada % Coeficiente de correlacion 1,000

Sig. (bilateral)

N 52

Fuente: Elaboracion propia.
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Regla de decision:
Pvalor < 0.05 se acepta la hipotesis
Pvalor > 0.05 se rechaza la hipétesis

En la tabla 36 y 37 se realiz0 el andlisis de correlacion de Spearman donde se
obtuvo un pvalor de 0.001, lo cual indica que existe una relacibn minima entre la
variable nivel de cumplimiento de plan maestro y la productividad, demostrando
que existe una correlacion minima ademas de ser un coeficiente positivo,
rechazando la Ho y aceptando la H1, confirmando que hay una relacion entre

ambas variables de estudio.
Dimensién: Eficacia

Tabla 38 Correlacion Plan Maestro de Produccién y Eficacia

Correlaciones

Nivel de
Cumplimiento
Plan Maestro

Rho de Spearman Nivel de Cumplimiento Coeficiente de correlacion 1,000

Plan Maestro . )
Sig. (bilateral)

N 52
Eficacia Proyectada % Coeficiente de correlacion , 793"
Sig. (bilateral) ,004
N 52

Fuente: Del autor.
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Tabla 39 Andlisis Correlacional Plan Maestro de la Produccion y Eficacia

Correlaciones

Eficacia
Proyectada %

Rho de Spearman Nivel de Cumplimiento Plan Coeficiente de correlacion ,793™
Maestro _ )

Sig. (bilateral) ,004

N 52

Eficacia Proyectada % Coeficiente de correlacion 1,000

Sig. (bilateral)

N 52

Fuente: Del autor.

Regla de decision:
Pvalor < 0.05 se acepta la hipétesis de correlacion entre las variables.

Pvalor > 0.05 se rechaza la hip6tesis de correlacion entre las variables.

En la tabla 38 y 39 se realiz6 el analisis de correlacién de Spearman donde se
obtuvo un pvalor de 0.004, lo cual indica que existe una relacién minima entre la
variable nivel de cumplimiento de plan maestro y la productividad, demostrando
que existe una correlacion minima ademas de ser un coeficiente positivo,
rechazando la Ho y aceptando la H1, confirmando que hay una relacion entre

ambas variables de estudio.
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VI DISCUSION DE RESULTADOS
6.1 Contrastacion y demostracion de las hipGtesis con los resultados

6.1.1 Hipotesis general

HO: El disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time NO
influye significativamente la productividad de la empresa TEXTHONY S.A.C,,
Lima 2021.

H1: El disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time influye
significativamente la productividad de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima
2021.

A continuacion, se realizé el analisis de regresion lineal de las variables;

independiente (plan maestro) y de la variable dependiente (productividad).

Tabla 40 Coeficiente de r de Pearson

Resumen del modelo

i Estadisticos de cambio
Error estandar

R cuadrado de la Cambioen R
Modelo R R cuadrado ajustado estimacion cuadrado Cambio en F
1 ,6782 ,823 ,126 1,96775 ,143 8,331

Fuente: del autor.

Resumen del modelo
Estadisticos de cambio

Modelo gll gl2 Sig. Cambio en F

1 1 50 ,006

Fuente: del autor.

Interpretacion:

Si r=0, no existe una correlacion entre las variables
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Si 0.00 <r < +/- 0.20, existe correlacion no significativa.

Si +/- 0.20 < r < +/- 0.40 existe una correlacion baja.

Si +/- 0.40 <r < +/- 0.70 existe una correlacion significativa.
Si+/- 0.70 <r < +/- 1.00 existe un alto grado de correlacion.
Sir =1, existe una correlacién perfecta positiva.

Sir =-1, existe una correlacion perfecta negativa.

En la tabla 40 se aprecia que el valor r de Pearson es 0.678, por lo tanto, en
comparacion con la interpretacion podemos decir que existe una correlacion

significativa entre ambas variables.

Tabla 41 analisis de Anova

ANOVA?
Suma de Media
Modelo cuadrados gl cuadratica F Sig.
1 Regresion 32,256 1 32,256 8,331 ,006°
Residuo 193,601 50 3,872
Total 225,857 51

Fuente: del autor.

Regla de decision:
Sig. < 0.05 se acepta la hipétesis del modelo lineal
Sig. > 0.05 se rechaza la hipotesis del modelo lineal.

En la tabla 41, vemos que la Sig=0.006<0.05, se rechaza la HO y se acepta la

H1, concluyendo que ambas variables guardan una relacion lineal.
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Tabla 42 Andlisis de la constante y la pendiente

Coeficientes?

Coeficientes
estandarizado

Coeficientes no estandarizados S
Modelo B Desv. Error Beta t
1 (Constante) -281,168 116,159 -2,421
Nivel de Cumplimiento 3,599 1,247 378 2,886

Plan Maestro

Fuente: del autor.

En la tabla 42, interpretamos que:

El coeficiente que le corresponde a la constante es el origen de la recta de
regresion a=-281.168.

El coeficiente correspondiente a nivel de cumplimiento plan maestro es la
pendiente de la recta de regresion b=3.599 (siendo un valor positivo indica una
relacion directa) indica el cambio medio que corresponde a la variable
dependiente (productividad) por cada unidad de cambio de la variable

independiente (plan maestro)

Segun lo analizado la ecuacion de regresion queda de la siguiente manera:

El pronéstico de la productividad (Y)=-281.168+3.599 plan maestro (X)

6.1.2 Hipotesis especifica 1

HO: El disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time NO
influye significativamente la eficiencia de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima
2021.

H1: El disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time influye
significativamente la eficiencia de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 2021.
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Tabla 43 Coeficiente de r de Pearson

Resumen del modelo

i Estadisticos de cambio
Error estandar

R cuadrado de la Cambio en R
Modelo R R cuadrado ajustado estimacion cuadrado Cambioen F
1 ,6792 ,824 ,127 1,46478 ,144 8,402

Fuente: del autor.

Resumen del modelo
Estadisticos de cambio

Modelo gll gl2 Sig. Cambio en F

1 1 50 ,006

Fuente: del autor.

Interpretacion:

Si r=0, no existe una correlacion entre las variables

Si 0.00 <r < +/- 0.20, existe correlacion no significativa.

Si +/- 0.20 < r < +/- 0.40 existe una correlacion baja.

Si+/- 0.40 <r < +/- 0.70 existe una correlacién significativa.
Si+/- 0.70 <r < +/- 1.00 existe un alto grado de correlacion.
Si r =1, existe una correlacion perfecta positiva.

Sir = -1, existe una correlacién perfecta negativa.

En la tabla 43 se aprecia que el valor r de Pearson es 0.679, por lo tanto, en
comparacion con la interpretacion podemos decir que existe una correlacion

significativa entre ambas variables.
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Tabla 44 analisis de Anova

ANOVA?
Suma de Media
Modelo cuadrados gl cuadratica F Sig.
1 Regresion 18,028 1 18,028 8,402 ,006°
Residuo 107,280 50 2,146
Total 125,308 51

Fuente: del autor.

Regla de decision:
Sig. < 0.05 se acepta la hipétesis del modelo lineal

Sig. > 0.05 se rechaza la hipotesis del modelo lineal.

En la tabla 44, vemos que la Sig=0.006<0.05, se rechaza la HO y se acepta la

H1, concluyendo que ambas variables guardan una relacion lineal.

Tabla 45 analisis de la constante y la pendiente

Coeficientes?

Coeficientes
estandarizado

Coeficientes no estandarizados S
Modelo B Desv. Error Beta t
1 (Constante) -178,529 86,468 -2,065
Nivel de Cumplimiento 2,691 ,928 379 2,899

Plan Maestro

Fuente: del autor.

En la tabla 45, interpretamos que:

El coeficiente que le corresponde a la constante es el origen de la recta de

regresion a=-178.529.
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El coeficiente correspondiente a nivel de cumplimiento plan maestro es la
pendiente de la recta de regresion b=2.691 (siendo un valor positivo indica una
relacion directa) indica el cambio medio que corresponde a la variable
dependiente (productividad) por cada unidad de cambio de la variable

independiente (plan maestro)

Segun lo analizado la ecuacion de regresion queda de la siguiente manera:

El pronéstico de la eficiencia (Y)=-178.529+2.691 plan maestro (X)

6.1.3 Hipotesis especifica 2

HO: El disefio de un plan maestro de produccion basado en el just in time NO
influye significativamente la eficacia de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima
2021.

H1: El disefio de un plan maestro de produccién basado en el just in time influye
significativamente la eficacia de la empresa TEXTHONY S.A.C., Lima 2021.

Tabla 46 Coeficiente de r de Pearson

Resumen del modelo

i Estadisticos de cambio
Error estandar

R cuadrado de la Cambio en R
Modelo R R cuadrado ajustado estimacion cuadrado Cambio en F
1 ,6272 , 7192 ,089 1,40660 ,107 5,974
Fuente: del autor.
Resumen del modelo
Estadisticos de cambio
Modelo gl1 gl2 Sig. Cambio en F
1 1 50 ,018

Fuente: del autor.
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Interpretacion:

Si r=0, no existe una correlacion entre las variables

Si 0.00 <r < +/- 0.20, existe correlacion no significativa.

Si +/- 0.20 < r < +/- 0.40 existe una correlacion baja.

Si +/- 0.40 <r < +/- 0.70 existe una correlacion significativa.
Si+/- 0.70 <r < +/- 1.00 existe un alto grado de correlacion.
Sir =1, existe una correlacion perfecta positiva.

Sir = -1, existe una correlacion perfecta negativa.

En la tabla 46 se aprecia que el valor r de Pearson es 0.627, por lo tanto, en
comparacion con la interpretacibn podemos decir que existe una correlacion

significativa entre ambas variables.

Tabla 47 andlisis de Anova

ANOVA?
Suma de Media
Modelo cuadrados gl cuadratica F Sig.
1 Regresion 11,820 1 11,820 5,974 ,018°
Residuo 98,926 50 1,979
Total 110,745 51

Fuente: del autor.

Regla de decision:
Sig. < 0.05 se acepta la hipétesis del modelo lineal
Sig. > 0.05 se rechaza la hipotesis del modelo lineal.

En la tabla 43, vemos que la Sig=0.018<0.05, se rechaza la HO y se acepta la

H1, concluyendo que ambas variables guardan una relacion lineal.

117



Tabla 48 andlisis de la constante y la pendiente

Coeficientes?

Coeficientes
estandarizado

Coeficientes no estandarizados S
Modelo B Desv. Error Beta t
1 (Constante) -127,957 83,034 -1,541
Nivel de Cumplimiento 2,179 ,891 327 2,444

Plan Maestro

Fuente: del autor.

En la tabla 48, interpretamos que:

El coeficiente que le corresponde a la constante es el origen de la recta de
regresion a=-127,957.

El coeficiente correspondiente a nivel de cumplimiento plan maestro es la
pendiente de la recta de regresion b=2.179 (siendo un valor positivo indica una
relacion directa) indica el cambio medio que corresponde a la variable
dependiente (productividad) por cada unidad de cambio de la variable

independiente (plan maestro)

Segun lo analizado la ecuacion de regresion queda de la siguiente manera:

El pronéstico de la eficacia (Y)=-127,957+2.179 plan maestro (X)

6.2 Contrastacion de los resultados con otros estudios similares

A patrtir de los resultados obtenidos en la elaboracién del presente plan maestro
de produccién basado en el just in time para mejorar la productividad de la
empresa TEXTHONY SAC, se estima que, la productividad que tuvo un
40,5933%, aumentara a 54,0968% conforme a la demanda, la eficiencia donde
se obtuvo que inicialmente presentaba una media de 62,9231%, aumentara la
eficiencia proyectada a 72,1154% conforme a la demanda y la eficacia donde se
obtuvo que inicialmente presentaba una media de 64,4904%, aumentando
eficacia proyectada a 74,9904% en relacion con la demanda. Buscando asi

mantener el control de la entrega de pedidos, pedidos en proceso, stock
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disponible, necesidades, indice de la carga de trabajo y el indice de la capacidad
disponible.

Los resultados obtenidos guardan relacion con los estudios que fueron
desarrollados por:

Ortega Montenegro (2023) en su investigacion la cual trato de un disefio de un
sistema de planificacion, gestion y control de la produccion e implementacion en
etapa piloto para una empresa de confecciones, dicho estudio se realizé en
Ecuador con la finalidad de incrementar la productividad, asi como la calidad de
sus productos. Con el objetivo de alcanzar sus metas seleccionaron sus
actividades y tareas, asi como los tiempos que tomaban estas, para luego
obtener sus tiempos estandar y programar sus tareas. Para la evaluaciéon de la
ejecucion de la planificacién un método de evaluacion de la produccién y empleo
de materiales. Posterior a la aplicacion de la metodologia de gestion. El autor
concluye que logro disminuir el tiempo ciclo por solicitud pasando de 82.7 horas
a 41.4 horas en un contexto tedrico; asi como también alcanzé una disminucion
del tiempo ciclo real por pedido del 29.4%. incrementando de esta manera la

productividad y como consecuencia la calidad de sus productos.

Para Allemant Mufioz (2019) en su trabajo de investigacion enfocado en un
sistema de planeamiento y control de la produccion aplicado en el proceso
productivo de una planta fabricante de articulos de escritorio, el cual tuvo como
objetivo primordial establecer si la implementacion del planeamiento y control de
la produccién tenia una influencia relevante en la eficiencia de las H/H que se
utilizaban, la eficiencia de los insumos que se utilizaron y finalmente el
cumplimiento de la programaciéon de las ordenes de tareas de la empresa. A lo
que el autor concluyo; el promedio de la eficiencia de horas hombre antes de la
aplicacion de la metodologia fue de 1.2146, representando un 21.46% de
ineficiencia, posterior a la aplicacion del método el promedio de la eficiencia de
horas hombre fue de 1.0661, representando un 6.661%. Con lo que determina
que existid un mejoramiento del 12.22% en cuanto al promedio de la eficiencia
del empleo de la mano de obra directa. En cuanto a la eficiencia del empleo de
los insumos antes de la implementacién fue de 1.0535 con un nivel de

ineficiencia del 5.35%, posterior a la implementacion la eficiencia fue de 1.0276,
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con un nivel de ineficiencia del 2.76%, alcanzando una mejora del empleo de los

insumos del 2.37%.

En tanto Briones Carrillo (2016) en su investigacion la cual trato del
planeamiento, control y programacion de la produccion en fabricas de huellas de
calzado para nifios en la ciudad de Truijillo, la cual tuvo como finalidad la de
elaborar un meétodo el cual administraria el planeamiento, control y la
programacion de la produccion de la empresa investigada. Al realizar el andlisis
inicial de la empresa en sus operaciones, tareas, entorno, etc, se llegé a los
siguientes resultados; que luego de la aplicaciéon del método se llegé a una
administracion eficiente. Dicho disefio mostro propuestas de solucion idéneas
respecto a su entorno. Ademas de la necesidad de la implementacion del disefio
y su relevancia de hacer un planteamiento estratégico en la totalidad de la
empresa, incluyendo los analisis del mercado y la cadena de suministro. Dicho
disefio muestra beneficios econdmicos para la empresa, con un valor de 2.4 para

la ratio de costo/beneficio.
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6.3 Responsabilidad ética de acuerdo con los reglamentos vigentes.

DECLARACION JURADA
DE RESPONSABILIDAD ETICA DE LA INVESTIGACION

El que suscribe la presente, en mi condicion de egressdo escuela de Posgrado de la
Facultad de Ingenieria Industnial y de sistemas de la Universidad Nacional del Callao:

Vivar Pisca, Jesus Armando, identificado con DNI 07550300, domiciliado en
Jirdn Juan M. Valdez Nro. 169 Santa Luzmila - Comas.

Autor de la tesis de post grado, que lleva por titulo,, * Diseo de un Plan
Maestro de Produccion basado en el Just in Time para mejorar la productividad de la
empresa Texthony SAC, Lima 2021" DECLARO BAJO JURAMENTO, lo
siguiente:

. Que el trabajo de tesis ha sido elaborado por el suscrito, es un tema
original y no existe plagio/copia de ninguna naturaleza, en especial de otro
documento de investigacion (tesis, revista, texto, congreso o simikar)
presentado por persona natural o juridica alguna, ante mstituciones
académicas, profesionales, de investigacién o similares, en ¢l pais o en ¢l
extranjero.

o Que las citas de otros autores han sido debidamente identificadas en el
trabajo de mvestigacion, por lo que asumiré como suyas las opimones
vertidas por terceros, ya sea de fuentes encontradas en medios escritos,
digitales o internet.

* Que soy plenamente consciente de todo ef contenido de la tests y asumo la
responsabilidad de cualquier ermor u omision en ¢l documento, asi como de
las connotaciones eticas y legales involucradas, conforme al codigo de
Etica de Investigacion de la Universidad Nacional del Callso N. 210-2017 -
Cu.

* En caso de incumplimiento de esta declaracidn, nos sometemos a o
dispuesto en ¢l Codigo de Etica de Investigacion de la Universidad
Nacional del Callao N. 210-2017 -CU y demas disposiciones legales
vigentes,

Callao, 01de Marzo del 2024
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VII CONCLUSIONES

1. Se concluye que el disefio de un plan maestro de produccion basado en
el just in time influye significativamente en la productividad de la empresa
TEXTHONY S.A.C., Lima 2021, en relacion de al resultado de la
significancia bilateral correlacional es 0.002 siendo este valor menor 0.05,
en la cual rechaza la HO y se acepta la H1, asimismo la productividad
proyecta se estimada en un valor de 54,096% estimando una mejora del
13.50% del valor anterior de 40,59% , asimismo que ambas variables
guardan una relacion lineal por su significancia lineal de 0.006 y con
correlacion de Pearson 0,679 , demostrando asi que el disefio de un plan
maestro de produccion guarda una relacion directa significativa con la

productividad

2. Se concluye que el disefio de un plan maestro de produccion basado en
el just in time influye significativamente en la eficiencia de la empresa
TEXTHONY S.A.C., Lima 2021, en relacion de al resultado de la
significancia bilateral correlacional de 0.001 siendo este valor menor 0.05,
en la cual rechaza la HO y se acepta la H1, asimismo la eficiencia proyecta
se estimada en un valor de 72,1154% estimando una mejora del 9.1844%
del valor anterior de 62,931, asimismo que ambas variables guardan una
relacion lineal por su significancia lineal de 0.006 y con correlacion de
Pearson 0,679 , demostrando asi que el disefio de un plan maestro de

produccion guarda una relacion directa significativa con la eficiencia.

3. Se concluye que el disefio de un plan maestro de produccién basado en
el just in time influye significativamente en la eficacia de la empresa
TEXTHONY S.A.C., Lima 2021, en relacion de al resultado de la
significancia bilateral correlacional es 0.001 siendo este valor menor 0.05,
en la cual rechaza la HO y se acepta la H1, asimismo la eficacia proyecta
se estimada en un valor de 74,9904% estimando una mejora del 10.50%
del valor anterior de 64,4904% , asimismo que ambas variables guardan
una relacion lineal por su significancia lineal de 0.018 y con correlacién de
Pearson 0,627 , demostrando asi que el disefio de un plan maestro de

produccion guarda una relacion directa significativa con la eficacia.
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VIl RECOMENDACIONES

1. Serecomienda a la empresa TEXTHONY S.A.C. disefiar el presente plan
maestro de produccién basado en el just in time, con el objetivo de mejorar
la productividad, mediante el correcto listado de materiales para cada
producto que fabrica, mejorar los DOP Y DAP de cada uno de los
procesos de produccion de sus productos y mantener controlada la mano
de obra evitando asi reprocesos y perdidas de materia prima y pérdidas

econdmicas para la empresa.

2. Se recomienda a la gerencia de la empresa TEXTHONY S.A.C. reforzar
las capacitaciones, evitar la rotacion de personal, mejorar los ambientes
de trabajo respecto a iluminacion y limpieza concientizando a los

operarios evitando asi las mermas de materia prima.

3. Se recomienda a los trabajadores cumplir con los estandares en los
tiempos, evitar el retras6 de las operaciones, realizar un correcto
mantenimiento de las maquinas, coordinar con los proveedores asi como
un almacenamiento adecuado logrando alcanzar los objetivos que exige

el plan maestro de produccién.
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ANEXOS

Anexo N°01: Matriz de Consistencia

“DISENO DE UN PLAN MAESTRO DE PRODUCCION BASADO EN EL JUST IN TIME PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
TEXTHONY S.A.C., LIMA 2021~

basado en el Just in Time
mejorard la eficiencia de la

de produccion basado en el
Just in Time mejorara la

LINEA DE PROBLEMA OBJETIVO VARIABLE DIMENSION INDICADORES METODOLOGIA
INVESTIGACION
Problema General Objetivo General Variable Entrega de pedido Tipo de
¢En qué medida el disefio de un | Determinar en qué medida el | Independiente: pendiente Investigacion:
plan maestro de produccion | disefio de un plan maestro Pl q i Aplicada
basado en el Just in Time | de produccién basado en el an agregado Pedidos en proceso Descriptiva
mejorard la productividad de la | Just in Time mejorara la | PLAN MAESTRO Cuantitativa
empresa TEXTHONY S.A.C., | productividad de la empresa DE Stock disponible Transversal
Lima 20217 TEXTHONY S.A.C., Lima PRODUCCION . )
2021. Prevision de ventas Necesidades Mgtodo. _
Disefio no experimental
Carga de trabajo - indice de carga de .,
SISTEMA DE CRP trabajo F"I'Zﬁ'lrzticblé?snc:o (polos sin
- | | |
CSLR\ISISSIE:(B%EA C_apacigjad indice_de cgpacidad E‘r‘]%gzes = 19 200
disponible disponible -Pshirt de moda (polos
Problemas Especificos Objetivos Especificos Eﬁ?da‘é:zlllo) = 14 400
¢En qué medida el disefio de un | Determinar en qué medida el Muestra:
plan maestro de produccién | disefio de un plan maestro Eficiencia indice de Eficiencia

-Tshirt basico (polos sin
cuello) = 377 unidades.
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empresa TEXTHONY S.A.C.,
Lima 20217

¢En qué medida el disefio de un
plan maestro de produccion
basado en el Just in Time
mejorara la eficacia de Ila
empresa TEXTHONY S.A.C.,
Lima 20217

eficiencia de la empresa
TEXTHONY S.A.C., Lima
2021.

Determinar en qué medida el
disefio de un plan maestro
de produccion basado en el
Just in Time mejorara la
eficacia de la empresa
TEXTHONY S.A.C.,, Lima
2021.

Variable
Dependiente:

PRODUCTIVIDAD

Eficacia

indice de Eficacia

-Pshirt de moda (polos
con cuello) = 374
unidades.
Instrumentos:

Registros de procesos

de produccion, listas de

verificacién y registros
de incidencias

Técnicade
procesamiento de
datos:

Andlisis estadistico
descriptiva e Inferencial

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N°02: Instrumentos de recoleccién de datos

Tabla 49: Formato de entrega de pedidos pendientes

FORMATO DE ENTREGA DE PEDIDOS PENDIENTES

FECHA

CLIENTE

DIRECCION

PRODUCTO

CANTIDAD

PRECIO X
UNIDAD
(5/1)

TOTAL
(51)
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Tabla 50: Formato de pedidos en proceso

FORMATO DE PEDIDOS EN PROCESO

FECHA

DESCRIPCION DE LOS
PEDIDOS REALIZADOS
LA SEMANA ANTERIOR

CANTIDAD
PARCIAL

DESCRIPCION DE LOS PEDIDOS
NO TERMINADOS LA SEMANA
ANTERIOR (PEDIDOS A
REALIZARSE A INICIOS DE LA
SEMANA)

CANTIDAD
PARCIAL

CANTIDAD TOTAL
PRODUCIDA
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Tabla 51: Formato de stock disponible

FORMATO DE STOCK DISPONIBLE

CODKGO DEL
FRODUCTO

DESCRIPCION DEL
FRODUCTO

5TOCK DE LA
SEMANA ANTERIOR
(A)

ENTRADAS DE
FEDIDOS DE
PRODUCCION EN
FROCESO
(8)

ENTRADAS DE
PRODUCCION
©

DISFONIBILIDAD
(A) = (B) = (€)

5TOCK DE
SEGURIDAD
(o)

STOCK DISFONIBLE
(A) = (B) = (€) - (D)
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Tabla 52: Formato de previsién de ventas

FORMATO DE PREVISION DE VENTAS

CODIGO
DEL
PRODUCTO

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

CANTIDAD DE ENTREGA
DE FEDIDOS PENDIENTES

CANTIDAD DE PEDIDOS
CERRADOS CON LOS CLIENTES

NECESIDAD DE
PRODUCTOS
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Tabla 53: Formato de carga de trabajo

FORMATO DE CARGA DE TRABAIO

CoDIGo DESCRIPCION DEL TIEMPO ESTANDAR (horas CARGA DE TRABAIO
DEL PRODUCTO CANTIDAD (A) hombre/unidad) x Cd e
PRODUCTO (8)

137



Tabla 54: Formato de capacidad disponible

FORMATO DE CAPACIDAD DISPONIBLE

N° DE OPERARIOS
(A)

HORAS DE JORNADA
(B)

N° DE JORNADAS
©

INDICE DE CARGA DE
TRABAJIO
(A) x (B) x (C)
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Tabla 55: Formato de eficiencia

FORMATO DE EFICIENCIA

CODIGO DE
PRODUCTO

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

PRODUCCION REAL
(unidades)

(A)

PRODUCCION ESTANDAR
(unidades)
(B)

INDICE DE EFICIENCIA
(A)/(B)
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Tabla 56: Formato de eficacia

FORMATO DE EFICACIA

CODIGO DE
PRODUCTO

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO

UNIDADES PRODUCIDAS
(A)

TIEMPO ULTIL
(B)

INDICE DE EFICAQA
(A)/(B)
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Anexo N° 3 Carta de Autorizacion

& - ' |||

Lima, 01 de marzo del 2021

Zenior: UNIVERSIDAD MACIONAL DEL CALLAD

AUTORIZACION PAR A FEALIZAFR TESIE DE INVERTIGACTON

Yo Tulia Luisa Vegz Gonzales identificado com DRI 10400743, en mi
calidad de CGerente Generzl de la empresz Texthomy 5.AC, sutorizo 3 Jesus
Armands Vivar Pisca, egresado de la Escuela de Posgrado de la Facultzd de
Inpenieria Industrial v de Sisternas, a utlizar mformacion confidencizl de lz
ampresa para 1z elaboracion de 1a tesis “Drizetic de un Plan Maestro de Produccicn
basado en el Tust nTime para foejorar la productividad de 1a empresz Texthopy,
5AC Lims 20217

El material suministrado por la empresa sera la haze parz 1z copstriccidn de
un extudio del cazo. La informacion v rezultado que se obtenga del mizmeo podrzn
llegar a convertirse an herramienta didactica que apoye la formacidn de la escuelz
ds Dosgrado de la Facuhtad de Inenmieria Indusmizl v de sistemas de lz
Tnmiversidad Macional dal Callaa.

GERENTE GENERAL
VEGA GONZALES JULLA LUISA
DNI 10400743

Mz "L" Li 23 _A=ar Viv. Limatambo 11 Etapa - Carabasdlo Tel 360 4572
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Anexo N ° 4.-CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

“DISENO DE UN PLAN MAESTRO DE PRODUCCION BASADO EN EL JUST IN TIME PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
TEXTHONY S.A.C., LIMA 2021

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |RelevanciaZ Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Plan maestro de produccién
1 DIMENSION 1: Plan agregado Si No Si No Si No
Entrega de pedidos pendientes
. . . X X X
Pedidos pendientes = N° de pedidos por
entregar X semana
Pedidos en proceso
Pedidos en proceso = N°de pedidos a X X X
finalizarse a inicios
de la semana
Stock disponible
Disponibilidad real = disponibilidad — Stock de seguridad
X X X
2 DIMENSION 2: Prevision de ventas Si No Si No Si No
Necesidades
Necesidades = entrega de pedidos X X X
pendientes + max. (prevision a corto plazo; pedidos cerrados con los clientes)
3 DIMENSION 3: Carga de trabajo -CRP Si No Si No Si No
Indice de carga de trabajo
Cargade trabajo — CRP X X X
= Cantidad de productos x
Tiempos estandar
(hora — hombre /unidad)x Cd
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4 DIMENSION 4: Capacidad disponible Si No Si No Si No
indice de capacidad disponible
Capacidad disponible = N° de operarios x X X X
horas de jornada x
n°de jornadas
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
1 DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
indice de eficiencia
indice d . . Producciénreal X X X
ndice de eficiencia = Produccién estandar
2 DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
indice de eficacia
oo . i Unidades producidas X X X
Indice de eficacia = - —
Tiempo util
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Mg. Quezada Nizama Manuel Carmelo ................... DNI...10350660............ccccvevururnrnnnn.
Especialidad del validador............ g T TR LT LT =3 1 |
"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. Lima...04....de...febrero del 2024
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o — T
dimension especifica del constructo . "y in
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es l #
conciso, exacto y directo | f ]

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

Firma del Experto Informante
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

“DISENO DE UN PLAN MAESTRO DE PRODUCCION BASADO EN EL JUST IN TIME PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
TEXTHONY S.A.C., LIMA 2021

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |RelevanciaZ Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Plan maestro de produccién
1 DIMENSION 1: Plan agregado Si No Si No Si No
Entrega de pedidos pendientes
. . . X X X
Pedidos pendientes = N° de pedidos por
entregar X semana
Pedidos en proceso
Pedidos en proceso = N°de pedidos a X X X
finalizarse a inicios
de la semana
Stock disponible
Disponibilidad real = disponibilidad — Stock de seguridad X X X
2 DIMENSION 2: Prevision de ventas Si No Si No Si No
Necesidades
Necesidades = entrega de pedidos X X X
pendientes + max. (prevision a corto plazo; pedidos cerrados con los clientes)
3 DIMENSION 3: Carga de trabajo -CRP Si No Si No Si No
. Indice de carga de trabajo
Cargade trabajo — CRP
= Cantidad de productos x
. < X X X
Tiempos estandar
(hora — hombre /unidad)x Cd
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4 DIMENSION 4: Capacidad disponible Si No Si No Si No
indice de capacidad disponible
Capacidad disponible = N° de operarios x X X X
horas de jornada x
n°de jornadas
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
1 DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
indice de eficiencia
indice d . . Producciénreal X X X
ndice de eficiencia = Produccién estandar
2 DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
indice de eficacia
Lo L. Unidades producidas X X X
Indice de eficacia = - —
Tiempo ttil

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Mg. Castellanos Silva Marcial Oswaldo
Especialidad del validador............ g T TR LT LT =3 1 |

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

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

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable[ ]

Firma del Experto Informante

D

NI...42773815.....ccieiviiiieieieas
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

“DISENO DE UN PLAN MAESTRO DE PRODUCCION BASADO EN EL JUST IN TIME PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
TEXTHONY S.A.C., LIMA 2021

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |RelevanciaZ Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Plan maestro de produccién
1 DIMENSION 1: Plan agregado Si No Si No Si No
Entrega de pedidos pendientes
. . . X X X
Pedidos pendientes = N° de pedidos por
entregar X semana
Pedidos en proceso
Pedidos en proceso = N°de pedidos a X X X
finalizarse a inicios
de la semana
Stock disponible
Disponibilidad real = disponibilidad — Stock de seguridad X X X
2 DIMENSION 2: Prevision de ventas Si No Si No Si No
Necesidades
Necesidades = entrega de pedidos X X X
pendientes + max. (prevision a corto plazo; pedidos cerrados con los clientes)
3 DIMENSION 3: Carga de trabajo -CRP Si No Si No Si No
. Indice de carga de trabajo
Cargade trabajo — CRP
= Cantidad de productos x
. < X X X
Tiempos estandar
(hora — hombre /unidad)x Cd
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4 DIMENSION 4: Capacidad disponible Si No Si No Si No
indice de capacidad disponible
Capacidad disponible = N° de operarios x X X X
horas de jornada x
n°de jornadas
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
1 DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
indice de eficiencia
indice d . . Producciénreal X X X
ndice de eficiencia = Produccién estandar
2 DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
indice de eficacia
Lo L. Unidades producidas X X X
Indice de eficacia = - —
Tiempo ttil

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Mg. Bazan Robles Romel Dario
Especialidad del validador............ g T TR LT LT =3 1 |

"Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

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

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable[ ]
DNI...41091024.....................

Lima...04....de...febrero...del 2024
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Anexo N ° 5 Base de Datos

t,-\ Plan de Maestro.sav [ConjunteDatos13] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

Archiva  Editar

Ver Datos

=

Pedidos Pedidos
N 4 -
pendiente proyec

2o =] oy Mo L R

P M = | = = = = | = | | = | = | =
T = R R T S R I N R

£

Vista de datos

[N TR LN T % T S L S % B = S % TR = % TR (N TR P IR LS TR P TR LN TR % TR F% [ - S =)

Vista de variables

Transformar

L =T R o R o TR B T o R e TR PR T s T A S = A% ]

Pedidos_

[T U TR N TR L T P T P R % Y S o R N N e LS T L R - S & S =N

Analizar

e

Graficos

Utilidades

Pedidos_ & Necesida
proceso ¢ pro_proye

C

10
9
11
12
9
10
1
8
9
10
10
9
11
12
9
10
10
10
9
1
11

des

8500
8500
8600
9100
9300
8600
8500
8500
8500
8600
9100
9300
8600
8500
8500
8500
8600
9100
9300
8600
8500

Necedida

& des_proy
ec

10200

10700
10800
12200
10200
10700
10200
12200
10200
10700
10200
12200
10200
10700
10200
12200
10200
10700
10200
12200
10200

Ampliaciones

& CargadeT

rabajo

3400
8400
8500
9000
9200
8500
8400
8400
3400
8500
9000
9200
8500
3400
8400
8400
8500
9000
9200
8500
8400

= W

R =T 04O

Ventana

Ayuda

L]

Q

Carga_pr & Capacida

oyec

10500
10800
11000
12500
10800
10900
10500
12500
10500
10800
11000
12500
10800
11000
10500
12500
11000
11000
11000
12500
11500

d_dipon

8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400
8400

IBM SPSS Statistics Processor esta listo 4‘

Visit
Capacida & Eficiencia & Eficiencia & Eficacia & Eficacia_
d_proyec _proyec proyec
12500 60,00 70,50 62.00 72.00
12500 62,50 70,50 63.00 72.00
12500 64 50 71,00 6500 73.50
12500 63.50 72,00 65.00 74.00
12500 60,00 72 50 64.00 7500
12500 62,50 73.50 65.00 75.00
12500 64,50 74.00 65.00 76.00
12500 63,50 75,00 64,50 77.00
12500 64,00 75,00 65.00 77.00
12500 65,00 75,00 67.00 77.00
12500 60,00 70,50 62.00 74,00
12500 62,50 70,50 63.00 73.50
12500 64,50 71,00 65.00 7250
12500 63.50 72,00 65.00 74.50
12500 60,00 72,50 64.00 7550
12500 62 50 70,50 6500 74,00
12500 64,50 70,50 65.00 75.00
12500 63.50 71,00 6460 7500
12500 64,00 72,00 65,00 76.00
12500 65,00 12,50 67.00 77.00
12500 60,00 70,50 62.00 75.00

Unicode:ACTIVA
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E# Plan de Maestro.sav [ConjuntoDatos17] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

Archivoe  Editar  Ver Datos
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10700
10200
12200
10600
10700
10200
12200
11200
11700
10700
10200
12200
11200
11700
11000
12000
12200
11200
12500
10700
10200

Ampliaciones  Ventana  Ayuda

_—

+

Q

& CargadeT & Carga_pr & Capacida

rabajo oyec d_dipon
8400 12000 8400
8400 11000 8400
8500 12500 8400
9000 11500 8400
9200 11000 8400
8500 11500 8400
8400 12500 8400
8400 11500 8400
8400 12000 8400
8500 10900 8400
9000 11000 8400
9200 12500 8400
8500 11500 8400
8400 11500 8400
8400 11500 8400
8400 12500 8400
8500 12500 8400
9000 11500 8400
9200 12500 8400
8500 11000 8400
8400 10500 8400
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Capacida & Eficiencia

d_proyec

12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500

62,50
64.50
63.50
60,00
62,50
64,50
63,50
64,00
65,00
60.00
62,50
64,50
63.50
60,00
62,50
64,50
63,50
64,00
65,00
60.00
62,50

Eficiencia « Eficacia

_prayec

70,50
71.00
72,00
72,50
73,50
74,00
70,50
70,50
71,00
72,00
72,50
73.50
70,50
70,50
71,00
72,00
72,50
73,50
74,00
70,50
70,50

63.00
65.00
65.00
64.00
65,00
65,00
64,50
65,00
67.00
62.00
63.00
65.00
65.00
64,00
65,00
65,00
64,50
65,00
67.00
62.00
63.00

Visib
Eficacia_
proyec

75,00
74,00
75,00
74,50
75,50
76,00
75,00
75,00
75,00
77,00
77,00
74,50
73,50
73,50
74,00
75,00
75,00
76,00
77,00
72,00
72,00
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Archivo  Editar Ver Datos  Transformar  Analizar  Graficos  Utilidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda

(. 3227 == Al
= Th=EF A EE s0ldQ
Visi
F'ediﬁns_ & Pedidos_ & Pedidos_ Pedidos_ & Mecesida Mecedida & CargaﬁeT & Carga_pr Cap;_acida Capacida & Eficiencia & Eficiencia ¢ Eficacia & Eficacia_
pendiente proyec proceso & pro_proye des & des_proy rabajo oyec d_dipon d_proyec _proyec proyec
c BC

33 3 0 2 11 9300 12200 9200 12500 8400 12500 64.50 73.50 65,00 74,50
34 4 0 2 8 8600 11200 8500 11500 8400 12500 63,50 70,50 65,00 73,50
35 4 1 4 10 8500 11700 8400 11800 8400 12500 60,00 70,50 64,00 73,50
36 3 0 4 9 8500 11000 8400 11800 8400 12500 62,50 71,00 65,00 74,00
3T 3 1 2 11 8500 12000 8400 12500 8400 12500 64,50 72,00 65,00 75,00
38 2 0 4 12 8600 12200 8500 12500 8400 12500 63,50 7250 64,50 75,00
39 3 0 3 9 9100 11200 9000 11500 8400 12500 64,00 73.50 65,00 76,00
40 2 0 2 10 9300 12500 9200 12500 8400 12500 65,00 74,00 67.00 77.00
41 3 0 2 1 8600 10700 8500 11000 8400 12500 60,00 70,50 62,00 72,00
42 2 1 3 3 8500 10200 8400 10500 8400 12500 62,50 70,50 63.00 72,00
43 3 0 2 10 8500 12200 8400 12500 8400 12500 64,50 70,50 65,00 73,50
44 4 1 3 9 8600 10700 8500 11000 3400 12500 60,00 70,50 65,00 74,00
45 3 0 2 1 9100 11500 9000 11800 3400 12500 62,50 71,00 64,50 75,00
46 2 0 2 10 9300 10700 9200 11000 8400 12500 64,50 72,00 63.00 75,00
47 4 0 3 9 8600 10700 8500 11000 8400 12500 63.50 72,50 65,00 76,00
48 3 0 3 1 8500 10700 8400 11000 8400 12500 60,00 73.50 65,00 77.00
49 2 1 2 12 8500 10200 8400 10500 8400 12500 62.50 74,00 64,00 77.00
a0 2 0 2 9 8500 12200 8400 12500 8400 12500 64.50 75.00 65,00 77.00
a1 3 1 3 10 8600 11200 8500 11500 8400 12500 63.50 75.00 65,00 76,00
52 2 0 3 11 5100 11700 8000 12000 8400 12500 64,00 75,00 65,00 77.00

53

£
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Archivo  Editar  Ver

Datos  Transformar

=

T:
& Nezesha
es

1 8500
2 8500
3 8600
4 9100
5 9300
6 8600
7 8500
3 8500
9 8500
10 8600
" 9100
12 9300
13 8600
14 8500
15 8500
16 8500
17 8600
18 9100
19 9300
20 8600
21 8500

<

MNecedida

égdes_pmy
ac

10200

10700
10800
12200
10200
10700
10200
12200
10200
10700
10200
12200
10200
10700
10200
12200
10200
10700
10200
12200
10200

Vista de datos Vista de variables

Analizar  Graficos

Utilidades

TR0 A

CargadeT
rabajo

8400
8400
8500
9000
9200
8500
8400
8400
8400
8500
9000
9200
8500
8400
8400
8400
8500
5000
9200
8500
8400

Carga_pr
oyec

10500
10800
11000
12500
10800
10900
10500
12500
10500
10800
11000
12500
10800
11000
10500
12500
11000
11000
11000
12500
11500

Capacida
d_dipon

8400
3400
3400
5400
3400
5400
3400
5400
3400
5400
3400
5400
3400
5400
3400
5400
3400
5400
3400
5400
3400

Ampliaciones

B

A
1

Ventana

Capacida & Eficiencia

d_proyec

12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500
12500

60,00
62,50
64,50
63,50
60,00
62,50
64,50
63,50
64.00
65,00
60,00
62,50
64.50
63,50
60,00
62,50
64.50
63,50
64.00
65,00
60,00

i
|
y

D

Ayuda

+*

Q

Eficiencia ﬁ Eficacia
_proyec

70,50
70,50
71,00
72,00
72,50
73,50
74,00
75,00
7500
75,00
70,50
70,50
71.00
72,00
7250
70,50
70,50
71,00
72,00
72,50
70,50

62,00
63,00
65,00
65,00
64,00
65,00
65,00
64,50
65.00
67.00
62.00
63,00
65.00
65,00
64.00
65,00
65.00
64,50
65.00
67.00
62.00

Eficacia_ & Productividad

proyec

72,00
72.00
73,50
74.00
75,00
75.00
76,00
77.00
77.00
77.00
74.00
73,50
72,50
74,50
75,50
74,00
75.00
75,00
76.00
77.00
75.00

37.20
39.38
41,93
41.28
38.40
40.63
41,93
40,96
41.60
43,55
37.20
39.38
4193
41,28
38.40
40,63
4193
40,96
41.60
43,55
37.20

Productividad
_proyec

50,76
50,76
52,13
53.28
54,38
55,13
56,24
57,75
57.75
57.75
5217
51.82
51.48
53.64
5474
5217
52,88
53,25
5472
556,83
52.88
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93,40
93,20
93,40
93,30
93,40
93,10
93,30
93,00
93.20
93,00
92.80
93,00
93.40
93,40
93,50
93,00
93.40
93,40
93.00
93,00
93,00
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Archivo

22
23
24
25
26
27
28
29
30
e
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42

Datos  Transformar  Analizar

Editar  Ver
= 0
& MNecesida Necedida
des éﬁdes_pmy
BC

8500 10700

8500 10200

8600 12200

9100 10600

9300 10700

8600 10200

g500 12200

8500 11200

§500 11700

8600 10700

9100 10200

9300 12200

8600 11200

8500 11700

8500 11000

g500 12000

8600 12200

9100 11200

9300 12500

8600 10700

8500 10200

<

Vista de datos Vista de variables

Bk A EFE SO

Graficos

Utilidades

ST g e g i
8400 12000 8400
8400 11000 8400
8500 12500 8400
5000 11500 8400
9200 11000 8400
8500 11500 8400
8400 12500 8400
8400 11500 8400
8400 12000 8400
8500 10900 8400
9000 11000 8400
5200 12500 8400
8500 11500 8400
8400 11800 8400
8400 11800 8400
8400 12500 8400
8500 12500 8400
9000 11500 8400
9200 12500 8400
8500 11000 8400
8400 10500 8400

Ampliaciones  Ventana  Ayuda

3 Q

Capacida & Eficiencia Eficiencia ¢ Eficacia & Eficacia_

d_proyec _proyec
12500 62,50 70,50
12500 64,50 71,00
12500 63,50 72,00
12500 60,00 72,50
12500 62.50 73.50
12500 64,50 74,00
12500 63.50 70.50
12500 64.00 70.50
12500 65,00 71,00
12500 60,00 72,00
12500 62,50 72,50
12500 64,50 73.50
12500 63.50 70.50
12500 60,00 70,50
12500 62,50 71,00
12500 64,50 72,00
12500 63.50 72,50
12500 64,00 73.50
12500 65,00 74,00
12500 60,00 70.50
12500 62,50 70,50

63,00
65,00
65,00
64,00
65,00
65,00
64,50
65,00
G67.00
62,00
63.00
65,00
65,00
64,00
65,00
65,00
64.50
65,00
67.00
62,00
63,00
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proyec

75,00
74,00
75,00
74,50
75,50
76,00
75,00
75,00
75,00
77.00
77.00
74,50
73.50
73,50
74,00
75,00
75,00
76,00
77.00
72,00
72,00

& Productividad

39,38
41,93
41,28
38.40
40,63
41,93
40,96
41,60
43,55
37.20
39.38
41,93
41,28
38,40
40,63
41,93
40,96
41,60
4355
37.20
39,38

Visible: 10

& Productividad_ & Plan_Mae

proyec

52,88
52,54
54,00
54.01
55,49
56,24
52,88
52,88
53.25
55,44
55,83
54,78
51,82
51,82
52,54
54,00
54,38
55,86
56,98
50,76
50,78

stro

83,00
93.00
83,00
83,00
83,00
93.40
83,00
83.00
83,00
83,40
83.40
83,00
93.00
83,00
83,00
83,00
83.00
83,00
83.00
82,90
82,50
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Archivo  Editar

Ver

Datos  Transformar  Analizar

=2 0

& MNecesida Mecedida
des @9des_pmy
ec
33 9300 12200
34 8600 11200
35 8500 11700
36 8500 11000
ar 8500 12000
38 8600 12200
39 9100 11200
40 9300 12500
41 8600 10700
42 8500 10200
43 8500 12200
44 8600 10700
45 9100 11500
46 9300 10700
47 8600 10700
48 8500 10700
49 8500 10200
50 8500 12200
51 8600 11200
52 9100 11700
53
<
Vista de variables

Vista de datos

Graficos

Utilidades

T A

& CargadeT & Carga_pr & Capacida

rabajo oyec d_dipon
9200 12500 8400
8500 11500 8400
8400 11800 8400
8400 11800 8400
8400 12500 8400
8500 12500 8400
9000 11500 8400
9200 12500 8400
8500 11000 8400
3400 10500 8400
8400 12500 8400
8500 11000 8400
9000 11800 8400
9200 11000 8400
8500 11000 8400
8400 11000 8400
8400 10500 8400
3400 12500 8400
8500 11500 8400
9000 12000 8400

Ampliaciones  Ventana  Ayuda

m + LY ['..__:'%--\'
FEFe E d @

3 Q

Capacida & Eficiencia & Eficiencia ¢ Eficacia

d_proyec _proyec
12500 64.50 73.50
12500 63.50 70,50
12500 60,00 70,50
12500 62,50 71.00
12500 64.50 72,00
12500 63.50 72,50
12500 64,00 73.50
12500 65,00 74.00
12500 60,00 70.50
12500 62,50 70,50
12500 64,50 70,50
12500 60,00 70,50
12500 62,50 71.00
12500 64.50 72,00
12500 63.50 72,50
12500 60,00 73,50
12500 62,50 74.00
12500 64.50 75.00
12500 63.50 75.00
12500 64,00 75,00

65.00
65.00
64.00
65.00
65.00
64.50
65.00
67.00
62.00
63.00
65.00
65,00
64.50
63.00
65.00
65,00
64.00
65.00
65.00
65,00
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Eficacia_
proyec

74,50
73.50
73.50
74,00
75,00
75,00
76,00
77.00
72,00
72,00
73.50
74,00
75,00
75,00
76,00
77,00
77.00
77.00
76,00
77,00

& Productividad

41,93
41,28
3g.40
40,63
41,93
40,96
41,60
43,55
37.20
39.38
41,93
39,00
40,31
40,64
41,28
39,00
40,00
41,93
41,28
41,60

Visible: 1
Productividad_ s Plan_Mae
proyec stro
54,76 93,00
51,82 93,00
51,82 93,00
52,54 93,00
54,00 93,00
54,38 93,00
55,86 93,00
56,98 93,00
50,76 92,90
50,76 92,80
51,82 92,80
5217 93.00
53,25 93,00
54,00 93,00
55,10 93,40
56,60 93.50
56,98 93,50
57,75 93,50
57,00 93,50
57,75 93.50
Unicode: ACTIVADO

153



