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RESUMEN

En el presente trabajo de investigacion se realizo con el proposito de obtener el titulo
profesional de ingenieria industrial, consiste en la implementacion de un plan
agregado de produccion en la fabricacion de polos t-shirt, con el fin de incrementar la
productividad, en TEXTILES EDCE S.A.C. que es la empresa en la cual se
implement6 la herramienta de ingenieria, mediante los problemas previstos, dentro
de los cuales tomamos como principal la baja productividad, el cual era causado por
una ausencia de mano de obra directa y por un mal calculo de unidades producidas
lo cual se identifico luego de realizar un diagrama de Ishikawa conjuntamente con el

diagrama de Pareto.

Por otro lado, para llevar a cabo esta implementacién se tom6é como poblacién los
registros de produccion semanalmente, por ende, se eligié 16 semanas antes y
después de la implementacién. Asimismo, las recolecciones de datos se realizaron
con instrumentos que fueron aceptados por la empresa y para la contrastacion de la
hipotesis se utilizd el procedimiento de  comparacion de medias, se corrio el
estadistico Shapiro Wilk utilizando el software SPSS 23.

Luego de aplicar los diferentes planes de accion los cuales se realizan dentro del
plan agregado de produccion, como hacer un pronéstico de demanda, planificacién
de los materiales requeridos, plan maestro, la gestién de stocks. Se obtuvieron cifras
considerables en cuanto al estado actual con respecto a antes de la implementacion.
Donde el resultado favorable luego de aplicar el plan agregado de produccion se
obtuvo un claro aumento en el nivel de productividad a un 17% y a su vez también
como consecuencia incrementaron los niveles de eficiencia en un 13% y eficacia en

un 49%.

Palabras clave: Plan agregado de produccion, productividad, eficacia, eficiencia.



ABSTRACT

In the present research work was carried out with the purpose of obtaining the
professional title of industrial engineering, it consists of the implementation of an
aggregate production plan in the manufacture of t-shirt polo shirts, in order to
increase productivity, in TEXTILES EDCE SAC which is the company in which the
engineering tool was implemented, through the expected problems, within which we
take as the main low productivity, which was caused by an absence of direct labor
and by a miscalculation of units produced which was identified after making an

Ishikawa diagram together with the Pareto diagram.

On the other hand, to carry out this implementation, weekly production records were
taken as population, therefore, 16 weeks before and after implementation was
chosen. Likewise, the data collections were carried out with instruments that were
accepted by the company and the means comparison procedure was used to test the

hypothesis, the Shapiro Wilk statistic was run using the SPSS 23 software.

After applying the different action plans which are carried out within the aggregate
production plan, such as making a demand forecast, planning of the required
materials, master plan, stock management. Considerable figures were obtained
regarding the current state with respect to before implementation. Where the
favorable result after applying the aggregate production plan was a clear increase in
the level of productivity to 17% and in turn also increased the levels of efficiency by
13% and effectiveness by 4%.

Keywords: Aggregate production plan, productivity, effectiveness, efficiency.



.  INTRODUCCION



Realidad problemética

Desde un enfoque internacional, la industria textii pertenece a un sector
manufacturero dedicado a la produccién de fibras ya sean naturales, sintéticas entre
otros. Es una de las principales actividades econGmicas mas importantes en el
mundo, ya que sus productos son comercializables constantemente. La industria
Textil a nivel internacional se muestra en indices crecientes en los principales
mercados como EE.UU., Europa y China pese a un problema de desaceleracion
econdomica. Sin embargo, la produccion textil y de confeccion en China y los demas
paises de Asia continlan abasteciendo a todo el mundo con productos a precios
dumping y material sintético, afectando a si a la industria nacional. La industria textil
se ha convertido en el centro de atencion, puesto que estos diversos paises se han
logrado posicionarse en procesos y/o cadenas especializados. Es decir cuando
hablamos de industria textil se puede decir que estas agregan valor y se convierten
en factores importantes dentro de la cadena de la economia. (Lu, 2019, “La cadena

global de valor de la industria textil”, parr. 2).

Desde un enfoque nacional, la industria textii ha tenido incrementos
considerablemente, gracias a la materia prima con la que se trabaja actualmente los
cuales son la fibra de alpaca y su algodon fino que son uno de nuestras principales
fuentes en los Ultimos afios. En cuanto a las exportaciones nuestros principales
compradores y principales fuente de ingreso por la exportacion estan los paises
como EE. UU., Chile, Brasil y por ultimo Colombia. La industria textil y las
confecciones son unas de las actividades no extractivas mas importantes a nivel
nacional, llegando a ser un 1.3% del PBI nacional y 8.9% de la produccion
manufacturera en afio 2014, por ende se considera el segundo sector mas

importante dentro del PBI manufacturero (Ministerio de la Produccién, 2015, p. 16).

Desde un enfoque local, Esta empresa perteneciente al rubro textil, con mas de 10
afios desempefiando servicios de confeccion de diversas prendas de vestir, pero
especializada directamente a la fabricacién de polos, cuenta 70 colaboradores en

diferentes areas como de corte, produccion, limpieza, control de calidad, almacéen y
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administrativa. El proyecto de investigacion tiene como finalidad estudiar los
aspectos que proporcionan una reducida productividad en la empresa TEXTILES
EDCE S.A.C., ya que en la empresa hay incumplimiento de entregas de pedidos esto
es en cuanto al aspecto de la eficiencia, y a su vez también hay escasez de recursos,
personal, tiempo, costos, etc. y esto es en cuanto a la eficacia. La mision de la
empresa de servicio dedicada al rubro textil, es producir prendas de vestir de calidad,
siendo eficaz y eficiente para obtener plena satisfaccién de nuestros clientes. Por
otro lado, la vision es que en el 2024 sean los mas altos en el mercado nacional e
internacional, gracias a la calidad de servicio y productos brindados. Los valores de
la empresa se basan en la responsabilidad, compromiso, trabajo en Equipo,
innovacion, honradez, respeto y puntualidad.

Concluimos luego de encontrar las causas utilizando el Diagrama Ishikawa (Anexo 5)
mediante las 6M, conjuntamente con el diagrama de Pareto (Anexo 6) que también
es llamada 80-20, que las principales causas que dan a conocer el problema central
de la empresa son la ausencia de mano de obra directa y mal célculo de unidades
producidas, por ello utilizando la herramienta de ingenieria llamada plan agregado de
produccién mitigaremos el problema, ya que esta relaciona la mano de obra propia o
subcontratada y los niveles de produccion.

Por otro lado, dado ya las causas principales del problema, se procedera a plantear
el problema general de la investigacion el cual es ¢De qué manera el Plan agregado
de produccién mejorara la productividad en la fabricaciéon de polos en la empresa
TEXTILES EDCE S.A.C. ATE, 20207?, y a su vez también se planteara los problemas
especificos los cuales seran ¢(Cémo el Plan agregado de producciéon mejorara el
cumplimiento de metas en la productividad de la fabricacion de polos en la empresa
TEXTILES EDCE S.A.C. ATE, 2020? y ¢(Como el Plan agregado de produccion
mejorard la optimizacion de recursos en la productividad de la fabricacion de polos
en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE, 20207.

En cuanto a la justificacién se dara econémicamente ya que esta implementacién se

realiz6 con el objetivo de mejorar la productividad en la fabricaciéon de polos y por
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ende al lograr esto se obtendria una satisfaccion del cliente ya que los pedidos
serian entregados a tiempo ya que la empresa produciria lo necesario para cubrir su
demanda dada por los pedidos del cliente, y por consecuencia esto generaria que los
clientes recomienden la empresa gracias a un servicio eficaz y eficiente lo que
generaria mas ingresos econémicos para la empresa, también se dara socialmente
ya que esta implementacion lograra que la relacion entre los colaboradores de la
empresa y las area a las cuales se relacionen mejoren, incrementando el trabajo en
conjunto y mejorando el ambiente de trabajo y por ultimo se justificara
metodoldgicamente ya que esta implementacion explicara la relacion que existe entre
el plan agregado de produccion y de la mejora de la productividad teniendo en
cuanta la eficacia y la eficiencia en el area productiva. De acuerdo a los resultados
obtenidos luego de la implementacion esta investigacion sera de ayuda para las
futuras investigaciones que cuenten con similitud en sus variables en general y que
tengan también relacién con la empresa en la cual se esta efectuando las diversas

herramientas de ingenieria.

Luego se planteara los objetivos teniendo como objetivo general, determinar como el
plan agregado de produccion incrementa la productividad de la fabricacion de polos
en la empresa TEXTILES EDCE SAC. durante el afio 2020 y como objetivos
especificos, determinar como el plan agregado de produccién incrementa el
cumplimiento de metas en la productividad de la fabricacion de polos en la empresa
TEXTILES EDCE SAC. durante el afio 2020 y determinar como el plan agregado de
produccién incrementa la optimizacion de recursos de la productividad en la
fabricacién de polos en la empresa TEXTILES EDCE SAC. durante el afio 2020.

Por udltimo se planteara la hipétesis general: El plan agregado de produccion
mejorard la productividad en la fabricacion de polos, TEXTILES EDCE SAC. ATE,
2020 y como hipdtesis especificas: El plan agregado de produccion mejorara el
cumplimiento de metas en la productividad de la fabricaciéon de polos en la empresa
TEXTILES EDCE SAC. ATE, 2020 y el plan agregado de produccion mejorara la
optimizaciéon de recursos en la productividad de la fabricacién de polos en la empresa
TEXTILES EDCE SAC. ATE, 2020.

12
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Antecedentes

Para el desarrollo de esta investigacion se analiz6 trabajos previos con relacion a las
variables de estudio: Plan agregado de produccion y la productividad. Estos
antecedentes servirdn de mucho, como base para consolidar ideas y ampliar la vision
de los investigadores con respecto al tema de estudio.

A nivel internacional:

Gomez (2017) en su tesis “PLAN ESTRATEGICO LOGISTICO PARA UNA PYME”.
Elaborado en Buenos Aires tuvo como objetivo establecer un Plan Estratégico
Logistico para la empresa y se concluyé que a través de un Plan agregado de
produccién se sugirid implementar el método de fuerza de trabajo constante con
horas extras, constituyéndose en el modelo mas acorde de ahora en adelante (p. 21).
Se deduce de esta tesis que este método, el punto importante esta en encontrar el
numero adecuado de trabajadores y produccion, para que las horas extra y los
costos de inventario sean minimos

Chaturvedi (2017) en la revista Minimizar el consumo de energia mediante la
planificacion de la produccién agregada de multiples instalaciones, hecho en
Alemania, tenia como objetivo presentar un modelo multiobjetivo para la planificacion
de la produccion que aborda varios aspectos de las SPP. Concluyé que la
planificacion de la produccion energéticamente eficiente es un requisito esencial en
vista del escenario mundial actual (p. 2). Se menciona que, para enfrentar a un
mercado competitivo, se tiene que hacer uso la aplicacion de nuevas técnicas de
produccion, apoyandose de novedosas tecnologias y también es necesario una
estrategia adecuada que permita reducir los costos de fabricacion; asi como también
la inadecuada preparacion de un sistema de inventario.

Teran (2017) menciona en su tesis, “DISENO E IMPLEMENTACION DE UN
SISTEMA DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION, APLICANDO
LA INGENIERIA DE SISTEMAS E INGENIERIA DE SOFTWARE”. Elaborado en
Bolivia, su propdésito fue disefiar e implementar un sistema de planificacién y control
de la produccion mediante un sistema de informacién que serd desarrollado

aplicando la ingenieria de software, que se constituya en una herramienta para la
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toma de decisiones de la gerencia de operaciones con el fin de optimizar la
produccién en la empresa y permita la entrega oportuna de pedidos (p. 10). La tesis
mencionada da a conocer que la determinacion de los medios adecuados de
almacenamiento se da en un sistema de control, el cual permitira conocer la cantidad
exacta de los productos que se almacena.

Altendorfer, Felberbauer and Jodlbauer (2016) in the magazine Effects of forecast
errors on optimal utilisation in aggregate production planning with stochastic customer
demand. made in Austria, the objective is to minimise overall costs by fulfilling the
customer demand and taking capacity constraints into consideration. (p. 2). La revista
hace referencia a tomar el tema de los recursos de forma puntual, incrementar los
indicadores de la productividad. Lo cual al implementar el planeamiento y control de
la produccion se obtengan mejores resultados.

Ortiz y Caicedo (2015) en su revista “PROCEDIMIENTO PARA LA
PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION DE UNA PEQUENA
EMPRESA”. Elaborado en la Universidad del Bio-Bio, con el propésito de describir en
formar precisa y ordenada las actividades requeridas para la programacion y control
de la produccion de calzado, se concluyé que el modelo matematico desarrollado
representa el programa Optimo de produccion para un periodo especifico de tiempo
maximizando sus utilidades(p. 3). De esta revista se puede obtener informacién de la
cual es identificar los pedidos atrasados, las causas de los atrasos y ejecutar
actividades que permitan terminar con la fabricacion de dichos productos y dar
cumplimiento a la programacion realizada.

Jiménez (2014) en su tesis “SISTEMA DE PLANEACION, CONTROL DE INVEN-
TARIOS Y CONTROL DE LA PRODUCCION EN UN GRUPO FARMACEUTICO”.
Que fue elaborado en México, cuyo objetivo indica que es desarrollar e implementar
un sistema integral de planeacién de la produccion del giro farmacéutico, que brinde
beneficios a la organizacion; de tal suerte que se agilicen los procesos de trabajo,
cumpliendo con las expectativas de venta y de produccion. Se concluyé que los
objetivos de un area de planeacién y control de la Produccion, alineados con los
objetivos estratégicos de una compafiia son el primer paso para la definicion de un

sistema de trabajo que brinde orden en los procesos(p. 14). La tesis da a conocer
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gue se tiene que implementar una secuencia de actividades, con la ayuda de un plan
maestro de produccion, con el fin de cumplir las ventas requirentes, optimizando
tiempos y cambiando de herramientas en los equipos.

A nivel nacional

Anaya (2018) en su tesis “Planeacion y control de la produccion para la mejora de la
productividad de la linea de agregados en la empresa CONCREMAX S.A., Lurin,
2018”. Su propésito fue aplicar para planeacion y control de la produccién y ver como
ayuda en la productividad a la empresa. Se determiné que con la herramienta de
Planeacion y control de la produccion en agregados se pudo aumentar la
productividad en 7% (p. 15). La tesis menciona, que el PCP no es apropiado en una
decision de estrategia, en los productos agregados y cantidades de agregados que
se realizan anterior de planificacion

Vera (2018) en su tesis “PROPUESTA DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION Y
CONTROL DE LA PRODUCCION PARA LA EMPRESA FABRICATION
TECHNOLOGY COMPANY S.A.C. PARA MEJORAR EL NIVEL DE SERVICIO”. Su
propésito fue Comprender como se interrelacionan los elementos constitutivos del
procedimiento de manera general o detallada y se concluyd que el desarrollo de
planificacion y control de la produccién en la empresa metalmecénica aumento en un
nivel de servicio a un 21,43%, la cual atiende a su demanda en un 100% (p.12). Se
pudo obtener informacion acerca de que las empresas tienden a tener una mejora en
la gestion de produccién, basada en la planificacion, el cual permita saber, cuando
producir y cuanto producir, ademas de cuanto de materia prima se necesita y que
operaciones intervienen en la fabricacion de los distintos productos.

Bulnes, Galarreta y Esquivel (2017), en su revista cientifica “PLAN AGREGADO
PARA MEJORAR EL PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION DE LA
EMPRESA SIMA METAL MECANICA — CHIMBOTE, 2017”. Su proposito fue
indagar acerca del plan agregado de produccion, principalmente para aumentar la
productividad de la empresa Ecuatoriana de Curtidos Salazar S.A. Se concluy6 que
al implementar la herramienta de ingenieria el plan Agregado de produccion mejora
el planeamiento y control dentro del area productiva de la empresa, reduciendo en

34.78% las penalizaciones de diferencia S/ 6,909.26 Soles aplicando el Plan
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Agregado N°04 con trabajo laboral estable, con un porcentaje de contratacién del
28% y alta contratacion a terceros al 55%(p. 2). Se observa que para direccionar la
realizacion del pronostico de la demanda se evallan los siguientes puntos:
Coeficiente de correlacion multiple, coeficiente de correlacion r*2, "2 ajustado, error
tipico y observaciones. La revista nos ayuda a la informacion de los puntos a tratar.
Mayta (2017) en su tesis “Disefio de un sistema de planificacion y control de la
produccién basado en la teoria de restricciones, para mejorar la productividad de la
empresa de tratamiento de vidrios”. Tuvo el fin de implementar un sistema de PCP
basandose en la teoria de restricciones, para incrementar la eficiencia y eficacia. Se
concluye que al realizar un andlisis detallado de capacidad de planta se reduce en un
dia el lead time, y se logra aumentar la capacidad instalada de 64.90% a 80.63% (p.
22). Se puede apreciar de esta tesis que, para incrementar la productividad, se tratd
gue la entrada de salida de productos sea grande, también reconocer que la
productividad sea un indicador que se mide relativamente.

Balcazar (2016) en su tesis “IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE
PLANEAMIENTO Y CONTROL DE PRODUCCION. CASO EMPRESA PACKAGING
PRODUCTS DEL PERU”. Tiene el proposito de mejorar el sistema de recursos de
Manufactura de la empresa pecuaria (p. 14). Concluyo que el sistema de
planeamiento actual con el que se cuenta en la empresa Marina S.A. no trabaja con
la seguridad y con el nivel tecnolégico necesario para la magnitud de informacion que
maneja, siendo una de las empresas lideres en el sector que adicionalmente
presenta una creciente demanda en la linea de pollo vivo y que por tanto deberia
manejar su sistema de produccién con sumo cuidado y en base a herramientas que
faciliten y optimicen su elaboracion.

Tiene como fin dar a entender que los costos elevados se deben principalmente a
las limitaciones en el Planeamiento y Control de Produccion, esto ha generado
problemas de retraso en el despacho de 6rdenes de pedido por mal distribucion de
personal y demandas proyectadas.

Lamas (2015) en su tesis “Propuestas para mejorar la Planificacion y Control de la
Produccion en una empresa de confeccion textil”. El cual tuvo como objetivo reducir o

eliminar el porcentaje de pedidos retrasados en su entrega y el tiempo promedio de
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demora (p. 12). Concluyo que se identificé un problema de retraso en la entrega de
pedidos por parte de una empresa de confeccion textil, cuyo contexto apunta a la
competitividad como tema fundamental.

Se pudo analizar que la tesis considera que planeacion y desarrollo de producto: Se
establecen las especificaciones técnicas y materiales a emplear, y se prepara un
analisis de la demanda para evitar retrasos en los pedidos por los clientes.

Variable Independiente: Plan agregado de la produccion

Gonzales (2016) menciona que, “la produccién habitualmente requiere que se
saquen algunos recursos para poder llegar al producto final. Una medida de dinero
para conseguir recursos se conoce como coste incorporado. La diferencia entre
ambas medira el rendimiento econémico de produccién “(p.12). La economia es de
suma importancia cuando hablamos de la produccion, pero uno de los principales es
la adquisicion de recursos, lo cual conlleva a un producto final.

Casas (2015) propone que, La planificacion por medio de un enfoque global que
considere la interpretacion de las causas de la situacion actual a través del
diagndstico, el establecimiento de medios y fines, la programacién y la evolucién de
la ejecucion, conduce a decisiones mas racionales y acertadas (p. 144). Casas da a
entender que la planificacion es un método que abarcara en toda la empresa, segun
las causas que se estén dando, pero esto conduce a decisiones dificiles que pueden
0 no ser acertadas en la produccion.

Por otro lado, Arbos Lluis (2017) indica que, La planificacién de la produccion
minimiza “despilfarros”, que en el caso del producto acabado en stock sera este el
gue tratara de minimizarse, y cuando se trabaje sobre pedido, debera reducirse al
minimo posible el lead time total de servicio al cliente, que incluird el de produccion
(p. 45). Con las herramientas adecuadas se podra minimizar algunos re-procesos o
cuellos de botellas. Para ellos cuando se trabaje a pedido se tendra que minimizar
ante todo los inventarios, para no generar sobre produccion.

Numan and Gunes (2019), Since the lower and upper bounds on production are
given monthly at product family level, un aggregate production plan is necessary
which is to he decomposed into a disaggregate plan afterwards. Our solution
approach comprises forecasting the demand, finding an aggregate monthly
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production plan at product family level and them desaggregaring this plan to obtanin
the weekly production plan at product type level (p.173).

Andlisis de prondstico de la demanda: Estos prondsticos generalmente se realizan en
tiempos menores o igual a 18 meses, ya que si tiene a aun mayor periodo arrojaria
resultados muy poco confiables. Segun De Diego (2015, p. 123) indica que, [...] El
prondstico de la demanda son muy necesarios para toda empresa, puesto
proporciona los datos de entrada para la planeacion y control de todas las areas
funcionales, tales como marketing, logistica, fianzas y produccion.

Efectividad del prondstico de la demanda: Los prondsticos casi nunca suelen ser
perfectos o exactos, ya que hay factores externos que estan fuera de la capacidad de
control de la empresa que afectan su precision, por ello es mejor pronosticar con
demanda agregada, es decir determinar el comportamiento de demanda de la linea
de produccién de la empresa en si.

Recursos humanos: Se habla de recursos humanos al departamento encargado de
seleccionar, contratar, formar, emplear y retener personal con las que una empresa
cuenta para llevar realizar de manera correcta y optima las actividades, acciones
laborales. Segun Moreno (2015) Se define como la estructura organizativa que esta
encarga de lo relativo a la organizacion, gestién y administracion del personal de la
empresa (p. 7).

indice de costo de mano de obra: Este nos hace referencia a cuanto nos va costar
contratar personal adicional y en cuanto beneficiara a la productividad dentro de la
empresa.

Variable dependiente: La productividad

Segun Cruelles (2015) menciona que La productividad es una ratio que mide el
aprovechamiento de los factores que indican en la realizacién de un producto, por
ello se realiza el control de la productividad. Mientras la productividad sea mayor,
menores son los costos de produccion, por ello se estara en un mejor puesto en el
mercado (p. 21). La productividad en una empresa u organizacion influye de varias
formas, una de ellas es de manera economia de la empresa.

Segun Fernandez (2015) en su libro dice: “La productividad se logra y mejora

organizando y gestionando adecuadamente todos los procesos de la empresa, en la
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linea de lo que se domina Gestion de la calidad total o TQM, e implantarla de forma
correcta y adecuada” (p. 11). Se deduce por ello que la gestién de la calidad en la
empresa es importante ya que con una buena calidad y un servicio eficaz aseguras
la preferencia del cliente, generando asi una mayor productividad.

Por otro lado, Baca et al. (2016) en su libro dice: “La productividad es una de las
variables de desempefio de las empresas, al igual que la calidad, la eficiencia, la
competitividad o la rentabilidad”. (p. 47). Es decir, la productividad es variable ya que
depende mucho del desempeiio de los trabajadores.

Bailey (2016), The best way to measuare productivity is to ask youserlf a very simple
guestion at the end of every day: Did i get done what | intended to? When you
accomplish what you intend to, and you're realistic and deliberate about the
productivity goals you set (p. 6)

Optimizacion de recursos: Es el uso racional de todos los recursos disponibles para
generar un valor agregado mas rentable.

Eficiencia: La eficiencia es la relacion que existe entre l0s insumos o0 recursos y la
produccion real lograda siempre en cuando no se malgasten los recursos en la
frontera de posibilidades de produccién. Segun Salado (2015) nos dice: “Cuando
hablamos de eficiencia se refiere a la capacidad que se debe alcanzar un objetivo
predeterminado con el empleo 6ptimo de los recursos, esto quiere decir obtener
resultados esperados con los minimos usos de los recursos” (p. 89).

Cumplimiento de metas: Cumplir con la cantidad exacta de produccion de la
empresa, dicha cantidad es dado por las demandas del producto requerido por el
consumidor.

Eficacia: Es el valor conseguir metas y objetivos, de tal manera que podamos
obtener lo que nos propongamos. Segun Salado (2015) nos dice: "Cuando hablamos
de eficacia hace referencia a la posibilidad optima de alcanzar los objetivos, sin

considerar si ha de haber o no una gestion optima de los recursos”(p. 90).
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METODOLOGIA
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3.1.

3.1

3.1

Tipo y disefio de investigacion

1. Por su tipo de investigacion y estudio

De acuerdo con los tipos de investigacion que existan y ya sea el que usemos,
esta debe sacar lo mejor del investigador, logrando encontrar este nuevo
conocimiento, soluciones ante problemas dentro de la empresa en este caso del

rubro textil. Por consiguiente, el tipo de estudio de esta tesis fue aplicada.

.2. Por su disefio

Segun los diferentes tipos de disefios definidos, se establecié que el tipo de
disefio para esta presente investigacion sera pre-experimental. A su vez esta
investigacion pertenece al tipo de disefio de investigacion longitudinal debido a

gue se recopilaran datos en tiempos diferentes.

3.1.3. Por su enfoque

Se deduce que esta presente investigacion va ser de un enfoque cuantitativo, ya
gue llegara a utilizar instrumentos para obtener datos numeéricos reales de los
cuales se utlizaran en las férmulas de cada uno de los indicadores de las

respectivas dimensiones ya propuestas.

3.1.4. Por su alcance

Para el presente proyecto de investigacion se considerara un alcance descriptivo,
explicativo y longitudinal, ya que esta investigacion medird conceptos, definira
variables y nos dard a conocer la relacion que existe entre nuestra variable

independiente y dependiente.
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3.2.

3.2
3.2

3.2

La

Variables y operacionalizacion

.1. Definicion conceptual
.1.1. Variable independiente: Plan agregado de produccion

“[...]JEs una herramienta para determinar la cantidad de produccion y su desarrollo
en un tiempo de mediano plazo, [...] la funcion principal del plan agregado es dar
a conocer la combinacion optima de a tasa de produccién y el nivel de la fuerza
de trabajo y el inventario disponible.” (Flores, 2016, parr. 3). Para este proyecto
de investigacion aplicaremos el plan agregado de produccion que nos ayudara

para poder realizar un cumplimiento de metas y una optimizacion de recursos.
.1.2. Variable dependiente: La productividad.

Segun Fernandez (2015) en su libro dice: “La productividad se logra y mejora
organizando y gestionando adecuadamente todos los procesos de la empresa, en
la linea de lo que se domina Gestion de la calidad total o0 TQM, e implantarla de
forma correcta y adecuada” (p. 11). De acuerdo con la productividad se lograra
gestionar adecuadamente los procesos de produccion tomando en cuenta los
conceptos basicos de los cuales depende la productividad en el cual, en esta

presente investigacion tomaremos en cuenta como la eficiencia y la eficacia.

validacion de constructo de la matriz de variables se dard mediante la

contratacion de la hip6tesis mediante el SPSS versién 23.
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Tabla 1. Matriz de Operacionalizacion.

Variable Acepcion conceptual Acepcion operacional |Dimensiones| Indicadores Formulas Escala
Krajewski, Manoj, & Ritzman B P asenee e
w (2013, ctado por Orozeo (2018 " " g ie ~ | Andisisde | Efeotuidad e
g u afima que: Este plan, s una G recursqos ?ocesos pronostico de | pronostico dela Razon
8, declaracion de las tasas de iniecesariosenlafag‘ri:acion i lademanda | demands pp = Santidadds productas pronosticados
g Q produccion, niveles de mano de , cantidad de productos reales
A o . . |polos de Testles EOCE S.AC,
z obra y evistencias en inventario , ;
por ello se realizara tecnicas
Q2 deuna
<8 2 fundamentales en el balance de
> 0 compania o departamento, que|, 5 {
- . |lnea y la medicion del trabajo
<z concuerdan con los prondsticos s ok 3 s
y delademandayles que permmrad reducir iempo pofl  Pecwsos | indice de costo 2 Costo de manode obra real requerida Razin
L . roceso Y reducir costos. Costo de mano de obra actual
restricciones de capacidad (p.4). P Y humanos ~(demano de obra l
Sequn Cruelles (2015); La productividad es unindicadar
Laproductividad es una ratio que|que tiene relacion con los ... Tiempoestandar de las operaciones
e mde el  gado  de|productos manufacturados y los Eficiencia Tiemporealde las operaciones Razon
[-) aprovechamiento de los factores|insumos empleadas en el mismo, derecursos
- que influyen a la hora de realizar| con el objetivo de que se esten
g 2 un producta, se hace entonces|utiizando adecuadamente con
a necesario el control de lalrespecto & las  unidades , ,
0 KR .. _ Cantided deproductos terminadose100
s productividad. Cuanto mayor sea|manufacturadas en el proceso Eficacia= : s
y Ly . ) Cumplimiento iy Cantidad de productos solicitados ;
5 la productividad de nuestra|productivo de Tewtles EOCE y Eficacia Razén
g e metas

empresa, menor seran los costos
de produccion vy, por lo tanto,
aumentaran nuestra

SAC, determinando la eficacia y
|a eficiencia de los procesos a
hacer.
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3.3. Poblacion, muestra y muestreo.
3.3.1. Poblacion

Segun Icart et al. (2015) La poblaciéon de cualquier investigacién esta compuesta por
elementos entre ellos estan (personas, objetos, organismos) que se deseen estudiar,
en cuanto a la cantidad de elementos que la componen puede ser finita, cuando se

conoce el numero exacto, infinita cuando se desconoce la cantidad (p. 55).

Por ende, el presente proyecto de investigacion la poblacion sera de tipo finita y
pequefia, comprende los reportes de los indicadores de produccion, por ello se
recibiran registros de datos durante 16 semanas.

3.3.2. Muestra

Icart et al. (2015) manifiesta [...] Es el grupo de personas que se van a estudiar
realmente, es un subconjunto de la poblacion, [..] la muestra ha de ser
representativa de la poblacion, se definen muy bien los criterios de inclusién y

exclusién y se han de utilizar técnicas de muestreo adecuadas (p. 46).

En la presente investigacion, la muestra sera elegida por conveniencia y sera igual a
nuestra poblacion. Por ello, se considerara 16 semanas antes y 16 semanas después
de la implementacién de la herramienta de ingenieria (Anexo 4)

3.3.3. Muestreo
Gutiérrez (2016):

"El muestreo es un medio que da a conocer la necesidad de informacion estadistica
exacta sobre la poblacion y todos c los conjuntos de elementos que la conforman” (p.
3).

En la presente investigacion el muestreo es aleatorio y por conveniencia de acuerdo
a las unidades ya determinadas en la poblacion, por ello no se tendrda una

herramienta de muestreo.
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3.3.4. Unidad de analisis:

La unidad de analisis para la presente investigacion seran los registros de produccion

del area de produccion.
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Caballero (2016): “Las técnicas y recoleccion de datos se da cuando no se tiene
los datos necesarios y disponibles y por ello es necesario compendiar datos
nuevos por medio de distintas técnicas como la entrevistas, observacion,

experimentacion, andlisis documentario, etc.” (p. 8).

Para el presente proyecto de investigacion, se empleard dos técnicas de

recoleccion de datos las cudles seran las siguientes:
Observacion

Por consiguiente, Naupas et al. (2018): “Es una técnica de investigacion mas
acertada, es la validacion y el principio de toda investigacion cientifica,
comienza y concluye con la observacion, es la mas antigua, elemental en el

proceso del conocimiento” (p. 281).

Se evalla el proceso actual de fabricacion polos, los puestos de trabajo y las

distribuciones para identificar las actividades que se realizan.
Andlisis documentario

Por otro lado, Gil (2016): “Se acopiara datos por fuentes secundarias, se
utilizaran como fuente para recolectar datos sobre las variables de interés” (p.
9).

Se utilizard esta técnica, ya que para este proyecto de investigacion

utilizaremos hojas de produccién que se dan cada semana.
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3.4.2. Instrumentos de recoleccién de datos

Para este proyecto de investigacion los instrumentos de recoleccién de datos (Anexo
4) seran los siguientes:

Registro de asistencia: Nos servira para verificar la responsabilidad, ya que al a ver
ausencia de personal no producen lo esperado, y esto nos dara paso a contratar a

mas mano de obra directa.

Orden de servicio: Nos servira para verificar el pedido del cliente en cuanto a

cantidad y el modelo que requiere

Guia de Remision: Se verificara el traslado del pedido y su entrega.
Hoja de produccion: Se analizard cuanto producen.

Hoja de reclamos: Nos dara el registro de clientes disconformes.
Factura electrénica: Servirdn para evaluar

3.4.3. Validez y confiabilidad del instrumento.
3.4.3.1. Validez del instrumento

Segun Hernandez et al. (2014):

“Se define como el grado en que una prueba cuantifica lo que esta disefiado para
medir, [...] los métodos con los que se obtendra seran de validez de contenido,
criterio, constructo y de expertos” (p. 201).

Se darad mediante un juicio de experto lo cual sera validado por tres competentes
ingenieros los cuales de manera objetiva van evaluar y daran la validacion a este

proyecto de investigacion lo cual se puede observar (Anexo 4).
3.4.3.2. Confiabilidad del instrumentd
Segun Hernandez et al. (2014):

“Se refiere al grado en que su repetido empleo al mismo individuo u objeto produce
resultados iguales” (p. 200).
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Segun Ramos et al. (2017) Afirma que, “que un sistema es confiable, cuando un
sistema capaz debe tener un rendimiento que funcione bajo circunstancias definidas.

Normalmente la confiabilidad se mide en periodos de tiempos determinados” (p.307).

La confiabilidad se dara mediante la validez de contenido ya que se realizara con
datos reales de la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. Por ende, se realizara la
validacion de indicadores e instrumentos, lo cual se llevard a cabo mediante el

consentimiento del duefio de la empresa (Anexo 4.)
3.5. Procedimientos
Analisis de prondstico de la demanda de polos

Se analizara los pedidos anteriores, mediante un cuadro de Excel que indicara de
forma ordenada las demandas mencionadas, estos resultados se obtuvieron a través

de las ordenes de servicio (Anexo 4), ofrecidas por la misma empresa.

Mediante la informacién del cuadro se realizaran ciertas formulas para obtener

resultados que nos ayudaran en el proceso de definir el analisis como:
Expresion Lineal:

Sirve como referencia para determinar que tendra la recta en la grafica. Y mediante
la formula de la ecuacion lineal nos dara un resultado pronosticado para el siguiente

mes.

y=mx+Db

Cabe resaltar que mediante las formulas mencionadas se aplicara el uso del Excel
para poder agilizar con las férmulas que requiere cada operacion, y contar con datos

mas exactos.

Por otro lado, se tendra que calcular la Efectividad del prondéstico de demanda, para
corroborar que el porcentaje del analisis pronosticado, pueda darnos un porcentaje
de confiabilidad concreta y esto se calculara mediante la formula:
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Cantidad de productos pronosticados

EPD =

cantidad de productos reales

Por otro lado, también se hara el calculo del indice de costo de mano de obra, puesto
gue esto genera indicadores para poder balancear los trabajadores, requirentes en

produccion. Y este calculo se realiza con la siguiente formula:

costo de mano de obra real requerida

costo de mano de obra actual

Plan Agregado de Produccion:

Una vez ya obtenido los resultados del andlisis del pronostico de la demanda, se
evaluara con un plan agregado que estara de la mano con recursos humanos, puesto
gue mediante la cantidad de demanda que se llagara a dar, se podra contratar o
despedir operarios, para ello es necesario evaluar ciertos puntos que identificaran
cada necesidad. Por otro lado, la produccién estard de manera controlada, con
respecto a la cantidad de personal requerido, también ayudar4 con costos por

contratacion.

Se llevara a un formato (Anexo 4), que nos indica todo aquello todo aquello con
respecto a los costos de cada trabajador y las demandas requeridas, dado que nos
ayudaran en el ambito de Recursos humanos, puesto que el costo de mano de obra
sera reducido dependiente al tipo de demanda que se lleve.

Plan Maestro de produccién

Segun Tous et al. (2019) Su funcion béasica es concretar el plan agregado de
produccion, ya sean en cantidades como el tiempo, y proporcionar la adquisicion de
un plan aproximado de capacidad, el cual apruebe establecer la factibilidad del

programa maestro de produccion y por ende también el plan agregado de produccién
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(p.180). Llevar a cabo un plan maestro de produccion es el proceso de des
agregacion es decir, descomponer las cantidades agregadas en unidades de
producto finales y referirlas en periodos de tiempo que sean menos de un mes ya
sean quincenales, semanales hasta incluso diarias, de esta manera las cantidades
podran ser desagregadas en el tiempo, siendo mas exactos en el momento que
hacen faltan y reflejando exactamente las actividades que hay que desarrollar.

Asi como es importante saber cuantos trabajadores necesitamos para nuestra
produccion, también vamos a necesitar saber cuanto producir y en qué momento
hacerlo, por ellos realizaremos el plan maestro el cual se realizara luego de tener
conocimiento de nuestro inventario inicial, prondésticos y los pedidos. este plan
maestro de produccion (MPS) analizara unidades agregadas en tiempos mas cortos
como en semanas, dias segun lo tenga establecido la empresa y se enfocara en el

producto en especifico en el momento determinado.
Plan de requerimiento de materiales

Segun Dominguez (2016) Funciona como un sistema de informacion con el fin de
administrar los inventarios de demanda dependiente y planifica de manera eficiente
los pedidos de re abastecimiento (p. 100). Es decir, el MRP ayuda a saber cuanto y
cuando debo abastecerme de productos, en este caso seria de insumos para que asi
no haya deficiencia de insumos al momento de producir un producto, ya que si esto
ocurre los productos finales no estarian listos a tiempo y esto genera insatisfaccion

del cliente
Stocks

Segun Cruz (2018) Stocks es el grupo de productos o insumos almacenados en
espera de su siguiente empleo o0 uso, mas 0 menos proximo, que permiten
aprovisionar regularmente a quienes los consumen, sin exigir las discontinuidades
gue lleva consigo la fabricacion o las posibles dilataciones en las entregas por parte
de los proveedores (p. 5). Son todos aquellos productos o insumos encontrados en
almacén esperando el momento exacto en el cual van hacer requeridos por el cliente

o] por el operario de produccion
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Gestion de stocks

Segun Sorlézano (2018) La gestion de stocks es muy importante ya que sin ellas no
podriamos saber cuantos existencias de un producto determinado hay en almacén,
de esta manera no tener incertidumbre si se cuenta 0 no con ese producto que
requiere el cliente al momento de ser pedidos o solicitados, a su vez también reduce
costos ya que al tener un buen control de stocks no tenemos retencion de productos
en almacén, ya que si esto se produjera generaria un costo por almacenar de un
producto estancando (p. 2). Tener una buena gestion de stocks beneficia de varias
formas en una empresa ya que ayuda a reducir costos innecesarios en productos o
insumos que no generan valor y a su vez saber cuando y cuanto estos productos o

insumos tener en el momento idéneo.
Rotura de stocks

Por otro lado, Brenes (2015) afirma que “la rotura de stock se puede definir como la
situacién en que una empresa no dispone de existencias suficiente para atender las
demandas de sus clientes en un momento y lugar determinado” (p.122). Esto puede
traer consecuencias que perjudican tanto a la empresa como al cliente, porque no se
contara con la suficiente cantidad de insumos para abastecer las necesidades del

cliente, por ende, requeriran a otras empresas y nuestra ganancia disminuira.

Cantidad de t - shirt no proporcionadas

RS=

Cantidad total de t - shirt solicitadas

Control de stocks

Esto servira para la planificacion de requerimientos de materiales ya que al tener un
buen control de stock se tendrA& mas rapidez y eficacia en cuanto a los
requerimientos de los insumos del producto seleccionado. Con un buen control de
inventario también se evita el problema de sobre stock, es decir que no solo se

eliminan gastos de producto innecesario.
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3.6. Método de analisis de datos

El analisis estadistico que se va realizar es inferencial, ya que cuando se realice la
implementacion del plan agregado de produccidon es importante utilizar técnicas que
cotejen cual es la conducta de las variables, esquemas, tablas, graficos. A su vez
también se estudiara y comprobaran la hipotesis a través de un software que lleva
por nombre SPSS version 23, donde con la cantidad de datos obtenidos y
acumulados se aplicara la prueba de normalidad, para determinar si son

paramétricos los datos o no, segun ello se aplicara un tipo de prueba.
3.7. Aspectos Eticos

En el presente proyecto de investigacion, el o los investigadores(es) aseguraran que
los datos obtenidos, recolectados sean reales y verdaderos, ya que estara bajo las
normas de investigacion de la Universidad César Vallejo las cuales son el ISO 690 y
690-2 y de la facultad de Ingenieria Industrial.
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V. RESULTADOS
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Dado los objetivos previsto en la empresa TEXILES EDCE, en esta investigacion se
realizé la implementacion del plan agregado de produccién, el cual en su desarrollo
pueda ser de gran utilidad y asi esta empresa pueda tener las ganancias esperadas,
lo cual llevaremos a cabo en primera instancia realizando un analisis lineal y un
prondstico de la demanda que se realizara en un periodo de 16 semanas antes y 16

semanas después.

y=mx+Db

Para la realizacion del andlisis del pronostico de demanda se utilizd la siguiente

ecuacion para pronosticar cada demanda futura.

Tabla 2. Prondésticos de la demanda y efectividad del prondstico de la demanda
(antes).

Efectividad del
X Demanda Pronostico de demanda ABS(€t) Pronostico de
Demanda (EPD)

A 36700

1 9175 9190.4172 -15.4172 15.4172 100%

2 9175 9197.3344 -22.3344 22.3344 100%

3 9175 9204.2516 -29.2516 29.2516 100%

4 9175 9211.1688 -36.1688 36.1688 100%
Suma del pronostico 36803

B 37500

5 9375 9218.086 156.914 156.914 98%

6 9375 9225.0032 149.9968 149.9968 98%

7 9375 9231.9204 143.079 143.0796 98%

8 9375 9238.8376 136.1624 136.1624 99%
Suma del pronostico 36914

C 37120

9 9280 9245.7548 34.2452 34.2452 100%

10 9280 9252.672 27.328 27.328 100%

1 9280 9259.5892 20.4108 20.4108 100%

12 9280 9266.5064 13.4936 13.4936 100%
Suma del pronostico 37025

D 36500

13 9125 9273.4236 -148.4236 148.4236 102%

14 9125 9280.3408 -155.3408 155.3408 102%

15 9125 9287.258 -162.258 162.258 102%

16 9125 9294.1752 -169.1752 169.1752 102%
Suma del pronostico 37135
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En la primera tabla de la aplicacion demuestra que la efectividad del pronéstico de la

demanda es acertada casi todas a un 100%, y también el valor de error, que indica la

cantidad que paso o falto.

Tabla 3. Prondsticos de la demanda y efectividad del prondstico de la demanda

(después).
Efectividad del
X Demanda Pronostico de demanda ABS(E4) Pronostico de
Demanda (EPD)
E 36750
17 9188 9301.0924 -113.0924 113.0924 101%
18 9188 9308.0096 -120.0096 120.0096 101%
19 9188 9314.9268 -126.9268 126.9268 101%
20 9188 9321.844 -133.844 133.844 101%
Suma de pronostico 37246
F 37660
pil 9415 9328.7612 86.2388 86.2388 99%
2 9415 9335.6784 79.3216 79.3216 99%
23 9415 9342.5956 72.4044 72.4044 99%
24 9415 9349.5128 65.4872 65.4872 99%
Suma del pronostico 37357
G 37550
25 9388 9356.43 3157 3157 100%
26 9388 9363.3472 24.6528 24.6528 100%
27 9388 9370.2644 17.7356 17.7356 100%
28 9388 9377.1816 10.8184 10.8184 100%
Suma del pronostico 37467
H
29 0 9384.0988 -9384.0988 9384.0988 0%
30 0 9391.016 -9391.016 9391.016 0%
31 0 9397.9332 -9397.9332 9397.9332 0%
R 0 9404.8504 -9404.8504 9404.8504 0%
Suma del pronostico 37578

La segunda grafica son los 4 meses de implementacion, aun falta el mes de

noviembre, pero esto demuestra que todo lo demas, tuvo un gran porcentaje de

asertividad.
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Gréfico 1. Andlisis lineal.

El grafico demuestra que la linea de tendencia va de forma ascendente, lo cual es
bueno, porque demuestra que la demanda va creciendo, en este caso no tomamos
los meses en tiempos de Covid-19, puesto que hace que la tendencia se vea
afectada, puesto que los meses son de 0 demanda.

PLAN AGREGADO
Pronostico de demanda en los 4 meses a analizar.

PRONOSTICOS DE DEMANDAS

DEMANDA 2018 AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

36750 37660 37550 37578

DATOS
PRODUCCION PROMEDIO X TRABAJADOR 59 [UNID X DIAS
TRABAJADORES ACTUALES 18 |TRABAJADORES
COSTO DE MANO DE OBRA 45 |SOLES X DIA
COSTO POR CONTRATAR 0 [SOLES X TRAB.
COSOTO POR DESPEDIR 0 [SOLES X TRAB.
COSTO POR ALMACENAR 0 |SOLES X UND
COSTO POR FALTANTE 15 |SOLES X UND
HORAS DE JORNADA LABORAL 10 |HORAS
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Tabla 4. Plan agregado de produccion.

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE TOTAL
DIAS LABORABLES 25 26 25 26 102
UNIDADES POR TRABAJADORES 1475 1534 1475 1534 6018
DEMANDA 36750 37660 37550 37578 149537.8984
TRABAJADORES REQUERIDOS 24.92 25 24.55 25 25.46 25 24.50 25
TRABAJADORES ACTUALES 18 25 25 25
TRABAJADORES CONTRATADOS 7 0 0 0
COSTO DE TRAB. CONTRATADOS 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
TRABAJADORES DESPEDIDOS 0 0 0 0
COSTO DE TRAB. DESPEDIDOS 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
TRABAJADORES UTILIZADOS 25 25 25 25
COSTO DE MANO DE OBRA $/28,125.00 $/29,250.00 $/28,125.00 $/29,250.00 $/114,750.00
UNIDADES PRODUCIDAS 36875 38350 36875 38350
INVENTARIO 0 0 0 0
COSTO POR ALMACENAR 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
UNIDADES FALTANTES 0 0 0 0
COSTO POR FALTANTES 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
COSTO TOTAL $/28,125.00 $/29,250.00 $/28,125.00 $/29,250.00 $/114,750.00
Costo de mano de obra actual
$/20,250.00 $/29,250.00 S/28,125.00 $/29,250.00 $/106,875.00
Indice de costo de mano de
obra
72% 100% 100% 100% 93%

En los resultados del plan agregado de produccién se puede observar, que la
cantidad exacta para completar la produccion de la demanda, es de 25 trabajadores
en los siguientes meses, por ello se controlara de manera

Por otro lado, para mantener en control, tanto la produccion y los insumos, como
valor agregado se realiz6 el plan maestro y la planificacién de requerimientos de los
materiales, con el propésito de hacer una planificacibn de produccion para la
empresa y tenga un mayor soporte en el tema de planificacion.

Plan Maestro: Se realizé el plan maestro con el fin de establecer el calendario de
produccién de la empresa. Respetando los plazos de entrega, las restricciones de
capacidad, sacando el mayor provecho a la capacidad productiva instalada.
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Tabla 5. Plan maestro de produccion.

DATOS
PLAN MAESTRO DE PRODUCCION (MPS) CAPACIDAD 9588  |UNID X SEMANA
9302
. 9308
PRONOSTICO PARA AGOSTO UNIDADES
9315
9322
9329
; 9336
PRONOSTICO PARA SEPTIEMBRE an UNIDADES
9350
9356
9363
PRONOSTICO PARA OCTUBRE UNIDADES
9370
9377
9384
: 9391
PRONOSTICO PARA NOVIEMBRE UNIDADES
9398
9405
INVENTARIO INICIAL 0 UNIDADES
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 Y] 13 14 15 16
INVENTARIO
NICIAL 0 26 566 839 1105 178 1451 1624 1797 1997 097 397 2597 | 248 | 2899 | 3050
UNDIDADES
PRONOSTICADA | 9302 9308 9315 932 9329 9336 9343 9350 9356 9363 9370 377 9384 | 9391 | 9398 | 9405
EEI[:EL\[I)?ESSDE 9188 9188 9188 9188 9415 9415 9415 9415 9388 9388 9388 9388 9437 | 9437 | o437 | 97
INVENTARIO
FONAL 286 566 839 1105 118 1451 1624 1797 1997 297 397 2597 748 | 289 | 3050 | 3201
MPS 9588 9588 9588 9588 9588 9588 9588 9588 9588 9588 9588 9588 9588 | 9588 | 9588 | 9588
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Este plan maestro lo realizamos mediante un horizonte fijo los cuales demandan 4

meses iniciando de agosto hasta noviembre, utilizamos los prondsticos de demanda

ya vistos anteriormente.

Planificacion de requerimiento de los materiales (MRP): Se realizo el MRP porque es

la administracion de la produccion de Textiles EDCE S.A.C. con el objetivo de tener

las necesidades de los insumos en el momento exacto para producir los productos.

El MRP tambien hace referencia al software informatico que realiza la planificaciéon

forma digital.

Tabla 6. Lista de materiales.

Canidad pard Rece pciones
u S - Sockde Hemento o | Lo ;
ofp | Dot N e | | | Programad
e Semana | Canfioad
oL bt | L] [ 0]
il o {1 [ Motshit | mts |
b0 | aadermdle | 2| [ Mottt | YW | 1
B | et | 2] [ ottt | 40 | 3
I | apderersicons | 2] [ Mottt | M | 2
o im (1] [ Plothit 1|}
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Tabla 7. Plan de requerimiento de materiales.

Planificacion de materiales
) Cantidad para lead| Inventario | Stockde AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
Articulos L . Conceptos

elaborar elemento  |Time| Disponible | Seguridad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 3 u 15 16
Necesidades brutas 3201 3201 3201 3201 2519 2519 2519 2519 1836 1836 1836 1836 1153 1153 1153 1153

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
i 0 ! 0 0 Necesidades netas 3201 3201 3201 3201 2519 2519 2519 2519 1836 1836 1836 1836 1153 1153 1153 1153
Recepcion de orden 3201 01 01 01 2519 2519 2519 2519 1836 1836 1836 1836 1153 1153 1153 1153

Lanzamiento de orden 301 301 301 2519 2519 519 2519 1836 1836 1836 1836 1153 1153 1153 1153 0

Necesidades brutas 16005 16005 16005 125% 125% 125% 125% 9130 9130 9180 9180 5765 5765 5765 5765 0

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

) Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Hlo } ! 0 0 Necesidades netas 16005 16005 16005 12595 12595 12595 12595 9180 9180 9180 9180 5765 5765 5765 5765 0

Recepcion de orden 16005 16005 16005 125% 125% 125% 125% 9130 9130 9180 9180 5765 5765 5765 5765 0

Lanzamiento de orden | 16005 16005 12595 12595 12595 12595 9180 9180 9180 9180 5765 5765 5765 5765 0 0

Necesidades brutas I} ] ] B B ] ] 8 8 8 8 17 7 7 7 0

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

B 0 ! 0 0 Necesidades netas [} 8 8 B B ] ] n n n n 17 7 17 17 0

Recepcion de orden I} ] ] B B B B 8 8 8 8 17 7 7 7 0

Lanzamiento de orden [} ] ] B ] ] ] n n 7 17 17 7 0 0 0

Necesidades brutas R 2 2 5 5 5 5 18 18 18 18 Y i) i) i) 0

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

u-128 0at 3 0 0 Necesidades netas kYl 2 2 5 5 5 5 18 18 18 18 1 n n n 0

Recepcion de orden kY] 2 2 5 25 25 25 18 18 18 18 Y i) i) i) 0

Lanzamiento de orden R 25 25 5 25 18 18 18 18 1 1 1 n 0 0 0

Necesidades brutas 16 16 16 3 3 3 3 9 9 9 9 6 6 6 6 0

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

OPXL 10 ! 0 0 Necesidades netas 16 16 16 13 3 3 3 9 9 9 9 6 6 6 6 0

Recepcion de orden 16 16 16 13 3 3 3 9 9 9 9 6 6 6 6 0

Lanzamiento de orden 3 3 3 9 9 9 9 6 6 6 6 0 0 0 0 0

Necesidades brutas 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 0

Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Pin 34000 8 0 0 Difponib\e 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Necesidades netas 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 0

Recepcion de orden 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 0

Lanzamiento de orden 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0




El MRP, se tomaron los insumos, puesto Texties EDCE es una empresa de
servicios, e indicamos los hilos, agujas y pinzas. Para tener controlado todo aquello
gue ayuda a la fabricacion del polo T-shirt. Implico formulas, que con la ayuda de
excel se pudo hacer mas rapido, con las formulas automaticas.

Control de Stocks.

Tabla 8. Control de inventarios (insumos).

INVENTARIO DE PRODUCTOS

Hilo hilo 2 12 11 3
B-27 aguja de remalle 20 161 156 25
UI-128 aguja de recta 25 108 102 31
DPX1 aguja de recubridora 12 47 43 16
Pin pinza 1 3 3 1

|

Hilo hilo 3 9 9
B-27 aguja de remalle 25 120 152
UI-128 aguja de recta 31 80 75 36
DPX1 aguja de recubridora 16 33 32 17
Pin pinza 1 0 0 1

Hilo hilo 3 6
B-27 aguja de remalle -6 17
UI-128 aguja de recta 36 53 73 16
DPX1 aguja de recubridora 17 17 19 16
Pin pinza 1 0 0 1

Hilo hilo 3 3 6
B-27 aguja de remalle 17 17 2
UI-128 aguja de recta 16 12 23 4
DPX1 aguja de recubridora 16 15 1
Pin pinza 1 0 1

|



Tabla 9. Salida de inventarios (insumos).

CODIGO .

FECHA PRODUCT (. DESCRIPCION CANTIDAD -
31/08/2020|Hilo hilo 11
31/08/2020|B-27 aguja de remalle 156
31/08/2020|UI-128 aguja de recta 102
31/08/2020 DPX1 aguja de recubridora 43
31/08/2020 Pin pinza 3
FECHA copiGo DESCRIPCION CANTIDAD

+| PRODUCT ( ~ -
30/09/2020 Hilo hilo 9
30/09/2020(B-27 aguja de remalle 152
30/09/2020|UI-128 aguja de recta 75
30/09/2020|DPX1 aguja de recubridora 32
30/09/2020 Pin pinza 0
FECHA CcopIGO DESCRIPCION CANTIDAD

+| PRODUCT ( ~ v
30/10/2020 Hilo hilo 3
30/10/2020B-27 aguja de remalle 9
30/10/2020 UI-128 aguja de recta 73
30/10/2020/DPX1 aguja de recubridora 19
30/10/2020|Pin pinza 0
FECHA copiGo DESCRIPCION CANTIDAD

+| PRODUCT ( ~ v
30/11/2020 Hilo hilo
30/11/2020/B-27 aguja de remalle 17
30/11/2020 UI-128 aguja de recta 23
30/11/2020 DPX1 aguja de recubridora 15
30/11/2020 Pin pinza (0]
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Tabla 10. Plan de requerimiento de materiales.

ENTRADAS

27/07/2020

Hilo
B-27
Ul-128
DPX1
Pin

27/07/2020
27/07/2020
27/07/2020
27/07/2020

hilo
aguja de
aguja de
aguja de
pinza

remalle
recta
recubridora

161
108
47

28/08/2020 Hilo hilo
28/08/2020 B-27 aguja de remalle 120
28/08/2020 UI-128 aguja de recta 80
28/08/2020 DPX1 aguja de recubridora 33
28/08/2020 Pin pinza 0
CODIGO DE 2 DAD
28/09/2020 Hilo hilo 6
28/09/2020 B-27 'aguja de remalle 17
28/09/2020 UI-128 aguja de recta 53
28/09/2020 DPX1 ‘aguja de recubridora 17
28/09/2020 Pin pinza 0
FECHA CoDIGO DESCRIPCION CANTIDAD
PRODUCTO
27/10/2020 Hilo hilo 3
27/10/2020 UI-128 aguja de recta 12
27/10/2020 DPX1 agujade recubridora 0
27/10/2020 Pin pinza 0

43



Las salidas reflejan cada insumo que es consumido por la produccion de la demanda
del polo t-shirt, es por ello que es importante para el control de stocks estar
supervisando semanalmente las salidas de insumos para tener resultados mensuales
de cuanto se gasta en insumos.

El control de stocks, nos ayudara a mantener el orden y la secuencia en que entra y
salen los insumos, es por ello que con la ayuda del mrp, se esta controlando los
inventarios en los 4 meses previstos. Ademas esto evitara un sobre stock de insumos
gue generan un sobre gasto a la empresa.

Analisis de datos

Eficiencia:

Basado al tiempo estandar establecido por la empresa, tomamos el tiempo real que
se demora en hacer la fabricacion del polo T-shirt, y este tiempo lo hicimos mediante
la toma de tiempo por el cronometro y en base a distintos resultados se saco un

promedio para obtener el tiempo real de cada semana.

Tabla 11. Datos del antes y después (eficiencia).

ANTES DESPUES
TIEMPO ESTANDAR TIEMPO REAL EFICIENCIA| TIEMPO ESTANDAR TIEMPO REAL EFICIENCIA
6.383 min 8.3 min 7% 6.383 min 6.9 min 93%
6.383 min 7.6 min 84% 6.383 min 6.7 min 95%
6.383 min 8.1 min 79% 6.383 min 6.75 min 95%
6.383 min 8.2 min 78% 6.383 min 7 min 91%
6.383 min 7.9 min 81% 6.383 min 7.1 min 90%
6.383 min 7.3 min 87% 6.383 min 6.4 min 100%
6.383 min 7.4 min 86% 6.383 min 6.43 min 99%
6.383 min 7.6 min 84% 6.383 min 6.81 min 94%
6.383 min 7.5 min 85% 6.383 min 6.94 min 92%
6.383 min 9.1 min 70% 6.383 min 6.87 min 93%
6.383 min 7.7 min 83% 6.383 min 6.67 min 96%
6.383 min 7.82 min 82% 6.383 min 6.45 min 99%
6.383 min 7.4 min 86% 6.383 min 6.74 min 95%
6.383 min 8.2 min 78% 6.383 min 6.49 min 98%
6.383 min 7.3 min 87% 6.383 min 6.46 min 99%
6.383 min 7.4 min 86% 6.383 min 6.39 min 100%
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Eficacia

La eficacia se hizo a base de las unidades demandadas y pronosticadas, por ello

también hicimos uso de las guias de remision (Anexo 4) y se pudo obtener cuanto

salia de mercaderia por dia, entonces calcular la produccion por semana.

Tabla 12. Datos del antes y después (eficacia).

ANTES DESPUES
PRODUCTO REQUERIDO | PRODUCTO TERMINADO | EFICACIA | PRODUCTO REQUERIDO | PRODUCTO TERMINADO | EFICACIA
9175 unid 8520 unid 93% 9188 unid 9050 unid 98%)
9175 unid 8400 unid 92% 9188 unid 9116 unid 99%
9175 unid 8620 unid 94% 9188 unid 9180 unid 100%
9175 unid 8750 unid 95% 9188 unid 9106 unid 99%
9375 unid 8950 unid 95% 9415 unid 9315 unid 99%
9375 unid 8660 unid 92% 9415 unid 9336 unid 99%
9375 unid 8512 unid 91% 9415 unid 9415 unid 100%
9375 unid 8950 unid 95% 9415 unid 9415 unid 100%
9280 unid 8880 unid 96% 9388 unid 9219 unid 98%
9280 unid 9050 unid 98% 9388 unid 9349 unid 100%
9280 unid 8690 unid 94% 9388 unid 9169 unid 98%
9280 unid 8780 unid 95% 9388 unid 9156 unid 98%
9125 unid 8860 unid 97% 9437 unid 9339 unid 99%
9125 unid 8940 unid 98% 9437 unid 9391 unid 100%
9125 unid 8860 unid 97% 9437 unid 9325 unid 99%
9125 unid 8950 unid 98% 9437 unid 9304 unid 99%

Luego, se realizo la obtencion de los datos tanto de la eficiencia, como de la eficacia

para obtener los resultados de la productividad de por semana.

Tabla 13. Datos del antes y después (productividad).

ANTES PRODUCTIVIDAD DESPUES PRODUCTIVIDAD
Semanas Eficacia Eficiencia |Productividad Eficacia Eficiencia |Productividad
1 0.93 0.77 0.71 0.98 0.93 0.91
2 0.92 0.84 0.77 0.99 0.95 0.95
3 0.94 0.79 0.74 1.00 0.95 0.94
4 0.95 0.78 0.74 0.99 0.91 0.90
5 0.95 0.81 0.77 0.99 0.90 0.89
6 0.92 0.87 0.81 0.99 1.00 0.99
7 0.91 0.86 0.78 1.00 0.99 0.99
8 0.95 0.84 0.80 1.00 0.94 0.94
9 0.96 0.85 0.81 0.98 0.92 0.90
10 0.98 0.70 0.68 1.00 0.93 0.93
11 0.94 0.83 0.78 0.98 0.96 0.93
12 0.95 0.82 0.77 0.98 0.99 0.97
13 0.97 0.86 0.84 0.99 0.95 0.94
14 0.98 0.78 0.76 1.00 0.98 0.98
15 0.97 0.87 0.85 0.99 0.99 0.98
16 0.98 0.86 0.85 0.99 1.00 0.98
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Por ultimo, Se realizo la rotura de stocks con el fin de visualizar cuando no se tiene
los suficientes insumos para la produccion de polos T-shirt, si en caso de da el
problema la empresa Textiles EDCE S.A.C. no puede abastecer la demanda de sus
clientes. Para asi recurrir inmediatamente con los proveedores para seguir con la

produccion y de esa manera abastecer con la demanda de los clientes.

Tabla 14. Rotura de stocks (antes y después).

ROTURA DE STOCKS
Descripcion Técnica Area Tiempo
Calculo antes de la Porcentual Almacen de MP. e antes
Semanas implementacion INSUMos despues
cantidad de T-shirt no cantidad de t- shirt cantidad total de t-shirt Rotura de
proporcionados al cliente proporcionados al cliente |solicitados stocks
1 655 8520 9175 7%
2 775 8400 9175 8%
3 555 8620 9175 6%
4 425 8750 9175 5%
5 425 8950 9375 5%
6 715 8660 9375 8%
7 863 8512 9375 9%
8 425 8950 9375 5%
9 400 8880 9280 4%
10 230 9050 9280 2%
11 590 8690 9280 6%
12 500 8780 9280 5%
13 265 8860 9125 3%
14 185 8940 9125 2%
15 265 8860 9125 3%
16 175 8950 9125 2%
17 138 9050 9188 2%
18 72 9116 9188 1%
19 8 9180 9188 0%
20 82 9106 9188 1%
21 100 9315 9415 1%
22 79 9336 9415 1%
23 0 9415 9415 0%
24 0 9415 9415 0%
25 169 9219 9388 2%
26 39 9349 9388 0%
27 219 9169 9388 2%
28 232 9156 9388 2%
29 98 9339 9437 1%
30 46 9391 9437 0%
31 112 9325 9437 1%
32 133 9304 9437 1%
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Tabla 14. Tiempo produccién de pedidos (ratio de control)

Tiempo promedio de produccion de pedidos

Se ma na T. Produccion al dia Und. Producidas al dia R.C.
1 600 min 8520 unid 7.04%
2 600 min 8400 unid 7.14%
3 600 min 8620 unid 6.96%
4 600 min 8750 unid 6.86%
5 600 min 8950 unid 6.70%
6 600 min 8660 unid 6.93%
7 600 min 8512 unid 7.05%
8 600 min 8950 unid 6.70%
9 600 min 8880 unid 6.76%
10 600 min 9050 unid 6.63%
11 600 min 8690 unid 6.90%
12 600 min 8780 unid 6.83%
13 600 min 8860 unid 6.77%
14 600 min 8940 unid 6.71%
15 600 min 8860 unid 6.77%
16 600 min 8950 unid 6.70%
17 600 min 9050 unid 6.63%
18 600 min 9116 unid 6.58%
19 600 min 9180 unid 6.54%
20 600 min 9106 unid 6.59%
21 600 min 9315 unid 6.44%
22 600 min 9336 unid 6.43%
23 600 min 9415 unid 6.37%
24 600 min 9415 unid 6.37%
25 600 min 9219 unid 6.51%
26 600 min 9349 unid 6.42%
27 600 min 9169 unid 6.54%
28 600 min 9156 unid 6.55%
29 600 min 9339 unid 6.42%
30 600 min 9391 unid 6.39%
31 600 min 9325 unid 6.43%
32 600 min 9304 unid 6.45%

a7



Andlisis inferencial
Andlisis de la hipotesis general

Ha: El plan agregado de produccion mejora la productividad en la fabricacion de
polos, textilies EDCE S.A.C. ATE, 2020.

Para empezar a contrastar la hipétesis general, se realizara la prueba de normalidad
entre la productividad del antes y después de la implementacion del plan agregado
de produccion, de manera que se pueda establecer si se evidencia un
comportamiento paramétrico. Para realizar la prueba se utilizara el estadigrafo
Shapiro-Wilk, ya que el nimero de muestras que usaremos seran menores que 30.

Regla de decision:

Sig < 0.05, los datos de la serie tienen un
comportamiento no paramétrico

Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un
comportamiento paramétrico

Tabla 15. Tabla para verificar si los datos son paramétricos o no paramétricos.

ANT DESP CONCLUSION
SIG> 0.05 SI Sl PARAMETRICO
SIG> 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Tabla 16. Prueba de Normalidad de la productividad.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?® Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico al Sig.
productividad_antes ,115 16 200" ,962 16 ,697
produetivdad despues Hor de e sipatacion vatdera: 220 920 16] 166
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a. Correccion de significacién de Lilliefors

Se puede verificar en la Tabla 16, el Sig de ambas productividades y por lo tanto se
evidencio que los datos para validar la hipotesis general son Parameétricos, ya que el
antes nos da un 0.697 y después 0,166, por lo que se puede observar que ambas
son mayores que 0,05 por lo tanto se concluye que, dado la regla de decision,

tendremos que utilizar el estadigrafo T- Student para datos paramétricos.
Contrastacion de la hipétesis general:
Ho: El plan agregado de produccion no mejora la productividad en la fabricacion de

polos, textilies EDCE S.A.C. ATE, 2020.

Ha: El plan agregado de produccion mejora la productividad en la fabricacién de
polos, textilies EDCE S.A.C. ATE, 2020.

Regla de decision:

Ho: Mpantes Zl—J-después

Ha: Mpantes <udespués

Tabla 17. Comparacién de medias de productividad antes y después con T-Student.

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion | Media de error

Media N estandar estandar
Par 1 productividad_antes 77,88 16 4,787 1,197
productividad_despues 94,50 16 3,386 ,847

En la Tabla 17, como se puede apreciar la media de la productividad antes de la
implementacién 77,88 esta por debajo de la media de la productividad después de la
implementacion 94,50, por consiguiente, se admite la hipétesis alterna, y queda
notablemente rechazada la hipétesis nula, por lo cual se demuestra que la
implementacion del plan agregado de produccion mejora la productividad en la
fabricacion de polos, TEXTILES EDCE S.A.C. ATE, 2020.
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Luego de realizar el andlisis y haber admitido la hipotesis alterna, se procedera a

realizar el valor del (Sig.), teniendo en cuenta la regla de decision:

Sig < 0.05, se rechaza la hipoétesis nula

Sig > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 18. Estadisticos de prueba de t-student para productividad.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo
Media de | de confianza de Sig.
Desviacié | error la diferencia G| (bilateral
Media | n estandar | estandar | Inferior | Superior T I )
Pa productividad_antes - ) ) 11
r1 productividad_despue 4,588 1,147 -14,180 ,000
s 16,625 19,070 14,494 |5

En la Tabla 18, se puede verificar que el valor sig. birateral de la prueba T-student,
gue fue aplicada a la productividad antes y después de la implementacion, es 0,000,
esto quiere da a conocer segun la regla de decisiébn que se va a rechazar a la

hipétesis nula y se va a aceptar la hipotesis alterna.

Andlisis de la primera hipétesis especifica

Ha: El plan agregado de produccion mejora el cumplimiento de metas en la
productividad de la fabricacién de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE
2020.

De igual forma que contrastamos la hipotesis general, se va a proceder a contrastar
la primera hipotesis especifica, por ende se realizara la prueba de normalidad entre
el porcentaje de eficacia antes y después de la implementacion de el plan agregado

de produccion, para establecer si muestran un comportamiento paramétrico o no.
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Para ello se utilizara el estadigrafo Shapiro-Wilk, ya que los datos muéstrales son

menores que 30

Tabla 19. Prueba de Normalidad de la eficacia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
eficacia_antes ,125 16 ,200° ,936 16 ,307
eficacia_después ,220 16 ,038 ,819 16 ,005

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

En la Tabla 19. Podemos apreciar que el Sig. del antes nos da un 0.307 y después

0,005, por consiguiente, se observa que el antes es mayor a 0,05 y el después es

menor que 0,05, entonces decimos que es no parameétrico, de acuerdo a la regla de

decision, por lo tanto, se utilizara el estadigrafo Wilcoxon para datos no paramétricos.

Contrastacion de la primera hipétesis especifica:

Ho: La planificacion de la produccion no mejora el cumplimiento de metas en la
productividad de la fabricacién de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE

2020.

Ha: La planificacion de la produccién mejora el cumplimiento de metas en la
productividad de la fabricacion de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE

2020.

Regla de decision:

I T
g.’- o-

uEficacia_antes Zl—lEficiencia_después

uEficiencia_antes <MEficiencia_después
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Tabla 20. Comparacion de medias de la eficacia antes y después con Wilcoxon.

Pruebas NPar

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo | Méaximo
eficacia_antes 16 95,00 2,251 91 98
eficacia_después 16 99,06 J72 98 100

Tabla 21. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon.

Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
eficacia_después - Rangos negativos 0* ,00 ,00
eficacia_antes Rangos positivos 16° 8,50 136,00
Empates 0°
Total 16

a. eficacia_después < eficacia_antes
b. eficacia_después > eficacia_antes
c. eficacia_después = eficacia_antes

En la Tabla 20, como podemos analizar que la media de la eficacia antes de la
implementacion (95,00) es menor que la media de la eficacia después de la
implementacion (99,06), por consiguiente, se acepta la hipoétesis alterna, y queda en
su totalidad rechazada la hip6tesis nula, por lo cual queda comprobado y justificado
gue el plan agregado de produccién va a ayudar a mejorar el porcentaje de eficacia
en la productividad de la fabricacion de polos en la empresa TEXTILES EDCE
S.A.C. ATE 2020.

Luego de haber realizado el analisis y haber admitido la hipétesis alterna, se
procedera a realizar el analisis a través del valor Sig. asintética(bileteral) mediante la

regla de decision

Si Sig. = 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si Sig. > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 22. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la eficacia.

Estadisticos de prueba®
eficacia_después -
eficacia_antes

z -3,532"
Sig. asinté6tica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

En la tabla 22, se puede observar que el valor sig. de la prueba Wilcoxon, que fue
aplicada a la eficacia antes y después de la implementacién, es de 0,000, que de
acuerdo a la regla de decision rechaza a la hipotesis nula y se acepta la hipotesis
alterna.

Andlisis de la segunda hipétesis especifica.

Ha: La planificacion de la produccion mejora la optimizacion de recursos en la
productividad de la fabricacion de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE
2020.

Luego de realizar el analisis a la hipétesis general y por consiguiente a la primera
hipotesis especifica, se procede a realizar la contrastacién de la segunda hipotesis
especifica, para ello se realizara la prueba de normalidad entre el porcentaje de
eficiencia antes y después de la implementacién del plan agregado de produccion,
para conocer si muestran un comportamiento paramétrico o no. Para ello se utilizara

el estadigrafo Shapiro-Wilk, ya que nuestros datos muéstrales son menores a 30.

Tabla 23. Prueba de Normalidad de la eficiencia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico Gl Sig.
eficiencia_antes 161 16 200 ,885 16 ,046
eficiencia_después ,165 16 ,200° ,931 16 ,249

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacién de Lilliefors

53



En la Tabla 23, Se puede analizar que el Sig el antes de la implementacion nos da un
0,046 y después de la implementacion nos da 0,249, por ende, al ser ambas
mayores que 0.05, decimos que, dado la regla de decision, tendremos que utilizar el

estadigrafo T-Student para datos paramétricos

Contrastacion de la segunda hipétesis especifica:

Ho: El plan agregado de produccion no mejora la optimizacién de recursos en la
productividad de la fabricacion de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE
2020.

Ha: El plan agregado de produccion mejora la optimizacion de recursos en la
productividad de la fabricacion de polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE
2020.

Regla de decision:

Ho: UEficiencia_antes 2 uEficiencia_después

Ha: UEficiencia_antes < uEficiencia_después

Tabla 24. Comparacién de medias de eficiencia antes y después con T-Student.

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacién | Media de error

Media N estandar estandar
Par 1 eficiencia_antes 82,06 16 4,669 1,167
eficiencia_después 95,56 16 3,286 ,821

En la Tabla 24, como se verifica la media de la eficiencia antes de la implementacion
82,06 es menor que la media de la eficiencia después de la implementacion 95,56,
por ende se admite la hipotesis alterna, y queda en su totalidad rechazada la
hipétesis nula, por lo cual queda evidenciado que la implementacion de el plan
agregado de produccién mejora la eficiencia en la productividad de la fabricacion de
polos en la empresa TEXTILES EDCE S.A.C. ATE 2020.
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Luego de haber realizado el analisis y haber admitido la hipotesis alterna, se

procedera a realizar el andlisis a través del valor Sig. bilateral bajo la regla de

decision:

Tabla 25. Estadisticos de prueba de T-student para la eficiencia.

Sig. £ 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Sig. > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Media | 95% de intervalo
de de confianza de la
Desviacié | error diferencia
n estand Superio Sig.
Media | estandar ar Inferior r T gl | (bilateral)
Par eficiencia_antes - -
-13,500 4,179 1,045 | -15,727 | -11,273 12.921 15 ,000

1 eficiencia_después

En la Tabla 25, se observa que el valor sig. de la prueba T-student, que fue aplicada

a la eficiencia antes y después de la implementacion, es de 0,000, que segun la regla

de decisién rechaza a la hipétesis nula y se admite la hipotesis alterna.

Para el financiamiento que se realiz6 para la implementacion del plan agregado de

produccion, se analizaron los siguientes costos: se analizé el costo de recursos

humanos, costos de materiales y costos de servicios en el cual se presentara el

siguiente cuadro que indica cada costo. Finalmente, se hizo suma de todos los

costos (Anexo 4), para hallar el costo total del proyecto de investigacién, lo cual nos

salié como resultado el valor de S/. 2,533.50.
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En la tabla 17 de la pagina 49 se constata que la productividad da una media antes
de implementacion del plan agregado de produccién, la cual obtuvo como resultado
77,88 menor a la media después de implementar el plan agregado de produccion que
resulto en 94,50, evidenciando una mejora como consecuencia de la aplicacion del
plan agregado de produccion, este resultado coincide con lo investigado por Orozco
en el 2018 en su revista “Plan agregado de una empresa textil. Caso de estudio de
Imbabura, Ecuador.”, que forma parte de la presente investigacion y que concluye
gue la aplicacion del plan agregado de produccion ayuda a incrementar el porcentaje
de productividad; asimismo, la teoria reflejada en la revista cientifica de Bulnes,
Galarreta y Esquivel 2017, en la cual nos hemos basado para nuestro marco tedrico,
afirma que una buena gestion del plan agregado de produccion ayudaria a

incrementar significativamente la productividad.

En la tabla 20 de la pagina 52 se puede constatar que la media del cumplimiento de
metas (eficacia) antes de la implementacion del plan agregado de produccion se
obtuvo como resultado 95,00 bastante menor a la media del cumplimiento de metas
después de implementar el plan agregado de produccion que resulto en 99,06,
evidenciando una mejora como consecuencia de la aplicacion del plan agregado de
produccion, este resultado coincide con lo investigado por Orozco en el 2018 en su
revista “Plan agregado de una empresa textil. Caso de estudio de Imbabura,
Ecuador.”, que forma parte de la presente investigacion y que concluye que la
aplicacion del plan agregado de produccion ayuda a incrementar el porcentaje del
cumplimiento de metas; asimismo, la teoria reflejada en su tesis “DISENO E
IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION, APLICANDO LA INGENIERIA DE SISTEMAS E INGENIERIA DE
SOFTWARE”. Teran 2017, en la cual nos hemos basado para nuestro marco teorico,
afirma que una buena gestion del plan agregado de produccion ayudaria a

incrementar significativamente la del cumplimiento metas.

En la tabla 24 de la pagina 54 se puede constatar que la media de la optimizacién de
recursos (eficiencia) antes de la implementacion del plan agregado de produccion se

obtuvo como resultado 82,06 bastante menor a la media de la optimizacion de
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recursos después de implementar el plan agregado de produccidon que resulto en
95,56, evidenciando una mejora como consecuencia de la aplicacion del plan
agregado de produccién, este resultado coincide con lo investigado por Orozco en el
2018 en su revista “Plan agregado de una empresa textil. Caso de estudio de
Imbabura, Ecuador.”, que forma parte de la presente investigacion y que concluye
gue la aplicacion del plan agregado de produccion ayuda a incrementar el porcentaje
de optimizacibn de recursos; asimismo, la teoria reflejada en la revista
“PROCEDIMIENTO PARA LA PROGRAMACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION DE UNA PEQUENA EMPRESA’” de Ortiz y Caicedo (2015), en la
cual nos hemos basado para nuestro marco teorico, afirma que un buena gestion del
plan agregado de produccion ayudaria a incrementar significativamente la

optimizacion de recursos.
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Conclusién 1:

Se concluye que la implementacion del plan agregado de produccion incremento la
productividad un 17%, tal como se demostré en la Tabla 13 en la pagina 45, en la
fabricacion de polos de la empresa TEXTILES EDCE SAC. durante el afio 2020.

Conclusién 2:

Se concluye que la implementacién del plan agregado de produccion incremento el
cumplimiento de metas un 4%, tal como se demostré en la tabla 12 de la pagina 45,
en la fabricacion de polos de la empresa TEXTILES EDCE SAC. durante el afio
2020.

Conclusién 3:

Se concluye que la implementaciéon del plan agregado de produccion incremento la
optimizacion de recursos un 13%, como se demostrd en la tabla 11 de la pagina 44,
en la fabricacion de polos en la empresa TEXTILES EDCE SAC. durante el afio
2020.
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Recomendacion 1:

De acuerdo a la hipétesis principal se recomienda realizar un estudio sobre el manejo
apropiado de un sistema de inventario del producto, tanto para la materia prima e
insumos que se puede observar en tabla 10 de la pagina 46. A su vez también, tener
un pronéstico de demanda que ayude a visualizar pedidos previstos para futuras

demandas.
Recomendacion 2:

Por otro lado, el costo de mano de obra aumento un 28%, pero con el personal
contratado se obtuvo ganancias de S/. 154,875 por pedidos entregados a tiempo, por
ello se recomienda ejecutar un adecuado estudio sobre cada uno de los costos que
intervienen en la elaboracion de los polos t-shirt, para asi encontrar el valor exacto de

produccion y pedidos no entregados a tiempo.
Recomendacion 3:

Se recomienda realizar un adecuado estudio de tiempos, el cual describa a detalle
cada uno de los tiempos que demoran en realizar cada proceso de una determinada
actividad (Anexo 4), y esto bajo diferentes tipos de factores que hacen que en
muchas ocasiones no se cumpla con los tiempos ya calculados. Por ello es
indispensable que sea realizado en la fabricacion de los polos t-shirt y en otras

prendas de vestir que confecciona Textiles EDCE S.A.C.
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ANEXO 3

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Variable Acepcion conceptual | Acepcion operacional |Dimensiones| Indicadores Formulas Escala

Kigiewski, Manoj, & Fitzman B e e
" 0, chapo Do 0B 91 : gue | kit | St
g X afima que: Este plan, es una oy recutsqos ?ocesos pronostica e |pronastiea dela Razdn
8 - declracion de las tasas de in':mecesariosenlafagricpacion i lademanda |  demends _ cantidad d productos pronasticadss
. 9 produceidn, niveles de mano de ; cantidad de productas reales
v T nolos de Testles EOCE SAC,
kY bra y esistencias en inventario ! :

por el se realizara tecnicas
92 deuna
<8 i fundamentales en el balance de
20 comparia o depanamento, que|, I .
& . llinea y [a medicion del trabajo
<2 concuerdan con los prandsticos iy ; e
: dela eyl Que permira feduck empo pOrl  Reeyrsos | indicedecasto | o Costo dé manode obra realraquérida At
- . 106830 reducit 6astas. T Costo demanode obra actual

testricciones de capacidad (p.d) precesoy humanos | demaro ki l

Seqin Cruelles (2019) La productividad es un indicador

Laproductiided esuna rao que|que tiene relacion con los| Biiencio= Tiemyo estandar delas operaciones
8 mde el gado  delproductos manufacturados y s Opimizacin | g Tiemporealde losoperacionés | Rang
8 sprovechamentode s Factres| umos empleadasen el | CE1E641S99
e que influyen ala hora de realizar|con el objetivo de que se esten
E 2 un producto, s hace entonces|utlizando adecuadamente con
a necesario el contol de lalrespecto & las  unidades TP

| l 1 "

0 productidad Cianto mayor sea|manufacturadas en el proceso| Eficacio= T
: la productiidad de  nuestralproductive de Tendles EOCE Cudmphrmento Eficaia : : Razéin
< B metas

empresa, menor sern los costos
de producein y, por lo tanto,
almentaran nuestra

SAC, determinanda la eficacia y
la eficiencia de los procesos a
hacer.
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W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: PLAN AGREGADO DE PRODUCCION

N.® DIMENSIONES / items Pertinencia | Relevancia? Claridad Sugerencias
1 3
DIMENSION 1: Analisis dsl pronostico ds 1a demanda Si No | Si No Si | No
1 Edecividad del pronostcs de I3 demands X x X
2
3 EPD = cantidad de productcs pronosticades
‘ cantidad de productos raalas
5
DIMENSION 2: Recurscs Humanos Si No | Si No Si | No
Indice de cosio de mano de obres x x X

Costcde mans de obra raal reguerida

I=

Costo de mano de obra actual

L I ] N

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI

Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres deljuez validador.Dr./Mg: ALMONTE UCANAN HERNAN GONZALO DNI: 08870069
Especialidad delvalidador: INGENIERIAINDUSTRIAL

15de JUNIO del 2020

Pertinencia: El itsm corresponde al concepto tedrico formulado.

“‘Relevancia: El 1tem 2z spropiado para rspresantar sl componsants o
dimenzion espacifica dal constructo
3Claridad: 52 entiends sin dificultad alguna ol snunciado dal item, 2z
concizo, sxacto v diracto
/}M'

Nota: Suficienciz 3= dice suficiencia cuando los items plantesdos
son suficientss para madir la dimension

Flrrrg del Experto Informante.
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w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

N.® DIMENSIONES / items Pertinencia | Relevancia? Claridad Sugerencias

DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No

@

No

Optmizacion de Recursos X X

e

Tiemps estandar de las operacionas

Efidencia=

Tiempe real da las operaciones

| | dw| W N -

DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si | No
Cumplmeznio de Metas X X

]

Cantidad de productos terminados~100

Eficacia=

Cantidad de productos solicitados

| en| | W N -

Observaciones (precisar sihay suficiencia): S|

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres deljuez validador.Dr/Mg: ALMONTE UCANAN HERNAN GONZALO DNI: 08870069
Especialidad delvalidador: INGENIERIAINDUSTRIAL

15de JUNIOdel 2020

'Pertinencia: El item coresponde 2l concspio tednco
formulado.
2Relevancia: Elitem es apropiado para representar al

componente 0 dimension especificadel construcio
*Claridad: Se ensends sin dificukiad alguna el enuncadodel / / /
item, es conciso, eXacio ydireco
W i
/

Nota: Suficencia, s= dice sufcencia cuando lositems
planteadosson suficieniespara medirla dimenson Firma del Experto Informante
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w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: PLAN AGREGADO DE PRODUCCION

N.® DIMENSIONES / items Pertinencia | Relevancia? Claridad Sugerencias
1 3

DIMENSION 1: Analisis dsl pronostico ds Ia dsmanda Si No Si No Si No

1 Eizctwdad del pronosics dels demands X X X

2

3 EPD = cantidad de productos pronosticadss

] = cantidad de productcs reales

H

8
DIMENSION 2: Recursos Humanos Si No Si No Si No

1 Indice de costo de mano d= obs X X X

2

3 = Costo de manc dz obra raal raguerida

4 - Costo da manc de obraactual

5

8

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SlI

Opinion de aplicabilidad:

Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: Mgtr Ing. JOSE SALOMON QUIROZ CALLE

Aplicable [ X ]

Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

'Pertinencia: E! item corresponde a concepto tednco formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para represeniar 3 componente 0 dimension especificadel

constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna e enunciado del item, e conciso, exacto ydirecio

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir 12

dimension

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

DNI: 06262489

Fimma del Experto Informante.

Ate, 16 de junio del 2020
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w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

N DIMENSIONES 7 items Pertmencia | Relevanciaz | Claridad Sugerencias
1 3

DIMENSION 1: Eficiencia Si No | Si No Si No

i Optimzacion de Recurscs X X X

Z

3 258 : Tiempc estandar de las cperaciones

7 Eficiencia= Tiempo real de las ocperaciones

3

[}
DIMENSION 2: Eficacia Si No | Si No Si No
Cumplmiento de Metas X X X

Cantidad de productos terminados~100

Eficacio= - —
Cantidad de productsos solicitadss

L= B B IS B B

Observaciones (precisar sihay suficiencia): SI

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: Mgtr ing. JOSESALOMON QUIROZ CALLE DNI: 06262489

Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

1Pertinencia: Elitem comesponde al conceptotednco formulado.
2Relevancia: El itemes apropiado para representar 3l componenie Ate, 16 de junio del 2018
o dimension especificadel construcio

3Claridad: Se entiende s dificuliad algunaelenunciadodel item,
esconciso, exacio ydreco

Nota: Suficencia, s= dice sufcenca cuandolos items planteados
son suficentes para medr la dimension

v

Firma del Experto Informante.

80



iﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable independiente: PLAN AGREGADO DE PRODUCCION

N* DIMENSIONES / gems Pertinencia | Relevancia* Claridad Sugerencias
1 3
DIMENSION 1: Analiais g&l pronostico de la gemanda Si No | Si No Si| No
1 Efectivicad del pronostico de la demanda X X X
2
3 EPD = cantidad de productos pronosticados
2 3 cantidad de productos reales
S
6
DIMENSION 2: Recurses Humanos Si No | Si No Si| No
1 Ingice ge costo 92 mano de obra X X X
2
3 = Costo de mano de obra real regquerida
2 = Costo de mano de obra actual
S
6
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: ...MG. HENRY BRANDT LUJAN CHUCHON. ... DNI: ... 09569284 ... ..
Especialidad del validador: _..... INGENIERO INDUSTRIAL / MAGISTER EN SUPPLY CHAIN MANAGEMENT ... ... i
...22. de ... JUNIO....... del 2020
'Pertinencia: £l tem corresponds al concepto i=drico
formulado. -—
Relevancia: E item es apropiado para representar 2 B
componente o dimension especifica del construcio i
*Claridad: Se entiende sin dificuitad alguna el enunciado del e
fiem, es conciso, exacio y direcio
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ftems Firma del Experto Informante.

planteados son suficientes para medir Ia dmension



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE
Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertinencia | Relevancia® Claridad Sugerencias
L ] a2
DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
1 Optmizacion de Recursos X X X
2
4 Sl Tiempo estandar de las operaciones
3 Eﬁ SENCIa= Tiempo real de lax operaciones
4
S
L]
DIMENSION 2: Eficacia Si No Si No Si No
1 Cumplimiento de Metas X X X
2
3 y y Cantida Japroduitas tominados-100
1 Eﬁmc: Camtigag ca productos solicitases
S
]
Observaciones (precisar si hay suficiencia): __ SIHAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: ...MG. HENRY BRANDT LUJAN CHUCHON.......... SRDP T F P DNL: ......09569284.........
Especialidad del validador: ...... INGENIERO INDUSTRIAL / MAGISTER EN SUPPLY CHAIN MANAGEMENT......cccovveee AT KRR AR
; +e22. de ...... JUNIO....... del 2020
Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado.
IRelevancia: £l item es aprogeado para representar al
componente 0 dimension especifica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificuitad alguna el enunciado del
lem, es conciso, exacto y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items Firma del Experto Informante.

planteados son suficentes para medir 1a dimension



L I :; —Lopiltop EG ‘;{J AX ssalud

TEXTILES EDCE SAC

RUC: 20801573228

Consentimiento informado

Yo 13 safora Flor Manda As) Roas, garams genaa 02 13 amprass

TEXTILES EDCE SAC. m2 doy por Informada y concado & parmiso para que
05 estudames: Huanca Alandro, Svalyn Marla y Reyes Rojas, Juso Casar,
g2 13 carar3 g2 Inganieria INdusa 92 13 Universidad Casar Valaio, 108 cuzies
2 ancuanan en & 10 Cicio, tomen datos Imamos y confidenciaies d2 13
ampres3 par3 que decamolien U proyacld d2 vestgacion que Beva comd
MU0 "PLAN AGREGADO DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTMVIDAD EN LA FASRICACION DE POLOS, TEXTILES EDCE
SAC. ATE, 20207

M" TEXTLES EDCESAL:
M. Asto Rojes _ﬁ_
DNI: 23693337
GERENTE GENERAL

URS. 105 ROBLES TRES, MiZ 3 LOTE 15, ATE VITARTE — LIMA — LIMA TELF: 382362065 / 984207975
E-MAR: adoe-confaooions LMol oo
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INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Tamaifo de la muestra

Z=muestra

P= probabilidad a favor
Q= probabilidad en contra
N= poblacion

e= error de muestra

=15.39 =16
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Productividad actual de la empresa

Tiempo estandar de los trabajadores
Tiempo real de los trabajadores

Eficiencia=

TIEMPO ESTANDAR DE LOS TRABAJADORES
Operaciones Tiempo
Unir hombros 0,545 min
Cerrar cuello 0,2 min
Volteary marcar 0,25 min
pegar cuello 0,5 min
pegar cinta al cuello 0,75 min
Asentar cuello 0,56 min
Dobladillar Basta 0,48 min
Puntear cuello 0,6 min
Pegar mangas 0,75 min
Cerrar costados 0,98 min
Basta de faldon 0,585 min
Pegado de etiqueta 0,183 min
TOTAL 6,383 min

Cantidad de productos terminados+*100 3
Cantidad de productos requeridos

Eficacia=
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e Datos de la empresa

Resultado de la Busqueda

RUC: 20601579228 - TEXTILES EDCE SAC.

Tipo Contribuyente: SOCIEDAD ANONIMA CERRADA

Nombre Comercial:

Fecha de Inscripcion: 1411012018

Estado: ACTIVO

Condicion: HABIDO

Domicilio Fiscal: MZA. B LOTE. 15 URB. LOS ROBLES Ill ETAPA (ENTRE CALLES

HUANCHIHUAYLAS Y SAN MARTIN) LIMA - LIMA - ATE

Actividad(es) Economica(s): Principal - CIlU 18100 - FAB. DE PRENDAS DE VESTIR.

Comprobantes de Pago c/aut. de impresion FACTURA
(F. 806 u 816). -

NOTADE CREDITO

GUIA DE REMISION - REMITENTE

Sistema de Emision Electronica: EACTURA PORTAL DESDE 24102012

Afiliado al PLE desde:

Padrones: Incarporado al Régimen de Buznos Contribuyentes (Resolucion N°

0220050245862) a partir del 01/00/2018

Fecha conguita: 221082020 21:05

Fuente: Sunat.
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Hoja de registro de asistencia
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Guia de Remisio
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e Factura Electrénica

. Factura Electronica - Impresion ::.

St
ir
—o0
e
=
TEX =
s TEXTILES EDCE S.A.C. FACTURA ELECTRONICA
Gin MZA. B LOTE. 15 URB. LOS ROBLES I11 ETAPA ENTRE CALLES R A
= HUANCHIHUAYLAS Y SAN MARTIN E001-250
) ATE - LIMA - LIMA
:e;r Fecha de Vencimiento GUIA DE REMISION REMITENTE : 0001 3669 -
5 Fecha de Emision : 03/06/2020 GUIA DE REMISION REMITENTE : 0001 3751
Sefi Sefior(es) . TEXTILE SOURCING COMPANY GUIA DE REMISION REMITENTE : 0001 3685
RUC SA.C GUIA DE REMISION REMITENTE : 0001 3700
RUC : 20550330050 GUIA DE REMISION REMITENTE : 0001 3747 =
. AV. MCAL. ELOY URETA 429
re: : . _ URB. EL PINO ALT. CDRA 17 DE
Direccion del Cliente 1o CyNVALACIGN LIMA-LTMA-
o SAN LUIS
o Tipo de Moneda : DOLAR AMERICANO
obs . _ CUENTA DETRACCION
Observacién * 0091065258
can [cantidad Unidad Medida  Descripcion Valor Unitario ICBPER
= 364.00 UNIDAD SERVICIO DE FABRICACION POR ENCARGO DEL CLIENTE 0.549 0.00
SEGUN CONTRATO SUSCRITO ENTRE LAS PARTES:SERVICIO
DE CONFECCION FICHA/92569 PEDIDO/23449 COLOR NAVY
05/46721
981.00 UNIDAD FICHA/92572 PEDIDO/24007 COLOR SALUTE 0S/46721 0.549 0.00
Z 1785.00 UNIDAD FICHA/92838 PEDIDO/23453 COLOR VWBLUE 05/46779 0.549 0.00
5”3:&':5' ; §1,718.38
Anticipos : $0.00
Valor de Venta de Operaciones . l‘ 0.00 Descuentos : $ 0.00
Gratuitas Valor
ek $1,718.38
IsC ;| $0.00 ‘
sol p
AM SON: DOS MIL VEINTISIETE Y 68/100 DOL
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Formato de orden de servicio
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ANEXO 5

Falta de supervision \

Fata de recursos \ Demora del provesdor
ECOnOMICos - de Cente T

Retrasoen iz recepciénk

Falta de planificacion

Faita de formaidad matera prims

¥,

Baja capacdad de carg\ /‘

de transporte
Estudio de tiempos

~

Ausencia de un sistema de

Ausencia de controd de \
tempos en & proceso

nventaros

Desconocimiento de /‘
- -
estrategias de control

N

Desabastecimiento de insumo
Deficiente capacdad de /'

aimacenamiento

de recursos humanos

Ausenciade ma\l

dge obragirects

Ma‘cacub de g

__Falta de compromiso

béalta de trabsjo en
equipo
\IFaBta de organizacion

Exceso de trabajo

Fatigade trabaj adoreh;

Ausencia de un cronograma de 3seo
-

Falta de planeacion de

Riesgo ergonomico /’ BAJA
- X PRODUCTIVIDAD EN
LA FABRICACION DE
POLOS, TEXTILES EDCE
Fa'ta de un SAC. ATE, 2020

Faltsde unacultursde orden
y limpieza /,
Fa'ta de una metodoloz’a
de trabajo
Mala distribucion de trabaio

produccion

Mal calculo de unidades

proguciaas

Estudo de '3 capacdad

en el areade trabajo

Ausenciz de un 3rea

maxima de produccoon

V

Ausenciade ventilacion

Ausencis de 3ire acond conado
>

Insuficente cantidad dq &

Faita de fuminacon Fa'ta de registrode

deingenieriz
Ausenciade medloon
de indicadores

lamparas
a o
Fa'ts de mantenim »ento\ ot

v

de lamparas e
2 MEDIO AMBIENTE

'MEDICION

g

mantenmento

Faltade mantenimient

s 2

preventivo
Fa'ta de soporte
tecnico

2

=

Desconocmiento de ‘3
nuUeVs tecnoloz @ e \
Escasez en inversion >

tecnologica /
>

Falta de toma de
decisiones

Gréfico 2. Diagrama de ISHIKAWA.
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o

ANEXO 6

A %
EXPERTO | EXPERTO | EXPERTO | PUNTUACI ACUMULA %
S E et No2 Ne3 on | [[ROTENCUIE e EToTAL| AANEAD

Ausencis de mano de obra directs 8 8 7 23 340:3254 3404325“ 46.29% | 46.29%
Mal caiculo de unidades producidas 7 7 8 22 249;3578 5899;8333 33.91% 80.21%
Ausencia de control de tiempos en el 4 5 5 15 17085937 | 607004271 5 32% 22 53%
proceso 5 0

Falta de supervision 4 5 8 17 “033386’ 6‘8038138 558% | 88.11%
Re_traso en la recapcion de matens 4 - 5 17 41033867 | 689072005 5 53% 93.69%
prima 3 6

Fatigs de trabsjadores - g 3 16 258463545 ! 15921 b5 3.65% 97.34%
Falta de mantenimiento preventivo 5 3 5 13 62748517 ’22’§°4°2 0.85% | 98.19%

10541350 | 732731753

Falts de trabsjo en equipo 4 1 8 L5 < 3 149% .
Falt_s de uns culturs de ordeny 5 1 3 3 4782969 733210050 0.07% 99.69%
impiezs 2

Desabsastecimiento de insumos 3 - 1 8 2097152 {33419 765 0.03% 99.72%
Aumanciyd@metic;de s 2 4 10 10000000 | "2*#19705] 4 145 |  99.85%
indicadoras B

Escasez de inversion tecnologica 2 3 5 10 10000000 {354:9(65 0.14% 99.99%
Ausencig de ventilscion en 2l ares 1 3 3 - 823543 r35592119 0.01% 100.00%
de trabsjo 7

Falta de iluminacion 2 1 2 5 78125 (35529932 0.00% 100.00%

73550993 100.00
186 22 %

Grafico 3. Diagrama de PARETO.
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ANEXO 7

40.00%
35.00%
30.00%
25.00%
20.00%
15.00%
10.00%

5.00%

0.00%

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%

% TOTAL

% ACUMULADO

—

Grafico 4. Representacion grafica de PARETO.
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ANEXO 8

| e
Duracion | o
q

Actividades B <

2-Ago
3-Ago
4-Ago
5-Ago
6-Ago
7-Ago
8-Ago
9-Ago

10-Ago
11-Ago

12-Ago

13-Ago

14-Ago

15-Ago

16-Ago
17-Ago
18-Ago
19-Ago
20-Ago
21-Ago
22-Ago
23-Ago
24-Ago
25-Ago
26-Ago
27-Ago
28-Ago
29-Ago
30-Ago
31-Ago

1-Set

Establecer dias proyectados para evaluar las dimensiones
establecidas, en coordinacidn con el jefe

Recoleccion de datos en cada indicador por documentos (Guias 3

remitidas, orden de servicio, facturas, etc)
Realizacion el analisis del pronostico de la demanda para ver

los niveles de produccion en relacion con los niveles de 4
nedidos

Recoleccion yanalisis de los resultados de los indicadores

que arrojo el analisis del pronostico de la demanda. !
Ver contrataciones de mano obra o despidos segin los

indicadores vistos de acuerdo al pronostico de la demanda. 3
Verla variancion de produccion, ajustando horas de trabajo o 3
pormedio de horas extras o flexibles.

Evaluar resultados comparando las cantidad de costos con )
respecto a los recursos humanos yla demanda

Presentacion y aprovacion del proyecto 1

Mostrar la mejora, mediante resultados obtenidos a los jefes y )
duefios de la empresa.

Capacitacion de cmo se utilizara el método (Plan agregado) 2

Controlar el nuevo método, en hase a seguimientos con los 6
resultados obtenidos

Dias no laborables

Gréfico 5. Diagrama de Gantt.



ANEXO 9

e Costos del proyecto de investigacion

RECURSOS HUMANOS
PERSONAL EN EL PROYECTO DE
a SUELDO/ MESES COSTO TOTAL
INVESTIGACION MES
HUANCA ALEJANDRO, EVELYN MARIA S/. 930.00 1 S/. 930.00
REYES ROJAS, JULIO CESAR S/. 930.00 1 S/. 930.00
COSTO TOTAL S/. 1,860.00
RECURSOS MATERIALES
COSTO
= COSTO TOTAL
DESCRIPCION UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD | UNITARIO s./
S./ ’
Cuadernos de Unidad 2 4 s/. 8.00
apunte
impresiones Unidad 45 0.5 S/. 22.50
lapiceros Unidad 4 1 S/. 4.00
Resaltadores Unidad 2 2.5 S/. 5.00
pizarra Unidad 1 70 S/. 70.00
plumones S/. 4.00
acrilicos Unidad 2 2
TOTAL S/. 113.50
SERVICIOS UTILIZADOS
TIPO COSTOS
SERVICIO DE INTERNET S/. 200.00
SERVICIO TELEFONICO S/. 160.00
SERVICIO ALIMENTARIO S/. 200.00
COSTO TOTAL S/. 560.00
COSTO DE PROYECTO DE
INVESTIGACION
PROYECTO COSTO
COSTO DE
RECURSOS s/. 1,860.00
HUMANOS
COSTO DE
RECURSO DE | s/. 113.50
MATERIALES
COSTO DE
SERVICIOS S/- 560.00
COSTO TOTAL| T
DE P.I. ) . i
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ANEXO 10

Formato de medicién de la eficiencia antes de la implementacién del plan agregado
de produccién, en el area de producciéon de polos t-shirt de Textiles EDCE S.A.C.

e Semanal

FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS
Estucio Cogige: el el [Cuente
1 PTS POLO T-SHIRT T tuevan
Numero del estudio: 3 Tipo de Cromometraje  |Baborade por: [Asrobaco por- W ce pagina
1 Semana 1 An—mj Vool a cero l Huanca- Royes Flor Roges. '
8 1 2 3 B s L T " L] 1° " 7 13 " " Promedo
ACT BLEMENTO
) LUrw Hombnos. o7 on an arn o7 o oM o | o o7 068 a7 o7 on o o
2 Carrar Cumic o« on Dea 0w o 03 |0 |0 |0W | 0% |0 | 08 o | o o s
3 |vorear y Macw o4 | oo | oa e na 04 o o2 |oa |04 | 0 | Dar | 0e | o | 04 o
. Pogar Cuslic o o6 o oes oer 007 | 064 | OB4 | O34 | 008 | OO7 oe7 | 067 | Q&7 | QR0 oer
5 [Pegar cinta o cusic oss | o7 os? cas 088 G67 | 0% | 088 | 087 | 028 | 087 | 08¢ | 0% | 083 | 087 osr
e Asantar Cusio 0.0% oy aee o7 o7 Q071 |Ces | 067 | OG0 | OO0 | DO ar or Qee | 088 ces
7 Octslatitar bests cey o4 o6e ae? o o7 o | on 068 | 068 | 008 oy L o7 a7 ces
L] Puntes: Coslio ors o o7 ars om om o7 (om o |oTa o™ (o™ o™ |oae | oMW omn
9 Poga Mirgas 09e o os2 o o5 OBt | 003 | ODs | OB | 004 | O | DO | 005 | O3 | 085 ase
10 jCorar Contasos 113 112 112 114 1" R RE- MRS A RE-H RSN RE RSN ER-NIRSEN BET 113
11 [Gasta de idon om on on on o7 oM |on e2jon2 o o7 an Q& o072 | 074 on
12 [Pegado de stiquetes o3 om a3 o3 o3 03t | O oV |0 ol oM o o o33 ox
TOTAL . %0




e Semana 2.
Estugio Codigo del del p
2 P18 POLO T-SHRT Tewtumax
mero del estudic.  |Fecha: Tipo 8¢ Cronometrsje  |Baborade por [Aprovade por [N Ge pagina-
3 Semana 2 mmul Vuelta 2 cero I Hanca Reyes Flor oy

W |OESCRIPCION DETALLADA DL

o BEMENTO 1 2 s 4 5 ® 14 . 2 | 10| 1| 2| 1| w]| 8| Pomae

1 Juric Hombos oes | oo7 | 0s4 068 | oos | oos | o0& | 07 |0as | oer | ot | 064 | 064 | 0es | 0ss oo

2 |cema Cuslio 03 [0 |03 | 035 | oM (o oM | 038 |0 | 0% | 0% | 0|05 | 0w | o 0%

3 |votew y Muwcw 03 0% |03 |03 | o [0 |03 |03 |ox|ox|om|ox|on|on|om oM

4 |Puga Cunti oot |om | ost (08 | 08 |oes |oes|oea| as | cae | oer | oes | os | 08 | om @

5 |Pegar ciota ol cuelio 07 | o7 (o7 |05 | or |ova|om|oms|ome|ars|ove| o2 | o | am|ors 074

& |Asentsr Comio 062 | oo | oss | o | oe2 |oe2|o& | aer | o8 | ey |oe | 06 |0 | o6 | o oet

7 |Cotisite basta 0% | 0% |06 |05 | 063 |oe&x | 06 |0t | 0% | 0es | oer | 050 | 0es | oes | 0m2 06

8 |Puntesr Cusiio onn Jlon | o7 | o7 | o7 |onzfom|on|on|or2|om|om | o | 07 | o7 on

9 |Pege Mingas 0% |osa |08 [oss | 087 | 080 |ome | 0se | 0os | 080 | ooe | cee | ons | 0ss | ose e

10 |Corrar Costados 108 104 104 102 106 104 | 14 103 ) 105 | 105 | 105 ] 104 | 108 | 104 | VOV 104

11 [Gasta de eidon ove |or2 |om2 |ovs | o | o2 o7 |omv|am | a2 |om|ar2| 0|02 |on on

12 |Pegads de etiquetas o3 |ow |oxw |ox | o3 |ox |om |om|ox |63 | 03 |os| 03 | 03 [ 0% o
TOTAL » 70
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e Semana 3.

Estuadlo Codige: el products |Nom bre del producto:
3 PTS POLO TSHIRT T tavax
Numerc deol sstudicc  [Fecha: Tipo de Crenom etraje Badorado por |Aprobado por IN" de paging:
3 Serrana 3 Acumulatvo x| Vel » cere Hanca Reyes Fior Rops 3
N DETALLADA
ACT ELEMENTO 1 2 3 4 s L] T . L] 10 " 12 pt] “ AL Promedn
T |V Homteos 000 | 088 | 047 | 087 o 008 | 007 | 068 | 087 | 060 | 067 | 067 | CG8 | 67 | 008 ow
2 |Cera Cusics 041 | 08 | a1 | 083 o4 041 |00 | 0% |02 | 03 | 002 | 041 | 048 | D& | 04 ow
3 |Vvortear y Macw o | o4 0a a4 oa o4 0@ |0 |0 |04 | 04 |04 | 04 |OX |08 o
4 |Pegar Cuonlo 087 | 068 | O | 065 o 007 | 062 | 064 | Q04 | Q68 | Q67 | 087 | 067 | 087 | QO7 o
5 |Pager cirta o cusio 088 | om | 08 | 088 cBs 087 | 088 | 088 | 087 | 088 | 087 | 088 | 088 | 088 | OB osr
8 |Asanta Custia 07 ar o6 o7 o7 Q71 | G66 | 067 | 088 | 000 | O | Q7 a7 (00 | 07 o
7 |Ootlactiter benta o7 064 | 084 | 087 o0& 07 |0 | 068 |Oom | 062 |00 | 062 | 0% | 07 | 083 008
8 |Pustesr Cusiic orr o™ | a7 | O7s on omjan jow o7 jorsjom|am|om | o | os ars
P [Pegac Mg 068 | 0% | o2 | O3 054 091 | 060 | O9¢ | O | OS¢ | O0¢ | 083 | 09 | 083 | ORR ()
10 |Comnt Costadon 103 | 108 | 104 | 904 | 102 | 102 ) v04 | 104 | 100 | 100 | vem | 104 | 104 | 108 | 100 1
11 |Basta de taidon 085 | 067 | 084 | 000 oer 064 | 006 | 002 | 087 | D67 | 066 | Q87 | 085 | D64 | 080 0oa
12 |Pageco de stiquetas 03 03 03 | om o 0¥ |03 | 033 |0% | 033|033 (03|03 |03 |05 o
TOTAL 5 -




e Semana4.

FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS
Estudio Codigo: [Codigo dal p C el Cliante:
‘4 PTS POLO T-SHIRT Textiman
Nomero ool ewedic. [Fechs Tipo de IE] [aprobado por IN" 30 pagina:
4 Sermana 4 Au-dn'nu] MIMJ Husnca- Reyes Flor Rojes 4
[N [DESCRIPCION DETALLADA DEL]
ACT BLEMENTO 1 2 3 4 i s T L] s 10 " 12 1 " " Promedio
1 |un Hombros 067 | oot | oes | 063 | 0os | oes |oes | 0es | 0es | 0oe | om | 03 | 0os | 0ez | e 064
2 |Cerra Cunlis 038 | 0 | a4t tQ 04 041 |04t |00 |0Q (00 |0Q | 041 | 043 | 043 | 04 on
3 |Voresr y Marcw 037 |o& | 04 | 04 | o4 [oar |0« |o0a2| 04|04 | 0k |00 | 0a |0 |0y 0
4 |Poga Cusilo 08¢ | 082 | OO0 | 0% o7 Q67 | 064 | 064 | 004 | 008 | 07 | 067 | 087 | 007 | 0GB o6
5 [Poger cits o cunic 087 | 087 | 087 | 088 [+1..) GB7 | 085 | 006 | 067 | 086 | OO7 | O8O | 088 | 088 | 033 [+2.14
S [Asentar Cuslio oss or L or oy Or |08 | 087 JOos |0es | o | O7 or am | o o
7 [Dchiadiler testa 088 | 064 | 082 | 067 o 07 |om |07 o |0 | 0@ | 07 o | o7 on om
& |Punteer Cuelio oM oM™ |0 | 07s o arsjow7 (om o (o |om (oM | o | o | 08 om
@ |Pegar Mangas oM | 0@ | 082 | O oM O9¢ | 060 | 064 | O | OB | O | DS 1 08 | 008 ot
10 |Carmae Contason 108 | 107 | 106 | 10e | 108 [ 10¢| 106 | 107 | voo | 107 | 1ov | 108 | ton | 108 | 108 108
11 |Basta de faldon e |lon o7t | 072 o7 anjon o joen2|om| a? oM jom o2 |on on
12 |Pegado de etgunten oRjon 03 oz o oM |oM |03 o2 (0% |02 |0 |03 |02 | 0 0x
TOTAL £ @
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e Semanab.

Codigo: del prodectd; E—.‘ﬁlm:
s PTS POLD T-SHIRT Textiman
(Nomero del estadio 3 Tipo de Cronom Baborado por |Aprobade por do paging.
5 Semana b Acumulativo x | Vuelta & cero taanca- Reyes Flor Roles.
[T [CESCRIPGION DETALLADA DEL]
ACT BLEMENTO 1 2z 3 4 s L] T L] s 10 1" 7 A ] " 1 Promecio
f——
1 [N Homteos. Deo | ces | 007 | OO7 asr 0co | 067 | 066 | 067 | 000 | O | 067 | 08 | 067 | DEA o
2 |Comu Cuniio 041 | 0@ | 041 | 043 an 041 o (0% o |0 |0 |04 | 0@ | 043 | 043 cQ
3 |Vorear y Macw oe | o 04 os 04 Car o |0« |04 |04t | 04 |04y | D4 |0 | o ot
4 |Pegar Cumiic 064 | 005 | G8S | 064 084 083 |08 | Q&2 | 0% | 062 | 00 | 064 | 06 | 083 | OB o
5 |Peger cinta al cusito 08 | o®m |08 | OB on Qs | o® |08t | 083 [ 083 | O#r | 083 | Om2 | 081 | 082 oR
0 |Asentar Costis 068 | 068 | 064 | Qe oee 064 | 005 | 008 | 064 | 083 | 067 | 068 | 067 | 06? | 0oe am
T |Octisdiier tusts 08 | 0o | 084 | OO 064 063 | 000 | Q68 | 0o | a&z | 061 | 082 | 001 | 062 | 08 o
5 |Puntear Coslio 077 |ome | a7e | 075 orn ore o |om o (o7 o oY |0 | am | a8 o
¥ [Pegar Mangms 06t | 0 | O | O o G91 J 00O | OFY | OG0 | O%M | O%e | 082 | 09t | 093 | 002 om
10 |Carrar Contadon 100 | 108 1 104 i\ 102 | 106 | 10a | Y00 | 108 | 500 | 104 | Y04 | 105 | 102 104
11 |Basta de faldon 065 | 087 | 04 | Q08 osr 064 | 005 | 008 | 067 | 067 | 068 | 007 | 065 | 064 | 008 oes
12 |Pegado de stiquetas. 02 |02 | 027 | D2 oS 0 |07 027 |02 | 027 o027 | 027 |0 |02 | 026 o
TOTAL . 7.90

101



Semana 6.

Estudio Codigo 1go dai producto bre del prodecto: Chente
L] PTS POLO T-5HRT Teowtimax
{Aprobado por de pagena
Fier Rojs.
10 1" 12 " " 1" Promecio

1 JUnr Hombios 08 | o | 063 | 0O o6 081 063 | Q&3 0o | 00t | OO | O | 0@ | 08 | D61 te
2 |Corae Cumits 037 | 0% | 034 | 03 o 03 03¢ | 035|036 | 03803 |03 |0% | 03| o0n 9%
3 |Votea y Macw 03 |o» | 03 | 0% oM 03 |03 |03 [0 [0M |03 (035 |0 | 033 | OM am
4 |Pegu Conlic 081 | 0 | 081 | 08 as Cé4 | 063 | 063 | 08 | 004 | 061 | Qa3 | 08 | 08 | am o
5 |Pegar cirta o cuolo 0% o |a7 | oM orn e jon e o o7 | o | g | o | 071 | oy on
& [Asantar Custlo 0% | 057 | 057 | 0S54 0se 054 | 087 | 067 | 05T | 0S8 | 058 | 057 | 0% | 088 | 0%a o5
T tants 0% | 0% | 081 | OS9 o 062 | 06 | 0% | 0% | 083 | 061 | 0% | 065 | o4 | 002 o
4 |Purtear Cusiic o0& | os | 063 | 062 o8 081 | 08 | 063 | 001 | 062 | 063 | 083 | G2 | 081 | OS2 oa
¥ [Pegar Mangss 08t | o8 | 083 | D&2 o8 083 |06 | OB¢ | 0te | 028 |02 | 082 | 088 | 083 | O om
10 |Corar Costadon 106 | 104 | 104 | to2 | 105 | 104 | vou | voo | rom | 108 | 105 | 104 | 108 | v04 | 10w 104
11 [Sasta de tidon 07 |o72 | o7 | a7y on o7 07 (oMM oM (o072 | 0™ | 072 | 074 | D72 | D73 on
12 |Pegaco de stiquetas 02 |0 | 027 | Q7 ax 02 |02 |020 |02 | 025 |07 |02 |02 |02 |02 o

TOTAL ’ 7%

102



Semana 7.

Ewtudio Godigo. [Codigo dei produce bre Gel products. :
7 prs POLO T-SHRT Textira
Numero del estugio:  |Facha Tipo de Cronom etraje Borade por. [Aprovado por de pagina.
7 Semana 7 Acumulativo x | Veeita & cero Husnce: Reyes Flor Roges
[T |DESCRIPCION DETALLADA D&,
ACT [eyromiions 1 2 ) B s s | 7| e | 9|10 nw | 2| wm|w| s | rose
1 fue Hemeres 0es | 0o | 0os | o4 | oes | 065 | 0oc | 0ee | 0 | 0oe | 0oe | 0se | 03 | e | 0es oes
2 |Cormar Cuntio 04 |0 (03¢ | 038 | o3 |05 |os |03 |om |0 |omw|ow|om|ox|ow 0%
3 |Votew y Mwcw 0% |ox |ox |05 | oM |om|ow o |ox|om|omw|ow|ow|on|ow oM
4 [Pegar Custic 06t | om |06t (081 | o8 |06 |08 |06 | 0s | 06a | 06t | 003 | oo | 0o | ooy 08
5 |Pegar cota i cunls o7 |oee |07 |om | o2 |o7 |oam [or2|on | e |0 | 0o | ce | o7t | o an
0 |Asentar Cueto 02 | o057 (os7 | 0sa | o0s6 |0sa|os? | a5 | o5 | 0ss | 0% | asr | 0% | ass | ce 0%
7 [Ocbinaiter besta oss o | oo [ 067 | 063 |0 |oer |0 | o | 0es | ooy | o | 0er | oes | 0er o
8 [Puntesr Cuslo 004 |oes | 06 (082 | 0s |08t |06 (06 | 0o | 0oz | 0m | 0es | o | cee | o0& 0@
9 [Pegar Mangas 081 | 0% | o83 |02 | o |oes |o0se | oss | 0o | 08s | oas | os2 | 0me | om | oms om
10 |Canar Costaton 103 | 104 [ voa | 162 | 108 | voe | voe [ voa | 105 ) 105 | 108 | 1oe | 108 | voe | 100 104
11 fibnta e taidon om |on |azz e | on |07 |o7 [om |an |on|om|om2|an|an]|on on
12 [Pegada de stiquetss 020 |ox |0z |02 | o3 |03 |os [0 |om|os|ex|om|om|om| 0 0:
TOTAL 2 Y

103



Semana 8.

FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Exeudio Codigo: Geiproducic  [Nombre del producto:
s PTS POLO T-SHRT Textimax
ero del ewudio:  [Fecha Tipo de Cronom etraje por: |Aprobado poe. IN" de pagina:
8 Semana b Acumulativo X | Vuelta a cero Hance Reyes Flor Rojas
::.' ORY o 1 2 3 ‘ 5 . T L L] 1° " 12 12 " s Promedio
1 Ve Hombes 000 | 0% | 063 | Qo7 oo 085 | 066 | 006 | 064 | 0oa | 05 | 085 | 085 | 067 | 0% coe
2 |Cerw Cuslo 03 |03 | 0M | 03 0 OM J0M | 035 |03 | 03 | 030 | 038 | 035 | 035 | 0% 0%
3 |Votesr y Marow 03 | 03 | 03 | 03 034 033 |0 o oM | oM o |0 |ox | ax | o oM
4 [Pegar Cunlo 08 |o& | oot | o0& os 084 | 063 | 063 | 006 | Qo4 | 061 | 083 0o | a8 | 08 o®
8 [Poga cinta ol cunlls 0™ |oM oM |0 an 04 lom (o7 |om | o7 o |02 |om | o8| o 0z
€ |Asentar Custo Qs | 061 | 0@ | 0682 o8z 062 |oe 061 | o8 |08 |0 | 08 | 088 | 00 | 0%e o
7 |Ochladiter basta O5T | 0% | oot | 058 083 062 | 06 | 0% | 0% | 062 | 081 | 056 | 0 | 0o4 | Om oer
8 |Purtes Cusio o7 |on | o7 ar on2 |onr|om (oo o2 |om | o3 |on | o7 |on on
2 [Pogar Mangas 088 | 08s | 0es | 088 oar 080 | 000 | 088 |08 | 028 | 065 | OB4 | 085 | 000 | 088 ow
10 [Comar Costados 104 | 104 | 104 | 102 | 105 | 104|204 | vo0 | vos | vos | 105 | 106 | 108 | 10¢ | 100 1
11 |Basta de fidos oS |02 | 072 | a7 an 7 |oT (oM |om |ov2 oM | 072|074 | 072 | Ove on
12 |Pogado de stiguetes 0% | 0M | 033 | 033 o 0% |0 |0M |0X (0X |0 [0 |03 | 03 | On e
TOTAL - s

104



Semana 9.

ie Codige: Codige vl producs. " Homtee dei produce:
® PTS POLO T-SHIRT Toxtona
Nomero del estudio Fecha: Tipo de Cronom etraje Baborado por por: ov paging
e Semana O Acumulativo x | Vuelta a cero Hanca Reyes Flor Roges.

[ [OESCRIPGION DETALLADA DEL]

ACT BEMENTO 1 z 3 4 L] 0 T L Ll 10 " 12 12 14 1= Promecio
1 [Unic Homteos 064 | 06 | Q84 | 084 o3 0es 068 | 067 | 060 | 063 | OOt | 062 | 088 | &2 | OO0 o8
2 |Coraw Cunic G4 0% | 037 | 034 es 038 |0 |03 |0X |03 |0 | 038 | 0% | 0w | 02 ow
3 |Voltew y Macw 0% |0w | 0% | 0% o 03 |37 (038 |0 |03 |0 |03 | 0% | 037 | O3 o3
4 |Pegar Cushio 084 | 067 | 034 | OB osr 084 | 063 | 063 | 083 | 062 | 068 | 063 | 068 | 0088 | D&¢ oes
5 |Pegw cutta ol cuely on |oe | o oan on o jon jer2jon |on |om |ces |om | o | 07y on
0 |Asentar Cunlo as 0% | 05 | 0% 0%e 0% | 087 | 0%7 | ooy |oss | ate | 05 | 0% | 0S8 | 0% oss
7 Ockisdiie tasts 08 | 0S8 | Qo1 | 050 063 062 | 06 | 0% | 0% | 063 | 061 | G% | 083 | 08¢ | O&2 oo
8 |[Puntear Cusito 064 | 067 | 088 | 067 o8 068 | 067 | 063 | 067 | OS2 | 08 | 082 | O | 085 | 084 oes
§  |Pegar Manges Ose | 0By | 08 | OA2 o6 083 | OB | OM | 000 | 088 | 0K | OX2 | 020 | O | OB4 oM
10 |Corar Contados o 108 100 | 07 108 107 | 107 | 100 | 105 | 105 | Y08 | 107 | YOO | 108 | 107 ror
11 |Sasta de Bidon 0% |o72 | o™ | O73 07s 0 Jo% |0 |0 | D74 |0 | G72 | D74 | 072 | 073 074
12 |Pegads de stiquetes 0 | 0> 0 03 ox 0 |02 (02|02 (022 |02 |02 |02 | 028 | 03 o

.
TOTAL -

105



Semana 10.

Estusio Codige [Codigo Gal producss: Now bew del producto.
10 PTS POLO T-SHIRT Tewtimax
NUm&ro gel estudio: Tipo de Cromom etraje borade por: por. de pagina:
10 Semara 10 Acumulativo x | Veelts & cero Huanca. Reyes Fior Rogs. 10
N*  JOESCRIPCION OET,
ACT B EMENTO 1 2 3 4 L] € b4 . L ] 10 " ” 19 1 1" Promedic
1 JUnir Hombros oe omn o= | o8t os o8t Jom |a7e | o | o8 os Qs Jomw | a7 | 08 o®
2 [Cemar Contis 0s1 | oS3 o3 o oe 049 |05 | 048 | 05 | 051 | 05 | 048 | 0@ | 048 | 0@ 0%
3 |Votes y Marcer 08 | 047 | 048 | Deo 048 088 |04 |07 | 0w |07 | 0@ | 0w | 0@ | 0a7 | cee o=
4 |Peger Cosllo Ors | oY | 074 | 078 are ovjors (o |ov (a2 fom |on2{on | om0 o7e
5 |Peger cota of cuslc oo | om oe oo oW 083 | 00 | o9 | o9t | 001 | 0% | 0o3 | 0% | op2 | 02 om
0 [Asentar Custic -1 o7 o or o7 onjon| or an (o2 o | o7 or 0ss | 0es om
T [OCoblediter basta o |a7 (o | oM are am o |om|om |ors | o (o7 [0 | 07e | O7s o
B |Pustesr Conlio 087 | 086 | 086 | 084 os 082 | 084 | 08¢ | 085 | 084 | 006 | Goe | 083 | 054 | 031 oM
®  [Pegar Mangas 1@ 1 oee | 090 oW 09 o | 100 | 14 | oce | 0%e | 067 | 108 | 1 112 1"
10 |Comar Contados 17 aes w1 19 [ 198 | 143 | 196 | 190 | ver | 1S | vsa | 198 | 197 | ey 19
11 |Basta de laldon 08 | ox | 083 | OB o84 Q6" o | 031 o83 | 061 | 0m | 082 | 083 | 083 | 081 o
12 [Pegada de etiquetes 03 | 037 | 0% | O3 o 03 |0 [0 | 0% (03 |0 |0 | O | 635 | 036 03
TOTAL . 910

106



Semana 11.

| Exudio Codigo: del producin: ﬂhumz
n PYS POLOT-SHRT T timan
mers del estudia:  |Fecha: Tipo de Cronometraje | Baborade por: [Aproado per de pagina
A Semasa 11 mnnl Vuaita » cero | Hancs. Reyes Flor Royas "
P, [pessw Emﬁiﬁmi vl & [Fe] & s e |2 | oo |wo| || w|u]|in]| rone
1 U Hombros o jon oy noe Dos 0o |0 |0 Oy [O&7 JOT1 | O7 or o | o7 om
2 [Core Cuniio 0% |03 | 0 | 035 034 OM O™ | 038 |03 (03 |0 |03 | 03 | 035 | 0 om
3 |Voliow y Macar 03 | a® | 033 | o8 0 03 03 [0 |0 (oM |0 |0 |0 | 0% | 0% 03
4  [Pege Conlic 008 | 0% | 06 | &1 oe 084 1063 | 063 | 08 | 064 | 061 | 063 | 061 | 08 | D& e
5 |Pegar cnta ol cuelic 078 | O | 074 | O75 on o074 |onajors|om | o |oM |02 o |0 | om o
0 [Asentar Cuetio 084 | O | 083 | O&1 062 063 |0 |a&s | 0e | 0ey |a® | 08 | 083 | 0&2 | 08S o
7 Tm—h o os ae1 | 050 083 063 |08 | 0% | 0% | 063 | 08y | 056 | O&s | 084 | OB4 om
8 [Puntear Cuslio 074 | 074 o7 o7 orn anjonR jonjon |on o |en |om (o | on omn
2 |Pegar Manges 08 | G | 088 | 088 o7 029 | 080 | 088 | 085 | 088 | O | OB | 085 | 086 | 088 ow
10 |Cemar Costusos 107 | 100 [ 108 | 105 | 105 | 104 | 104 | vos | 105 | 108 | 105 | 104 | 108 | 104 | 100 108
11 |Basta de haidon 07 Jom o072 | an an or 07 o o o2 oM (072 0% | 072 | 074 arn
12 |Pegado de etquetas 0N | 033 | O | O 032 O O |0 o o o jom | 03 | o3t | o ox
TOTAL ; 77

107



Semana 12.

Extudio Codige: [Coaigo del produce: F—mwm.
” PTS POLO T-SHIRT T tima
Numero dei estudio: Tipo de Cromom etraje Baborado por |Aprobado por de pagina:
12 Semana 12 Acumulativo x | Veelts a cero Huance- Reyes Flor Rogas ”
N DETALLADA
AcT ELEMENTO 1 2 3 4 L] L] ; L) L] 10 1" 12 " “ " Promedic
T [Unie Hombros 067 | Qoo | aes | 008 000 008 | 0% | 067 | 0oe | 008 | 067 | aes | 008 | 067 | o o
2 |Comar Custin 04 1043 |00 |04 | 00 |04 [O4) | 0% |0 | 0%0 |0e | 04t |omw | 0% | o ox
3 [Veltear y Macw 0% | 0% | 0% 04 0 041 | 037 | 0% |03 |04 | 04 |02 |0 |0 | o 0¥
4 |Pege: Custio 062 | 0z | o84 | OB ae 063 |08 | 062 | o2s | 082 | 063 | 0ot | 06s | 061 | aee om
5 |Poger cima ® cusio LU T ) 08 os 082 082 |om o8 |06y | 08y | oo | om3 | o | 081 | o8 ox
€ |Aseria Custic 063 | 088 | 064 | 008 | 08 | 064 | 005 | 000 | 054 | 0e3 | 07 | 0oe | o0& | 0er | ome o6s
7 JOctiedile tasts om os aer | oot oe4 063 | 06 | 0@ | oo | 0t | 0o | 082 | 08t | 0oz | omd oe
8 |Puntesr Cusio 077 |om | o | 7S on om |on (o |om (o |aw | o | om | o | o on
2 |Pegar Mangas 0% | 088 | 087 | o os? 080 [ 00 |O®8 o | 0me | O | 003 | 091 | 0s2 | 08 0%
10 [Cona Contados 104 | 108 | 10¢ | 104 TR | 102 ) 104 | 104 | 108 | 103 | 1o | 104 | 108 | 105 | 1o 104
" ]Mum 065 | 067 | DG4 | 088 oer 064 | 0os | 008 | 06 | 007 | 066 | 087 | 005 | 08¢ | 07 Q68
12 [Pegado de stquetas 0% |0 | 037 | 02 0 0@ oz o |om |07 |02 |0 o | o | o7 o
TOTAL . 702

108



Semana 13.

Ewudio Coaigo. Gel producto T-u-u producto: 7
”n PTS POLO T-SHIRT Textiman
mero del estudio: Tipe de Cronon etrape ﬁalﬂl‘ow |Aprodeco por de pagina:
135 Sermare 13 mwxl Veatta a cero l Huanca- Reyes Flor Roges. "
DETALLADA DEL.

ACT BLEMENTO 1 2 3 “ ] . v L] 9 w|n 2 n “ 15 | Promedio
1 Jurne Hombes ces | 065 | 08S | 0%6 084 | 0ee | 0m | 087 | 004 | 085 | oo | oos | 0es | 0es | om0 o0&
2 |Cerar Cuslie 04t | 03 | OM | 03 03 Q3¢ | 0% | 038 | G |03 | 0% | 03 | 035 | 038 | 038 o
3 |Voltew y Marcar o4 0¥ | 03 | 0% 034 £33 1035 |03 |0M |O0M|0n a3 |oxR |03 | oM 03
4 [Pege Conio oss | 0% | Q&1 | o6y 08 054 063 |02y | 08 | 004 | 061 | ce3 | 0o | 067 | e o
S |Pegar cints ¥ cusic o’ |o®m [ a7y | o7t on onjaon jon2jan o |om o Jow | o | o7 on
0 |Asants Cosio 063 | 06 | OS7 | 082 | 08 | OS54 | OS7 | 057 | o5y | 088 | 0%6 | 057 | 050 | 058 | ooe 053
7 |Dobladiiar basta 08 (o5 jooy |oe7 | 0s3 | o062 |07 |05 [ 0% | 063 | 007 | 0sa | 067 | 084 | D05 063
8 |Pustew Custo o& | oes | 065 | 0&2 o8 08 |06 | a6y | 08 | 082 06 | 068 | et (-1 -3
9 [Pegar Mangas o8t | 0% | 0X | O82 o8 083 | 084 | O34 | 085 | 085 | 083 | 062 | 00 | 063 | OBs o
10 [Cona Costadon 102 | 104 | 104 | r02 108 | 708 | 104 | 103 | 105 | 105 | 105 | 104 | 108 | 104 | Yo7 1o
n de faldon 074 | 072 | 072 | O73 on er oY (o jon (o2 |om (o2 |o7a | 072 | 0% on
12 [Pegaco du stiguates 028 | 020 | O | O a 0N |ox (020 |0 | 026 |02 | 027 |02 | 020 | 028 o

TOTAL 2 740
14

eSO e
T i GG
o '%\\N“ s
(iRe 08

WY

109



Semana 14.

L—nompz del produces. Nom bew el products.
" PIS POLO T-SHIRT Toxtimax
Numerc gel estugic:  |Feche: Tipo de Cronom straje Baborade per: por S0 pagina:
" Serwns 14 Acumutativo x| Vuelta a cero Huanca- Reyes Fior Rogs. “
N DETALLADA D8
ACT ELEMENTO 1 2 kl “ s L] 7 e L] 1° " 7 2 " " Promoecio
1 Vet Hombeos 005 | 06 | D6s | 082 Oes 082 | 066 | 065 | 064 | 067 | 06y | D84 | 067 | 063 | 085 oo0e
2 [Comar Cusio % | 0@ | 04 | 00O os 041 04 | 0% | O | 03 | 00 | 04Y | O&Y | 043 | 04S e
3 |Votes y Mecw 0% | os 04 o4 04 04y |0« | 042 | 043 041 | 04 | D41 | 04 | 039 | O L
4 |Pogw Conlio 085 | O6n | 0% | Goo LL 00T | 064 | 054 | 054 | 098 | 067 | 067 | 087 | 067 | 088 om
5 |Peger cirta o cusio 08 | 087 | 087 | Gas oBa 057 |08 | 086 | 087 | 08 | O87 | 080 | 088 | OB8 | 074 om
& |Asentar Cusiio 087 | 07 |08 | O7 a7 Q7 |06 | 067 |08 (068 |0 | 07 | OF |O0ee | 025 on
7T |Ccblasiter basta 087 | 064 | Qo4 | 067 o 07 |om |07 |0o® (080 |0 | O7 |08 | 07 | OT4 o™
8 |Purtes Cuslo 0y | o7 | oM | 078 o7 e o7 (o™ |o®m |oTajom (o | oM | o | O o
@ [Pega Marges 085 | 02 | O | Q&S () OM |06 | 004 | 004 | O | O | OB2 1 003 | 08¢ o
10 |Canrar Contadon 1% | 17 100 | 104 108 104 | 108 | 107 | 108 | 107 | 107 | 108 | 108 | 108 | 105 108
11 |Basta de faidon o jon | o | a7} o7 ot jon oz oo | o7 Jan |an o2 | o7 an
12 [Pegado de etquetss o o |02 | 02 o eRjox o |ox 0% |0® |on |Jox | 03 | 0 o
TOTAL . -

110



Semana 15.

FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Estudio Codige el productn. Nom brw del producto: n%e
15 PTS POLO T-SHIRT Toutumax
Numaro del estudio:  |Feche: Tipo de Cronom etraje Babordo por: Aprodado por de paging:
1% Semaca 15 Acumulativo x | Viuelta a cero Hunce: Reyes Flor Royes "
N DETALLADA
ACT ELEMENTO 1 2 Rl “‘ s (1 7 L} L] " " 12 13 " 1 Promecio
1 U Homives 064 | 001 | Oo4 | D& oa 06 [ 064 | oo |0e2 | 00 | oo [ 083 | ot | om | oe2 om
2 [Canwt Cuntio 038 (03 | OM | O 0% 034 /034 | 035 0% [0 |0 |0 |0% | 0| ox 0%
3 |Votea y Mac 0% |03 | 033 | 0 o 03 |03 |03 |0M JoM |ox |0 |ox|oxn|om L3
4 [Pegar Cusia oR | om | ot | a& 08 Ll 083 ) 06 | 064 | D&t | 063 |08t | 06 | 082 o
5 |Pege cinta u cuslio ors jo® | oM | o7t en e janm jor2lon |or |oew | om|om | on 0ss an
& |Aserta Cueiio 08 | 057 | 057 | a4 ase 08¢ | 057 (067 | o |osa | 0% | 0w | ose | o5 | 0% a5
T [Octletiar basta of2 o | 001 | 0% o0& 02| 06 |05 |o% |83 |08 | 0% | o | ose | om oet
8 |Pustear Conlic 08 | O; | 083 | 0&2 o 061 | 061 | 063 | 061 | 62 | 06 | 063 | 02 | 0 | 03 ow
9 [Pegar Manges 08 |0 | 08 | o2 o Q83 | 034 | 084 | 080 | 088 | 022 | 082 | om | oss | 08y ()
10 |Cenar Costames 108 | 104 | 104 | 102 106 104 1104 | 103 | 108 ) 105 | 105 ) 10¢ | 108 ) 104 | 100 14
11 |Sasta de taidon 075 |on2 Jon2 | an an o7 o |on|on |er2|o (o072 |0 |oz ]| on on
12 [Pegado de etiquetss 02 |02 |02 | 028 035 02 |07 025 | 02 (o026 |0 |02 |02 | 0w | o8 oz
TOTAL ’ 1.3

111



Semana 16.

Estudio Codigo: del producto: e di procucio. Clients:
1® PrS POLO T-SHRT Tewtimax
#r0 del estudio.  |Fecha: Tipo 0o 2 Bavorado por lAprobado por e pagina:
19 Serana 14 A—m-] Vuelta a cero I tianca Reyes Flor Rojes.
N DETALLADA
AcT ELEMENTO 1 2 3 ] 5 . T 8 ’ 0| n 12| 13| | 5| Pomese
1 JUre Hombvos 08 | 061 | 064 | 062 ae 06 | 004 |06 Jom | 08 |om | 0o | 022 | 0se | 08 o
2 |Carrer Camtis 0% | 0% | 035 | Om 03 03 1033 | 038 |0 |03 |03 [ 0w | 0% [ 034 | om 13 )
3 |Votear y Marcar 0% | 0% (03 | 035 oM 033 {0% [0 o (o3 jox |oxs |ox | om | an am
4 [Pegat Cunia 063 | o | 06t | g8 08 | 064 |06 |08 | 08 | 084 | 081 | 083 | 081 | Q6 | D& o
5 [Peger cinta o cunic a7 jo@ |on jor | o722 |or |om [erz|on o | o | o |om | or | o on
8 [Asenta Cuelln 038 |05 | 057 | as4 | 0ss | 054 |05 | 057 | o5 [ o%e | ose | o7 | o | oss | 087 o5t
7 |Octiadiler tasta Q57 |os |08 | 0% | 063 (o2 |06 |0% |ow |ae3 | os | 0% | o | 0se | om o8t
& [Pusten Cusio 082 | o | 06 | 082 o 08y | 061 | D63 | 081 | 062 | 060 | 06 | 082 | 061 | 083 o®
U |Pegac Mangas 082 |om | 083 | o2 | 02 | 083 |oss | 0se | ooe | 0ss | o | onz | 0me | 0as | 0as om
10 |Comar Costados Y04 ) 104 | 1oe | 102 | 108 | 104 | vou [ 100 | 108 | 105 | 106 | ro4 | vo8 | 104 | 108 104
11 |Basta de Sidon o7 jonz jon2 | oms on o7 Q7 (o jon o |om |02 | 0% | 072 | 0% orn
12 [Pegado oe stiquetan 0% o |02 |02 | 07 o |ox [a»|ox [0 |ox | 03 |0 | oz7 | o o
TOTAL . i

112



Formato de medicién de la eficiencia después de la implementacion del plan

ANEXO 11

agregado de produccion, en el area de produccion de polos t-shirt de Textiles EDCE

S.A.C.

e Semanal7.

Fmom T [cosio ael producs Nombre del prodecss lnte
” Prs POLO TSHRT Textrran
Numero del etudio Fecha Tipo de Cronom etraje |Baborado por: |Aprobado por IN® 0% pagina:
” 1002000 kau-lm:l Voelta a cero Huarce Reyes Flor Roas 7
N | DESCRIPCION DETALLADA DEL
ACT EEMENTO 1 2 3 4 L L] T L ] ” " ” » " 1" Promedio
1 Unw Hombeos 0% | 058 | 087 | OW ase 0S8 | 0S50 | 05 | os7 |oss | o5 | 057 | 0se | csa | 0% oss
2 JCoamw Custin 0x 028 | 023 | OM 0% 026 |02 |02 |02 |02 | 027 | 02a | 020 | 027 | 027 02
3 [Vohew y Macw 027 028 |07 | 0@ oar 0> 027 |07 | 028 |07 | 028 | 027 | 028 | 0% | 027 o»
4 |Pegw Conlc a8 0S¢ | 058 | O%« o 086 | 0S8 | OS7 | 060 | 036 | 0% | 0% | 057 | 07 | 0se asy
5 |Pegar cnta al cuslic os o (o | 0™ ams cm|oWm |0 o™ o | oM |07 (ow | 08 | O o
6 |Asentar Custio o5 0S8 | 0% | 0% o G5 057 | 0% | o ae 0% | 0% | 057 | O | OS7 ass
7 |Dobladiter bante as3 | o | 052 | OS5t LEN) 053 | 08 |o®@ | o | os2 | 053 | 051 | 00 | OS2 | 05 o
B |Puntesr Cumbo o& | 08¢ | 08¢ | 083 0ss 062 064 | 080 | 063 | 084 | 083 | 084 | a3 | 086 | 065 o
0 |Pegar Marge am | om om | om ors o8 osr (o o (o |ow |Os |Jow | am | o7 om
0 JCenar Costados 104 | 106 | 100 | TR 12 106 | 12 | 105 | 108 | 103 | 105 | 107 | v | oo 108
11 |Sasta de takdon 088 | oo 08y | am om 06 |06 | 0% 0S| O | Q&2 | 62 | 063 | 001 | Q&2 oss
” h’-womnm s 02 o2 | 0o oxn o2 |o (o |02 (024 | 021 | 023 | 024 | O | O o3
.
TOTAL ¢ a9

113



¢ Semana 18.

ie Codigo: Codige det productn: lu—mumt
L) PTS POLO T-SMIRT Te tyman
[Numero del estedioc  |Fecha: Tipo de Cronom etraje Saborado por |Aprobado por: de pagina:
® 17082000 Acumulstivo x | Vueita s cero Huanca Reyes Flor Roges "
N DETALLADA
ACT ELEMENTO 1 2 3 . s . T 8 L) ° " 17 ” “ L] Promedio
—
1 |V Homoeos 053 | 057 | 056 | 0S4 ass 057 1053 | O57 | 052 | 085 | 0% | 082 | 0% | 052 | 057 s
2 |Cermar Cunto 027 oM | o2 | o oM 03 10 |0M |05 |0%5 o> | 027 |0 | 025 | 0 oxs
3 [Voltew y Macer 035 |02 | 02 | 027 022 025 |02 |02 |om |oM |03 | oM | o | 02« | a2 0
4 |Pager Cuontio 05 | 054 | 055 | 0% ase 0S4 | 050 | 054 | 0% (0% | 054 | 054 | 055 | 0% | 034 o054
5 |Pager onta sl cuellc o7 |o77 | G678 | A7 ors 0@ |om | ors oM |c77 |amm | 077 o | o5 | ove on
8 |Asentar Cuslio 056 | 055 | 0% | 080 058 057 | 0% | 0% | o |oss | o057 |0 | o5 | ow | 057 os?
7T |Doblasier bests 0S3 | o | a%2 | Om os3 053 | 05 | G486 | 047 (OS2 | 048 | 040 | 040 | 040 | 048 oS
8 |Puntesr Cusilo g6z | oo | 06y | Q&2 aes Q82 | 064 (062 | 06 | 064 | 0.83 | 064 | 0O0¢ | 068 | 08S 063
0 |Pega Mangas 07 | 0% | 077 | 0% ors o (oM o o % |om a7 | o074 | o | oM o
10 [Comm Costados 1@ 10 1@ 103 1 104 n 108 | 104 | 105 | 108 | 106 | 100 | 107 | 102 14
11 |Sasta de teidon 0es | o1 | a& | 0O 08y 0@ |02 | Q65 | 0% | 064 | 02 | 0et | 0% | 059 | 081 o
12 |Pegade de stiguetas 023 |02 |02 | o o ez joR o |ox (o |o2 (023 | o | 022 | 028 ox
-
TOTAL 6%

114



Semana 19.

Codige: \go del produco: TNom bre 30l producss
1w PTS POLO T-SHIRT Tecvenax
0o del estudio:  [Fecha: Tipo de Cronom etraje Saborado por por: IN® de pagina:
% 240872020 Acumulative x | Vuelta u cero Huance- Reyes Flor Rogs
N oa.j
ACT ELEMENTO 1 2 3 “ s L] T £ ] L] 10 " 2 ” 1“ L] Promecio
1 Ui Hombes 052 | 0% | 057 | 088 o5y 056 | D54 | 056 | 054 | 055 | 057 | 085 | 053 | 052 | 054 08
2 |Corar Cumio 025 | 025 | o | O3S o 025 |04 |04 |02 | 025 |02 |02 | 025 | 025 | 02¢ 0x
3 [Voltew y Macw 025 | 02 | 026 | 07 o 02 |02 |02 |02 |04 |03 oM |0d | 0M |02 o>
4 [Pege Comic 087 | 088 | 055 | 057 Lo 058 0% | 085 | 055 | 058 | 054 | 057 | ase | 0% | 087 L
5 |Peger cirta ol coslio 07 |o77 oM | 078 ors o |om|ors o |om |om o |om | om | o7 emn
8 |Asenta Cuslio 087 | os? | 0S8 | 055 0ss 087 | 087 | 067 | 088 | 0S8 | 050 | 050 | 0% | 060 | 0% ass
7 |Ootlacilar basta 054 | OS2 | 054 | OS2 0% 054 | 0% | 040 |02 | 053 | 051 | Oan | 08 | 081 | om0 o
8 [Puntear Cumic 083 |om | o0& | 02 o84 063 |08 | 0% | 062 | 001 | 083 | 063 | 06¢ | 084 | O o
@ [Pegar Manges 07 | o7 | a78 | 075 ore or7jom o o |o7s |o% jae |oe | av | are o
10 |Cemar Costados 04 10 108 104 108 108 | 100 | 108 | 108 | 105 | 108 | 108 | 107 | 100 | 100 108
11 |Ganta de Sidon 08e | OM | 062 | 064 o Q63 | 061 | 064 | O64 | O | 063 | 084 | 08t | 058 | 08 oa
12 |Pogedo de migutas GM |03 o |02 o onjon (o o2 (a2 o (o (o | 022 | OM oz
TOTAL pe o

115



Semana 20.

o Codigo: Codige del producss
2 PTS Tt
(Numero del estudic.  [Fecha |Aprobaco por de pagina.
20 Flor Rogss x
N ALLADA D& | =
ACT BLEMENTD 1 2 2 - L] " T L] L] "0 " 12 " " " Promedm
1 |Unir Homeros 06 | 0% | 058 | 058 as? 0% (0% | 058 | 058 | 03 | 057 | 057 | 058 | 0%8 | 087 oss
2 |Cenat Cusiio 07 | oM | 0> | 0 o2 07 o |oM|ow |0z |om | o |om | ox | o7 o
3 |Veltesr y Marcar 02 |0 | 0 | 07 L 020 )10 |02 |07 (020 |07 |02 | 027 | 028 | 028 o>
4 [Peger Comic 081 | 05 | 057 | ase ase 057 | 058 | 050 | 057 | 057 | 0% | 056 | o5e | as7 | os7 oS
5 [Pegar cirta ol cusiic 3 |o® om0 | O am aw o7 | 08 JoW | 077 | 0% Q78 |08 |08 |OT® om
0 [Aserter Cuntic (1] 05 | 050 | 0S8 o 0% | 08 | 0% | 0% | 08 0= | a8 058 | 058 | 0% os
T [Octsaciier tasta 054 |05 | 051 | os2 0se 084 | 059 | 052 | 0S4 | 0S4 | 05¢ | 053 | o052 | 052 | 054 os
8 |Puntesr Custic 064 | 083 | 065 | 005 am 064 085 | 068 | 064 | 065 | 008 | 06s | 084 | 065 | 0B om
0 |Pegar Mangas as o | o8 ors an Qs |om |09 | O™ | 08 o™ | oy | o8 ars | as o
10 |Corrar Costados 108 | 105 | 108 | 100 105 | 108 | 41 | 104 | 107 | v08 | 108 | ro7 | 19 | 207 | 107 107
11 |Gt de faldon 0es | 064 | 067 | QB4 oey 004 | 00 | 00s | 083 | O | 02 | 062 | 0o | 083 | O oss
12 |Pegado de etiquatas 027 |02 | 035 | Ce o2 G4 |02 | 023 |07 |OM |02 |0 |0M | 0M | 0: o>
’
TOTAL 700

116



e Semana 21.
FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS
Eudio Codigo. del del nte-
ry s POLC T-SHRT Tewtiman
mero del estudio:  |Fecha: Tipo de Cronometraje | Baborado por: [Aprmbade por e pagina
21 l' Vuelta a cero Huance- Reyes Fler Rejas.

P SEALAATEL o [ix] & [ s e[ r | e o] ]| w|iw]| romade
1 fune semiees ooe | 088 | 001 | oe2 | oez |oer | o | 082 | oe | 02 | o | 0&2 | 0o | 063 | 0 om
2 |coma Cuntio o |03 |02 [om | o | o3 |om|ow|om|ow|ow |oz|om| oz |0z o=
3 |vores y Mmcar o3 |o» oz [0 | 02 o |ox»| 0y |o=| o3 |om |02 |om|om| 03 0%
¢ |PegarCusto 061 | ae |03 [0 | 0% |oss |05 | oss |oer | 0se | 0% [ ose | 057 | 057 | 0se 058
5 [Pegar omta ol coeilo 08 |om |om |ar | ars |om o |ow|om|om|om o |om | as |om ors
6 |Aseotar Cumic 081 |osa 0% |00 | os1 | ose |oev | cer | oo |oes | o8 | ose | 0o | 0 | 0es om
7 |Dotiaditar basts o5 |05 | 052 | 055 | 053 | o083 |as |om |om |0z | o= | oss | ose | 0ss | om 0%
& |Pusear Custo oes | 067 | ae4 | 067 | o068 | ces |ose | 0es | 067 | 0se | 087 | 0es | 0ea | aes | oss nes
8 |Pogar Manges o2 | oa |om [om | ore |osx|om |om |om |0 |owm|am|om | o | o om
10 |Comar Costados 104 | 108 | 100 | ror | 105 |1ov | 12| 107 | voe | vor | vos | v07 | vou | 107 | 108 o
11 |Basts de taidon 000 | 0es | 063 | 6es | oes |oes | oes | 0es | 063 | 064 | 0se | 06s | 0w | cse | oes aes
12 |Peges g sguetas 02 |oM |02 |a2e | an |02 |om |02 |0 | 02¢ ]| 028 | 023 | 02¢ | 024 | 025 oM

TOTAL . ™

117



Semana 22.

Estudio Codigo del products’ Nombee del producto-
2 PTS POLO T-SHRT
Numaro el etudio’ Tipo de Cronometraje  |Baborade por |Apronaco por
n 14062020 m.l Vusita & coro I Huance Reyes Flor Rogas
N*  JOESCRIPCION
ACT BLEMENTO 1 2 3 “ s 3 7 L] L 1° " 12 " “ " Promedio
1 JUnie Hombros o5 | o 0s os 0% on2 o5 jos2 |os2 | 06 Jom | 053 | 05 |ass | oS o
2 |Conm Cuntio 02 |02 | 023 | D 0 o2 joB |0z |oR (oo | 02 |02 | oM | on ox
3 |Votiow y Mmca 02 |03 | a2 | o ax 2o (o |on |0 |02 |02 |o:m | o | o oxn
4 |Pega Cunila o6 os o8y | os2 cs 052 |0% |05y | o8 o052 | o5y oS | os | os2 | as ow
5 [Pager cinta o cusiic o8 or o7 | o on o2 |om e |om|on |orzo72 |ams | o | a7 on
5 |Asantar Custic 082 | s | o%2 | 052 os 054 | OS2 | OS¢ | OS2 | 05 | o= | 05 05 | 083 | o8t o=m
7 |Ocbissiter baste 083 | o@ 04 o4 o4 05 |oay | 04 as 04 | 042 | 04 0« | 052 | 053 D&
B |Purtesr Custio o8 o8 o0& | o o8 06z | 08 | 081 | 08 oe ae 061 | 063 | 061 | O oe
9 |Peger Mangss on or an a7 o orn | o7 ar jon | o7 oy janjonr oz |om on
10 [Cornat Contacion 11 104 | vos | 102 102 11 | s2 || v2 |rom | vy ez v | vy | 100 (1]
11 |Basta de tidon oe oo os oe2 o8 0% |03 | 061 | 06 08 |Om | 062 | 06 | 081 | 062 o0&
12 |Pegado do stigustas o 02 o2 o2 an 0z |0 o |02 | 02 |02t | 02 02 |on | o ox
TOTAL a4

118



Semana 23.

Eavaio Codige. (Codige del products: Nombre del producss:
3 P1S POLC T.SHIRT Tewtoman
Numerc del estudio: Tipo de i por |Aprobade por Ge pagina
n 2102020 w-:l Vuelta o cero l Husnce Reyes Flor Rogas.
ACT B EMENTO 1 2 3 4 L] 6 T L ’ 10 1" 2 ”n " 15 Promedic
1 JUne Homores 054 | 053 | 0S¢ | 067 oss 052105 |ost Jos2 | 05 |os4 | 0% | os | as3 | 0S5 o
2 [Cora Cumtio 025 |02 | 023 | 04 0> OB 0B oM |02 (oM |0n (0|02 (ox | os ox
3 [Vokes y Macar o2 |03 | o2 | on o R |oB oM |on |02 o2 |0 |oxs | o | o o
4 |Pegar Cuslo Qs o 0% | o2 as 052 |0 (o3 oS3 (02 |0 (o052 | 05 | os2 | 08 o2
3 |Pegar onta o cwic cs o7 074 | 072 o R oM |oenjon |enn o2 |02 |om |0 | o7 on
8 [Asentar Cusio 082 | 0 | o%2 | 052 o5 U4 joR (o« Jo2 | 0% |ow | OS5 05 | 0%y | 0%t os2
7 [Oobladitar basta 083 | o o4 o4 0« 0s | o4 | o4 0s 0« o« | 04 o4 0% | o8 o
8 |Pustesr Cunlic o8 0€ 0o¢ | o oet 082 | 08 | 043 | as Q¢ | 064 | 081 | 083 | 081 | OS2 ae
9 [Pegor Manges orn or ors | omt orn ar2 | o7y 07 |07 | 07 or an jom o | o on
10 |Cenar Costados " 104 s 102 102 t 12 103 12 1 1 102 " 11 10 1w
11 jBasta de Saldon as a0 oo ae2 oo 046 | 063 | 00 | OB 08 Jo o0& | o8 | oo | O o®
12 |Pegado de stiquetas 021 o2 o2 o2 ax 02 o2 |ozm o | a2 | o2¢ | 02 02 (e | o on
TOTAL . s

119



Semana 24.

Nom bee dol product:

Estvaio Codigo: Codige del productn. nde
B PTS POLD T-SHRT Toox tirax
Numero del estudic: Tipo de Cronometraje Dorade per: [Aprobado por: IN" de pagina:
2 28067200 Acumulativo x | Veelta a cero Huanca: Reyes Flor Rogas M
N |DESCRIPCION OEY
__ET BLEMENTO 1 2 2 4 L] L] 4 L ’ 10 " 2 ” " 15 Promedic
1 JUnic Mombwos: 054 | o052 | os1 | 054 os om2 |ox | 052 | 0% | 054 | 0% | 088 |os2s | 0ss | 052 oS
2 |Cormar Custic on 03 03 | en on 0|03 |03 |02 |0 |03 (02 |on | oo o
3 |Voltew y Maca 02 0™ | 02 | 020 o G40 (o020 | 0N |om|on|oM|ow|oxw 0%
4 |Pega Cuslio 054 | 0% | 05 | as ast 083 |o%2 | o5t |os | 052 | oas | 05 | 051 | 082 | s oK
5 [Pegar cirta of cuslo Q7v o | ars | o5 ore o”s Jom |ov o (o7e |om |ar | o | o | o o
0 JAsecter Comlic 08 | o ae (1) as 058 | 058 | 054 | 057 | 088 | 0% | 057 | 058 | 0%8 | ce o
7 [Ocbiaditer basts as 06 | 045 | 04 Oas 04 | 0% |02 | 047 | 0% | 048 | 054 | D47 | 048 | o8 0w
8 [Purtes Cusiio 06y | 0™ | 081 | 082 om oex |06t | om | oM | 069 | 00 | 06« | 0oa | 001 | 08 00
9 [Pogor Manges o077 |os | ave | oM e e jow oy |om o |om a7 |om|ore | o o
10 [Comae Comtadon 104 | 108 | 104 | 103 | 101 | 104 11 | vos | 104 | 109|008 | 103 | o4 | o | ro7 104
11 |Bants de fakson 0s8? | 087 | 093 | O87 oss 0@ |08 | 062 |om | as3 | 06 | 062 | aa | 091 | 0ss o
12 [Pagado de stiquetas 0 | 07 | 027 | 028 02 0@ |0® (0™ | 0™ |02 | 027 | 027 | 020 | 024 | 025 o
TOTAL 4 s

120



Semana 25.

FORMATO PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

Estudio Codigo- el producto. tire del products:
% PTS POLO T.SHST Teutimas
1o del ewudio.  |Fecha Tipo ce a0 I&: por [aprozede por de pagnn
P 082000 Aﬁmoﬁl.nl Vuelta a cero ] Hanca Reyes Flr Royes =
1 2 ] “ s s v . ’ 0| n 12 | B | | 15| Pomecio
1 [unir Hombecs 058 | 0% | 087 | 057 | 058 |05 | 0% | 033 | oS4 | 057 |05 [ose | o7 | 0se | o o
2 |Conmar Custo 034 103 | 034 |03 | 03 |032]| 03 |o% |o® |02 |0n [0 |on |omn |ox an
3 |Votew y Marcer om |02 | 028 | 02e o OM|o= o |om oM ox |ox|ox| o | o 0»
4 [Pegar Cusio 0% | 0% |02 | 0% | oSt (0% |os |05t |os | as2 | o4 |05 | os | 052 | om 053
5 [Pega cints W cusic 074 075 | 075 (a7 | or |o7s (oM |ove |02 (o |07 075 |0 | ore | o7e o
8 [Asentar Custio oes |08 | o8 | 0% as 0sa | 0% | 054 | 057 | 0% | o8 | o057 | o | 0% | o2 LE
7 |Doblasimar bests 054 | 048 | 045 | 045 | O |0as |02 | 052 |04 | 0% | 048 | 08¢ | 0@ | 04n | DS o=
5 |Purtesr Costic 067 |07 | 0ot | 082 | 081 | o063 | oM |06 | oes | 069 | 06 | 08a | 08 | 01 | o oes
®  [Pogar Manges o | o8 |08 | O o o o o7 |om o |oes o7 |om | o | oBe o®
10 |Carrm Contaden. 108 | 108 | 104 | 103 | 201 | 904 | 1y | 109 | voa | 100|000 | 108 | roe | voe| 1y 104
11 |Basmta de taldon 071 | 087 | o0oe | 067 | 08 | 082 | 0&a | 062 | 0o | 0ea | 01 | 062 | 082 | 0oe | 00e o
12 [Pageco oe etiguetes 02 | o3 | o9 | o3 02 o3 |om o |oxm |03t o |ox |o% |0 | o 0x
TOTAL Ll

121



Semana 26.

Estudio Codige. Codigo del produce.
x PTS Tewtimax
(Numero del estudio Ge pagina
% 12102000 >
F.2 Loy IOTH BE I P s s [ 7 s |9 |w|nw|n|o|wu|s]|eromme
1 |Urw Hombros 055 | 083 | %2 | 088 os? 056 |06 052 | 0% | 056 | 057 | 056 | 057 | 088 | 054 0
2 |Cormar Custio ox | on 034 | 03¢ o 0|03 (03 o | 0@ |0y Jow|oxn | oxn |03 o
3 |Voltew y Marcar 02 |02 |02 | 0 oz 024 1025 |0M |0 | 024 | 025 (O |0M |0 | 020 ce
4 [Pegar Cunlis s | os 052 | a5 as 053 |o% |05 o2 | 052 | 0® |05 | o | 052 | 081 os2
5 |Peger cnta of cusic ar2 J o | o7s | 075 ove 75 |om (o4 o [are|am |ors |ore | 0% | 077 ors
& [Asenta Cusiio os? | ool o8 050 ae 056 |05 | 084 | 057 | 058 | 038 | 057 | 0% | 0% | oM 0%
T |Ooblatier basta 052 | 048 | 045 | 048 Qe Q48 | 05 | 052 | 047 | 051 | 048 | 0S4 | 047 | 048 | 082 ow
B Pustesr Cunlic gos | o7 | 08 | 082 om 063 | 00 | 062 | 063 | 020 | 060 | 064 | 064 | 08y | 072 ass
§ [Pegar Manges Ors | 083 | ave | 078 o eR o o7 |jom (o7 | o o7 o | ave | om on
10 |Cera Costados 100 | 108 | 104 | 103 " 108 ) 1y 100 | 104 | 103 | 068 | 103 | Y04 | 10¢ | 100 104
11 [Besta de baidon bes | 0&7 | Des | OO7 oss 062 | 063 | 062 | 082 | 063 | Ot | 082 | D& | 0et | D64 06a
12 |Pegaco de etiquotas 027 |02 | D28 | 09 0 0 |02 |02 |02 (028 |07 (077 |02 | 028 | Q3 o
.
TOTAL a8

122



Semana 27.

Estudio Codigo: Codigo dei productn: I—uumz
n PYE POLD T-SHIRT
Numero del estudio:  [Fecha: Tipo de Cronom etraje | Badorado por: [Aprobado por:
o 1W1072020 Acumulativo x | Veeita & coro Husncs: Reyes Flor Reyas
N DET o0&
ACT B EMENTO 1 2 3 “ 5 L] T L] ’ 10 " 12 17 “ 1 Promeaio
1 [Unir Homteos 0352 | as | 0s2 | o8y 08 052 o3 | os2 | o | 051 | 0% [ 051 | 08 | as2 | 055 ow
2 [Comm Cumito 029 |02 | 028 | 028 02 025 1 0M |02 |02 |0z |02 |02 [0» | 0= | o o®
3 [Votew y Mecar 027 |ox | c2e | a2 o OM )0 |00 |02 | 024 |02 | 0264 | o | 026 | 02¢ 0x
4 [Pegat Cusiic 051 | 0% | 052 | 05 0% 053 (o8 | 051 |os2 | a52 | o4 | 0% | 051 | 0s2 | oe oR
S |Pegaccints ¥ cuslio 0% o™ |ors | o ore 078 jov (o7 oM (o |ovw | o | o | ors | o7e o
8 |Asentar Cumto a2 | om ae | 0% oe 056 | 0% | o054 | 057 | 0ss | 058 | 0457 | osa | o | 0ss ow
7 |Octladiter busts 043 | 04 | 045 | 045 O 042 | 047 | 048 | 047 | 047 | 048 | 040 | 047 | Das | 040 o
b |Puntess Cusiio 083 | a”s | 081 | 062 cet 0f |08 | 062 | oms [ ey | o0& | oot | oee [ a8 | am o0&
¥ |Pegar Mangas 075 |om | a7 | ave o o o o o |0 | o (o7 |ore | ore | o7 om
10 |Corse Costados 105 | 108 104 0 101 104 | 11 103 | 104 [ 900 008 | 100 | 104 | 104 | YR 14
11 [Basta de faldon ost | 067 | 008 | 067 06a 062 |oes {oe2 | o® | 083 | oo | 0w | ose | 06y | o8 oe
12 [Pegado o stigunton 023 | o™ | o2 | a2 [ F-) 024|025 (020 | 020 | 023 |02« [ 024 | 022 | 024 | 020 0
TOTAL . LT

ASEE

123



Semana 28.

(Estudio Codigo: [Codige del produce: |Nom bre dei producto!
» PTS POLO T-SMRT Tt
(Namero del estwdio:.  [Fecha: Tipo de Cronometraje Baborado por. |Aprobado por. de pagina
] 2I1one0 Acumulative x | Vuelta a cero Husnca- Reyes Flor Rojes 2
‘:‘ DAL o g 2 3 “ s . r ] s 0| 1| 12| 2| w| 5| Pomese
=
1 Ut Homtros. 051 |05t | 0%2 | 05 | 083 | os2 |05 | 052|083 | 053 |05 |0s3| o | 0% | ose o
2 |Carrar Cunio 026 | 0B | 0M |03 | oM [0 |0z | oM |0 |02 |ox |0 |om| o |on [+
3 |Voitew y Marcar 027 |0 (02 | 023 | 022 |05 |02 |02 |02 [ 024|035 | 0™ |02 | om0 0x
4 [Pegar Cueto 0% |o0®@ | 05 |ae@ | 0% | 0% |05 |05 |0 | 052 |cew | 0w | 05 | 052 | 0% o5
5  |Pegar cnta ol cuslo 075 o7 | o™ |a7 | o [ 075|073 (07 |ora {07 |07e | 072 |07 | 074 07s o
6 |Asentar Cuslic 058 | 064 | 0% | 054 | 05 | 055 |0 |o% |om | os7 |os= | o5t [0 | 0% | ose ose
7 [Dcbiacier bests 046 | 0@ | 048 | 065 | 045 | 0@ |04 | 043 |04z |08 |03 |00 |0 | 043 | 0as 04
8 |Puntear Costic G62 | 0% | 0% | 0% as? 059 |05 (056 |05 | 08 | 0% | 050 | 0% | 06 | 0O 0%
0 |Pogar Mangas ors [o (o072 |a» | o |or|om |0 |ore|are |om | ar2|om | o] as o
10 [Comar Costason 102 o | 102 | 103 | sor | vod | v [ 108 | oce [ose | ooe | ces | von | 1o | e 1o
11 [Santa de taidon 083 | oo |06 | 001 | 05 |05 |08 |0s7 |0 |08 | 0% | as7 | 0% | ose | oer 0so
12 [Pegads ce stiguntas 02 | o2 (023 (028 | oM |0 |02 | 021 |02 (02 | o™ |02 |02 | 022 |02 ox
»
TOTAL s
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Semana 29.

Eudio Codigo el produces: Nom bre del producto. nte:
n £TS POLD T-SHAT T e
Numero dei estudio:  [Fecha Tipo de Cronometraje torade por |Aprobado por IN" de pagina
r-} 0212000 Acumulativo x| Vuelta 3 cero Huanca Reyes Flor Roms. =
.Ic" o o8 1 2 3 “ L L 7 L] s 10 " 12 ” “ " Promedio
1 JUnr Hombios 084 | 055 | 053 | 0S4 088 053 054 | 052 | OS¢ | 083 | 05 | ase | ot | 083 | os4 0%
2 |Corar Comiic oy | 0> | o | 025 0 03 |0M |02 |07 | 027 |0 |02 |02 | 023 | o2 022
3 [Votew y Marcer 028 |02 |02 | 00 o 024 |02 |0 jo2s [oM |0 |0 |0 | o | 02 0>
4 |Pegar Cusic 052 | a5 | 052 | 051 os 053 o052 | 051 |o%2 | 0%2 | ca0 | 053 | 051 | 0852 | os2 os2
5 |Pogar cots ol cosiic or? | o7 | 075 | O7s are e o™ | o740 (o0 |0o™ (075 |07a |02 | OT8 o
0 [Asentar Cuntic 0% | a8 ae 0% ae 068 | 058 | 054 | 0% | 0ss |osa | o057 | 0% | 0% | 0% 0w
7 [Octinttier basta 04 | o0& | 045 | 05 040 043 | 047 (048 | 047 | 047 | 048 | 043 | 047 | 048 | 040 o4
8 |Puriss Custic 084 | o7 | 0o | Q&2 a® 083 | 081 | 082 | 065 | 001 | 001 | 054 | 064 | 081 | 06 08y
@ |Pegs Mangas ey jo | 678 | o7e on oM | o oy |o7e |ove |or | oy |ove | oave | o7s o
10 [Comar Costados. 100 108 104 108 mwm 104 " 103 | 104 | 103 | Ooa | 103 | 104 | 104 | 105 "
" L&bm 067 | a67 | 0%a | 087 0% om |06 | 08 | 0& | 083 | 061 | 062 | O& | D6t | et o8
12 |Pagado de stiguetas 025 | 027 | 026 | O ox 02 |0 | 020 |00 |02 |0 |02 | 02 | 026 | 0% o
.
TOTAL 87
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Semana 30.

Codiga 190 del prodect Nombre del producto
x PTS POLO T-SHIRT Towtiman
(Numero del extudion  [Fecha Tipo de Cronom etraje ]llm por: por: o0 pagina:
30 01172020 lﬂmll Vueim a cero | Husca: Reyes Fior Rojes. EY
::;' L - 1 2 3 4 L] s T " L] "0 " 2 AL " * Promedio
o
1 U Homéren 052 | 05 | 042 | 0% oss 054 oSy ot | o | 051 | oS« | 053 | o2 | 055 | 059 s
2 [Comar Cunlio 028 | 0 | OM | 025 02 0 joxs (oM |om|(oxs|ow oz |om|om |on 0>
3 |vohes y Macer 07 | 02 | 028 | O oxn 0% o2 | 025 |02 | 0M |03 | 024 | 0 | 0 | 028 0o
4 |Pege Cunlic 05 04 s ow oSt 05t jom o5 | o® | 052 | 0 | 04e | 05y | 052 | o2 os
5 [Peger cirta o cuslo or4 jors [ ars | 078 ore o jom |ova oM (o (oM [a72 Jom | ot | o o
£ |Asentaw Custia 061 | 034 | 0S8 | Q54 ass 055 | 054 [ 054 | 053 | 057 | 0% | 087 | 086 | 055 | 0%8 0se
7 |Doblsatier basts 04 | 048 | D45 | 045 Q4 043 [ 0@ 0@ |0 |0 | 0% |04 |0 | 063 | 0@ aa
8 [Puntear Cuslio 08 | 076 | 0S8 | 058 osr 085 | 0% | 0% | 057 | 06 | 0% | 0% | 0% | a® | a8t o
9V [Pegar Mangss Q77 | o | a7s | 078 s G jom |07 oM | oM oM o7 | oS | 074 | o8 0w
10 [Carrer Contadon 108 | 098 | 102 | 12 101 104 ) 11 103 | 060 | 000 | Ose | 103 ] 101 | 101 | 104 T
11 |Sasts de Miden 087 | o oot | o 0% 0% |05 |05 | 058 | 057 | 0% | o8y | o | 0% | 0@ o=
12 |Pegado de etiquetas 02 | 022 | oM | 035 0 OB |02 |0 |02 |02 |ax o |on |0 |02 oM
TOTAL - ‘o
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e Semana 31.

[Estudio Codigo: Cooigo del producto Mo bew del products: Cliante
n PTS POLO T-SHIRT Textimax
Numero del estudio.  [Fecha Tipo de Cronometraje  |Baborade por Aprobade por de pagina:
3 08112000 Au-—nll Vuelta a cero I Husrcs- Reyes Flor Rojas. n
N*  |CESCRIPCION DET,
1 2 3 “‘ s L] T L] L] 10 " 12 AL " 15 FPromeaio
ACT B EMENTO
1 JUnk Homboos 053 | o% 08y | am os4 05) | 0% | 051 | 064 | 082 | 055 | 054 | 051 | 088 | 0%e L)
2 JCenar Cumto 027 | 0B |0 | O 02¢ OB |0 oM jow |02 |ox |0 |om | 02| 02 o>
3 [Voltes y Mo 0l |02 |02 | 023 02 025 |0 (o o (oM |05 (oM | oM | o | 02 0
4 |Pegar Cuslio 05 o 08 o0& asy Q51 O | 051 |0 | 052 | 0@ | 04 | 051 | 052 | o L L)
5 [Pogar onta w cueilo 076 |07 | 075 | a7 %] 073|073 o4 jOTe (O | 074 |[O72 | 07¢ |04 | O74 are
8 [Asentar Cunlic 057 | 054 | 0%a | 054 058 055 | 054 | 054 | om | as? | 0= [ 057 | 056 | a%s | as7 oss
7 |Ocbiasitie bast 047 | 045 | 045 | 04s ce Q43 |04 | 00 | 0@ | 048 | 0@ | 043 | D2 | 043 | D0 D4a
8. |Puntear Cusiio o, 0% | 0% | a% os7 0SP | 050 | 0S8 |O% | 08 | 0% | 050 | 0% | 00 | D82 °o%
6 |Pega Mangas 07 |om | oT2 | 07 ar am|om oy o (o |om |ar2|om | ovs | o o
10  [Cerrar Contadcs 10 | 088 12 | 103 o 04| 1Y 103 | 008 | 090 | 068 | 098 | 101 | 101 | 14 mm
11 |Basta de feidon oes | 00 am oo o5 05 |08 | Q57 | 058 | 057 | 00 | ST | 0S? | 0%e | 00 o=
12 [Pegado de stiqueten 03 |62 | oM | 028 axn CnjoR (on joR (o (oM [0 |02 |02 | oM o
’
TOTAL L
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e Semana 32.

Estucio Codige [Cosgo del producss: Nom bes Gel products. .
k<4 TS POLO T-SHIRT
(Numero del estudio.  [Fecha. Tipo deo 12 por [Aprenaco por
2 A0 Mll Vit & cero l Husncs- Reyes Flor Foyas.
N ALLADA DEL
ACT BEMENTO 1 2 3 4 5 L] « L] . 10 " ” 13 14 1" Promadio
1 U Homtwos o5 | o% o8 os o Qs2 Jos | 052 | 08 0853 | oSt | 03 | 08 083 | oSy o=
2 [Cernt Cuntio 02 o> (0x | 0o 024 025 |08 oM |o» |ox |o» oz | ox | ax | a2 ox
3 |Voltew y Marcw RS |0x o | 0 o 0% |0 0% |02 |0 |02 | o2 | oM | 02¢ | 022 oM
4 [Pogwr Cunllo 04 | 0@ as o4 os o5 o o |ow |0 |o® | o0& | o5 | om2 | 0% 0%
5 |Pegar conta ol cuslic 074 | o7 | o5 | ors om Q7 |07 | 074 |07 |0 | 074 | 072 | 074 | o7a on ore
2 [Asentar Cuniio Qss | o 0ss | 054 ose 055 0S4 | o4 o | 057 | 0% | 057 | cse | 0ss | ase 0ss
7 |Dobladiter besta 045 | 0@ | Ca5 | GaS Q4 043 | 048 |04y | 0@ | D@8 | 04y [ 043 | 042 | 08 | 02 D4
8 [Puntear Conlic 055 | 0S8 | 0% | o8 057 050 |o%e |oss Jos7 | 08 |o%s |ose | 0% | am | ass css
9 [Pega Macges ors |om o722 | 078 ors omjom o077 |om o |om |02 |ors | om on ors
30 |Certar Costagon 10 (-] e 100 . e 11 103 oo | oww | oes | aos | 100 101 | 12 1,
11 [Santa de tekdon oe an ae oo o 05 |o% (05 |0%0 | os7 | 0% | 057 | 057 | a%e | o7 058
12 |Pegaco de stiguets o ox o2 | o o ooz |on o (o | o 02 onlox2 | o oz
TOTAL P %
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ANEXO 12

Formato de medicién de la eficacia antes de la implementacion del plan agregado de

produccion, en el area de produccion de polos t-shirt de Textiles EDCE S.A.C.

SEMANA 1
ORDEN DE PRODUCCION 1 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXs Ixs |s |m XL XXL TOTAL
289-20 Negro 639] 610] 656] 593] 166 2664
290-20 Blanco 648]  714] 734]  755] 197 3048
291-20 Plomo 689] 664] 629] 644] 182 2808
8520
SAS.
= —:.{-5“: K‘C&m@
.\Gﬁgg‘ﬁﬁ sl
SEMANA 2
ORDEN DE PRODUCCION 2 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
or COLOR XXS  |xS S M L XL XXL TOTAL
289-20 Negro 622] 602] 644] 591] 155 2614
290-20 Blanco 632] 705] 722] 7e4] 192 3015
291-20 Plomo 677 675] 635] 621 163 2771
8400
sAC
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SEMANA 3

ORDEN DE PRODUCCION 3 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXs Ixs |s M XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 530] 630] 625 612] 153 - 2550
290-20 Blanco - 710] 694] 746] 763] 167] - 3080
291-20 Plomo 520 810] 720 747] 193] - 2990
8620

SEMANA 4
ORDEN DE PRODUCCION 4 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS S M Ju XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 774]  552] 589 597 174] - 2686
290-20 Blanco - 712) 731 716 698] 188 - 3045
291-20 Plomo 715 747 e82] 678] 197] - 3019
8750
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SEMANA 5
ORDEN DE PRODUCCION 5 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XS S | [ It XL XXL TOTAL
289-20 Negro 694 706] 712] 643 151] - 2906
290-20 Blanco 719]  695] 734] 744 189] - 3081
291-20 Plomo 751]  671] 697] 651 193] - 2963
8950
SEMANA 6
ORDEN DE PRODUCCION 6 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XS |[151S M JL XL xxL TOTAL

289-20 Negro 658] 644] 658] 569  159] - 2688

290-20 Blanco 674] e698] 745] 757] 187] - 3061

291-20 Plomo 677 692 658] 688] 196] - 2911

8660

EESAC
PIERSONES oL
e SV t&ék
"R GERENTE i

131



SEMANA 7

ORDEN DE PRODUCCION 7 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
o1 COLOR XXS XS S |m L XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 612] 621 667 594 164] - 2658
290-20 Blanco - 657 715] 724] 764 193] - 3053
291-20 Plomo - 694] 659] 631] 638] 179 2801
8512
SEMANA 8
ORDEN DE PRODUCCION 8 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS xS IS | JL XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 689] 658] 674] 612 178 2811
290-20 Blanco - 657 724] 759 7e4] 212 3116
291-20 Plomo 720 731 698] 681 193 3023
8950
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SEMANA 9
ORDEN DE PRODUCCION 9 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS  [xs S [ L XL XXL TOTAL
289-20 Negro : 651 624] 682 634 184] - 2775
290-20 Blanco . 674 736] 745 761 213 - 3129
291-20 Plomo 2 682 723]  693] 681 197] - 2976
8880

SEMANA 10
ORDEN DE PRODUCCION 10 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS  |xs S | ik XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 7451 712 741 es4] 211] - 3093
290-20 Blanco - 625 724] 731] 746] 197] - 3023
291-20 Plomo - 746] 674 641 e82] 191] - 2934
9050
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SEMANA 11

ORDEN DE PRODUCCION 11 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS S M L XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 645 642 662] 594] 185] - 2728
290-20 Blanco - 668] 725] 746] 765] 212] - 3116
291-20 Plomo 685] 684] 637] 652] 188 2846
8690
.\'uﬁ
SEMANA 12
ORDEN DE PRODUCCION 12 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS S M [ XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 647 625] 674 620 157] - 2723
290-20 Blanco - 668] 756] 784]  749] 187 3144
291-20 Plomo 694] 714 684] 643] 178 2913
8780
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SEMANA 13

ORDEN DE PRODUCCION 13 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
o7 COLOR XXS S M L XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 684 712 721 612 187 - 2916
290-20 Blanco - 662 725 742 765 2086 - 3100
291-20 Plomo 675 684 635 657 193 - 2844
8860
SEMANA 16
ORDEN DE PRODUCCION 16 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS S M L XL XXL TOTAL
289-20 Negro 654 712 704 624 189 - 2883
290-20 Blanco - 667 715 734 755 197 - 3068
291-20 Plomo - 694 712 708 698 187 - 2999
8950
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SEMANA 15

ORDEN DE PRODUCCION 15 I MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
or COLOR XS S M XL TOTAL
289-20 Negro 664 674 682 624 215 2859
290-20 Blanco 652 712 721 736! 215 - 3036
291-20 Plomo 692 684 668 687 234 - 2965
8860
R
SEMANA 14
ORDEN DE PRODUCCION 14 | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
orT COLOR IS M L XL XXL TOTAL
289-20 Negro 729 689 711 689 198 - 3016
290-20 Blanco 684 685 674 685 184 - 2912
291-20 Plomo 675 707 712 736 182 3012
8940
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ANEXO 13

Formato de medicion de la eficacia después de la implementacion del plan agregado
de produccidn, en el &rea de produccion de polos t-shirt de Textiles EDCE S.A.C.

FECHA | 08/08/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
or COLOR XXS XS S M It XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 643 705 691 634] 212] - 2885
290-20 Blanco - 649] 689 B812] 786] 186] - 3122
291-20 Plomo - 685 736] 726] 714] 182] - 3043
9050
FECHA | 15/08/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXSs xS S |m L XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 682 731 712]  e94] 198 - 3017
290-20 Blanco - 684] 712] 730] 752]  206] - 3084
291-20 Plomo - 705  708]  712] 705] 185] - 3015
9116
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FECHA | 22/08/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS XS S | L XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 684] 729] 724] 712  206] - 3055
290-20 Blanco - 694 705] 724]  749] 201] - 3073
291-20 Plomo - 714] 712  709] 725 1%2] - 3052
9180

FECHA | 29/08/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS XS S | [ L XL IXxL TOTAL
289-20 Negro - 672] 729] 724] 685] 169 - 2979
290-20 Blanco - 705 713] 689] 752] 198] - 3057
291-20 Plomo - 714 714  724] 724 194] - 3070
9106
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FECHA | 05/09/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS S M L | O 5 TOTAL
289-20 Negro 695 723 728] 709] 189] - 3044
290-20 Blanco - 694] 724 742]  756] 198] - 3114
291-20 Plomo - 725)  754]  756]  764]  158] 3157
9315
FECHA | 12/09/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS S M L | XXL TOTAL
289-20 Negro - 725] 738] 726] 713] 212] - 3114
290-20 Blanco - 712]  726] 742 763] 221 3164
291-20 Plomo - 724]  718] 716] 712] 188 3058
9336

GENERAL

INVERSIONES SAC
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FECHA | 19/09/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
or COLOR O O G M ST T TOTAL
289-20 Negro 712]  745]  756]  752] 263 - 3228
290-20 Blanco : 718]  712]  748]  756] 213] - 3146
291-20 Plomo 711 718|  722]  702] 188 3041
9415
FECHA I 26092020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO
DESCRIPC, DE PRENDAS POLO TONINT
or COLOR XXS 5 Mt XL T TOTAL
289-20 Negro > 721 735]  724]  713] 214 3107
29020 Blanco - 722] 735  7a2] 761|211 N1
29120 Plomo 735] 728|722  746] 206 3137
9415

BN SAC
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FECHA | 03/10/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO "BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
or COLOR s s s ML Xt XL TOTAL
289-20 Negro = 721]  726]  721]  706]  186] - 3060
290-20 Blanco . 712]  728]  73a|  754] 196 - 3124
291-20 Plomo : 709] 712|717 706] 191 - 3035
9219
VERDONES QRN E9E 3AC
FECHA | 10/10/2020
ORDEN DE PRODUCCION I & MANGA CORTA
ESTILO )
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T SHINT
or COLOR T T O i PO e e, Y
289-20 Negro - 716 734 723 706 208] - 3087
290-20 Blanco = 706]  726]  73a]  748]  204] - 3118
391-20 Plomo - 734]  738]  722]  735] 218 - 3144
9349
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FECHA I 17/10/2020
ORDEN DE PRODUCCION 1% MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
ot COLOR P O R L XL oL “TOTAL
289-20 Negro - 676] 735] 725 708 187] - 3031
290-20 Blanco - 697 719 734] 736] 203] - 3089
291-20 Plomo - 715 717 718  707] 192 - 3049
9169
FECHA | 24/10/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR XXS  [XS S | L XL XXL TOTAL
289-20 Negro - 691]  726] 722] 697] 196] - 3032
290-20 Blanco - 692] 715] 754]  728] 212 - 3101
291-20 Plomo - 715 719]  713]  707]  169] - 3023
9156
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FECHA | 31/10/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
or COLOR S M It XL XXL TOTAL
289-20 Negro 692 721 722] 724 213] - 3072
290-20 Blanco 685 724] 739] 757 208 - 3111
291-20 Plomo 722 748] 759 742 185 3156
9339
2 i R
FECHA | 07/11/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
oT COLOR It XL XXL TOTAL
289-20 Negro 694] 742 749 725] 203] - 3113
290-20 Blanco 697) 744 758] 751  211] - 3161
291-20 Plomo 712 737 729 737 202 3117
9391

X (6
NTE 0!NFRA§~
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FECHA | 14/11/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
or COLOR s s s M | CTS TOTAL
289-20 Negro - 699 742]  728] ' 739] 192 - 3097
290-20 Blanco - 685 738] 73] 749]  203] - 3111
291-20 Plomo 718]  739]  728]  73s]  197] 3117
9325
"=
TR
FECHA | 21/11/2020
ORDEN DE PRODUCCION | MANGA CORTA
ESTILO BASICO
DESCRIPC. DE PRENDAS POLO T-SHIRT
or COLOR 0SS DS IS XL o TOTAL
289-20 Negro 698]  723]  765] 704]  184] - 3074
290-20 Blanco 692 7431 788Li758] 212] - 3135
291-20 Plomo 721 718] 729 731  196] - 3095
9304
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ANEXO 14

e Area de produccion
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