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RESUMEN

La presente tesis investigo el sistema de planificacion de requerimientos de
materiales y su efecto en la productividad de una empresa del rubro textil. Asi
mismo se hizo énfasis para contar con una estrategia y lograr alcanzar el objetivo
de la empresa, teniendo éxito en el mercado. Siendo el problema principal ¢, Cuél
es el efecto de la implementacion de un sistema de planificacion de
requerimientos de materiales en la productividad en una empresa del rubro
textil?; cuyo objetivo general fue demostrar el efecto de la implementacion de un
sistema de planificacién de requerimientos de materiales en la productividad en
una empresa del rubro textil. EI método de investigacion aplicado en la presente
tesis, fue el cientifico, de tipo aplicada, con un nivel de investigacion explicativo,
con un disefio metodoldgico pre experimental; para ello se conté con una
muestra de tipo no probabilistico intencionada a la empresa Multiservicios
Talex’s. S.A.C. Las técnicas e instrumentos utilizados fueron la observacion

directa y el analisis documental.

En cuanto a los resultados, se logré incrementar la productividad a 95.25% frente
al primer resultado del pre-test que fue de 77.13%, por lo que se concluye que la
presente investigacion sirvié para demostrar que la aplicacion de la planificacién
de requerimientos de materiales afecta positivamente en la productividad en una
empresa del rubro textil y por dltimo se recomienda controlar continuamente la

aplicacion realizada, con la finalidad de mantener la productividad lograda.

Palabras Clave: Planificaciébn, Requerimiento, Sistema, Productividad,

Produccion.
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ABSTRACT

This thesis investigates the Material Requirements Planning System and
its effect on the Productivity of a Textile Company. It also emphasizes
having a strategy and achieving the company's objective, being successful
in the market. Being the main problem, what is the effect of the
implementation of a Material Requirement Planning System on
Productivity in a company in the Textile industry?; and its objective is to
demonstrate the effect of the implementation of a Material Requirements
Planning System on Productivity in a Textile Company; The research
method applied in this thesis is scientific, of an applied type, with an
explanatory level of research, with a pre-experimental methodological
design, for which a non-probabilistic sample was used intended for the
Multiservice Company Talex's . S.A.C. The techniques and instruments
used were direct observation and documentary analysis. Regarding the
results, it was possible to increase productivity to 95.25% compared to the
first result of the pretest, which was 77.13%, for which it is concluded that
the present investigation served to demonstrate that the application of
material requirements planning positively affects productivity in a company
in the textile industry and finally it is recommended to continuously control
the application made, in order to maintain the productivity achieved.

Keywords: Planning, Requirement, System, Productivity, Production.
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INTRODUCCION

La planificacion de Requerimientos de Materiales, hoy en dia se hace imperiosa
la necesidad de la aplicacion de esta metodologia y de otras, teniendo la
premisa de que los mercados en estos tiempos exigen mas por menos, son mas
personalizados, los lotes de pedidos son mas pequefios y muy diversos, siendo
la razon de que las empresas manejen sus operaciones con la técnica adecuada
para no ser desfasados con el tiempo y que es tema principal para la presente
investigacion donde se presentan conceptos, técnicas e instrumentos para la
aplicacion del MRP, por lo que la presente investigacion establece como objetivo
demostrar el efecto de la implementacion de un sistema de planificacion de
requerimiento de materiales en la productividad en una empresa del rubro Textil,
para lo cual se establece el nivel de inventario que cuenta la empresa, para la
aplicacion del MRP, es necesario identificar la demanda a través de los pedidos
firmes y técnicas estadisticas como los prondsticos y con la ayuda de la
caracterizacion del producto o ficha técnica para poder establecer el programa
de produccion de la empresa y para ello la investigacion se encuentra dividido

en 5 capitulos , con el siguiente esquema:

El capitulo I, esta comprende el problema de investigacion: Planteamiento,
formulacion y sistematizacion del problema, formula el problema general, asi
como los problemas especificos, la justificacion, las delimitaciones, limitaciones

y los objetivos de la investigacion.

El capitulo 11, esta es concerniente al marco tedérico: Antecedentes, el marco
conceptual, la definicion de los términos, la formulacion de la hipotesis, las
definiciones conceptuales, asi como las operacionales y la operacionalizacion

de las variables.

El capitulo Ill, comprende la metodologia de la investigacién: Método, tipo,
nivel, disefio, poblacion y muestra, las técnicas e instrumentos de recoleccion

de datos y el procesamiento de la informacion.

El capitulo IV, resultados: Capitulo centrado en los resultados de la

investigacion, se realiza la comparacion de los resultados obtenidos de un pre-

Xiii



testy un post-test de la aplicacion de la planificacion de requerimiento de

materiales, (analisis descriptivo e inferencial).

Y en el capitulo V, comprende la discusion de resultados, por ultimo, se dan
las conclusiones, recomendaciones, referencias, asi como bibliogréficas y los

anexos de la investigacion.

Xiv



CAPITULO |
1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion de larealidad problematica

La apertura de los mercados en los sectores productivos de nuestro pais (producto
de la globalizacién) ha ocasionado mayor competitividad entre las empresas de
servicios y productos en nuestro medio, esta rivalidad ha ocasionado la adopcién
de practicas de mas alta productividad por parte de las empresas productivas; y
ha permitido la transferencia de esas practicas a todos los sectores geograficos
en especial a los sectores productivos de provincias en el Perd. Gracias a la
insercién de nuevos métodos, técnicas y tecnologias de informacion en éstos
ltimos afios, la productividad ha incrementado en todos los sectores industriales
como resultado de que las empresas han utilizado mejor la combinacion de sus
trabajadores, su capital, su tecnologia y el conocimiento. Por otra parte, la
productividad ha sido identificada por las empresas del medio como uno de los
aspectos que necesita constante perfeccionamiento. La razén, por supuesto,
radica en su estrecha conexion con la rentabilidad. Herndndez (2008), continta
diciendo; la productividad laboral indica el rendimiento, es decir, el uso y
aprovechamiento que una empresa obtiene del esfuerzo conjunto de sus
trabajadores. La productividad se traduce directamente en competitividad dentro
del mercado. Las empresas que alcanzan un alto grado de productividad ocupan
una posicién mejor que la de sus competidores. Mejorar la productividad, es
entonces un reto que tienen las empresas y deben buscar su tratamiento. Muchas

de las veces de manera equivocada, intentan mejoras, reduciendo la mano de

15



obra, o comprando recursos mas baratos de baja calidad, etc. La literatura tedrica
y empirica hace mencion que el crecimiento de la productividad es fuente principal
del crecimiento econdmico de los paises. En Peru existe una evolucion positiva
de la productividad, no obstante, sin perjuicio de los avances registrados, existe
todavia un amplio margen de accion para sostener en el largo plazo el crecimiento
econdmico del Peru; por lo cual la productividad se convierte en un desafio para
mejorar la competitividad y el crecimiento del pais.

Por lo expuesto anteriormente, enfocamos a Multiservicios Talex’s S.A.C.,
empresa dedicada al rubro de fabricacion de ropa de seguridad (EPP), desde el
ingreso de materiales hasta la entrega del producto final como casacas,
mamelucos, chalecos, camisas, etc. Dicha empresa viene trabajando durante 10
aflos en el mercado en lo cual se observo ciertas adversidades como
incumplimientos en el tiempo de entrega de ciertos trabajos. En primer lugar, los
proveedores no respetan los tiempos de entrega de los insumos que se promete
en las cotizaciones, retrasando asi a la empresa en los servicios hacia sus
clientes. En segundo lugar, la empresa no controla su stock o inventario, llevando
muchas veces a quedarse sin stock y solicitando con urgencia insumos a los
proveedores a ultima hora, en algunas ocasiones el proveedor se suele quedar
sin el insumo y se retrasa la entrega de pedido a la empresa, retrasando la entrega
al cliente final. Y, por dltimo, no hay un adecuado manejo de la informacion sobre
el pago de facturas, compras de insumos, entre otros documentos, y se debe a
gue la informacidon no es registrada; y por ello en algunas ocasiones se ha
extraviado 6rdenes de compra, cotizaciones, entre otros documentos importantes,
ocasionando retrasos en las actividades del area.

Contando con la informacién anterior dicha empresa tiene como producto con
mayor rotacion los chalecos registrando sus ventas de los dltimos 6 meses del
2018 - 2019 con un total de 3224 chalecos. Para esto se hizo una observacion y
apuntes de los tiempos y procesos, donde se observa el reflejo de los bajos
indices de la productividad en la Empresa Multiservicios TALEX'S S.A.C.

16



Tabla 1.  Actualidad de la empresa.

Contenido Dic - Ene - Feb - Mar - Abr - May - Promedio
2018 2019 2019 2019 2019 2019

Eficacia 86.00% 81.70% 85.90% 84.20% 88.40% 86.30% 85.42%

Eficiencia 91.00% 88.30% 90.20% 89.70% 91.10% 90.20% 90.08%

Productividad 78.40% 72.40% 77.60% 75.80% 80.60% 78.00% 77.13%

De acuerdo a la tabla 1, la siguiente figura 1, muestra que durante los Ultimos seis
meses el valor promedio de la eficacia es de 85.42%, la eficacia de 90.08% y la
productividad de 77.13%.

Figura 1.  Situacion actual de la empresa Multiservicios TALEX'S S.A.C.

Actualidad de la Empresa
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Fuente: Elaboracion propia

Después de realizar el analisis a los procesos de produccion, se evidencia que
existen diversos factores por el cual se encontré una disminucion de la produccion
en dicha empresa. Generando de 10 a 15 chalecos en disminucion diario, lo cual
es perjudicial para la empresa, por ello se generan pérdida en las utilidades; por
esto mismo se aplicara la herramienta de la planificacion de requerimientos de
materiales (MRP); para poder solucionar los problemas suscitados de la misma
manera mejorar la productividad de dicha empresa.

Ante los problemas mencionados anteriormente se opta por lograr un mejor nivel

de abastecimiento y satisfaccion a los clientes, de esta manera asegurar que la
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empresa continte trabajando y creciendo. La empresa Multiservicios TALEX'S
S.A.C. quisiera mantenerse firme dentro del mercado y crear relaciones de largo
plazo, debe organizarse internamente y para esto debe aplicar la planificacion de
requerimiento de materiales (MRP), de tal manera que les permita desarrollar
todas las actividades a través de procesos con responsabilidades asi enfocarse
en su maxima producciéon ya que podra obtener las bases necesarias y producir
en grandes cantidades minimizando costos, por lo tanto, evitar el riesgo de
desaparecer en el mercado, incrementado su productividad. Es por ello que segun
(Niebel & Freivalds, 2009), hace mencion que para incrementar la productividad y
en consecuencia la rentabilidad de una empresa, es muy importante utilizar

herramientas que ayuden a solucionar los problemas vistos en dicha empresa.
1.2 Delimitacion

1.2.1 Espacial

La investigacion tiene como ambito el area de produccion de la empresa

Multiservicios Talex’s S.A.C., ubicada en el Jr. Huanuco N°288 distrito de

Huancayo, provincia de Huancayo, departamento de Junin, la informacién

trabajada es en el area de produccion la cual nos sirve como base.

Imagen 1. Ubicacién de la empresa

- S ]

-

1.2.2 Temporal

La presente investigacion de la planificacién de requerimientos de materiales en
la empresa Multiservicios Talex's S.A.C.; se tomd como periodo del mes de
diciembre del 2018 continuando hasta noviembre del 2019.
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1.2.3 Econdémica

La investigacion es subvencionada por la investigadora y se conté con el apoyo

de la empresa Multiservicios Talex’s S.A.C.

1.3 Formulacién del Problema

1.3.1 Problema General

¢,Cual es el efecto de la implementacion de un Sistema de Planificacion de
Requerimientos de Materiales en la productividad en una empresa del rubro textil?

1.3.2 Problemas Especificos

a) ¢Cual es el efecto de la implementacion de un Sistema de Planificacion de
Requerimientos de Materiales en la eficiencia en una empresa del rubro textil?
b) ¢Cual es el efecto de la implementacion de un Sistema de Planificacién de

Requerimientos de Materiales en la eficacia en una empresa del rubro textil?

1.4 Justificacion

1.4.1 Social

La presente investigacion busca abordar un aspecto crucial en el ambito
empresarial y econdmico que impacta directamente en la sociedad. La
planificacion eficiente de los recursos y la mejora de la productividad en una
empresa del rubro textil, no sélo tiene repercusiones econdémicas, sino que
también genera beneficios sociales significativos, entre ellas la generacion de
empleo y estabilidad laboral, se sabe que el sector textil es un importante
generador de empleo de la region y gracias a un sistema de planificacion de
requerimientos efectivo, puede ayudar a la empresa a optimizar su produccion vy,
por lo tanto, a mantener y potencialmente aumentar la demanda de mano de obra.
Esto se traduce en mas oportunidades laborales y en la estabilidad econémica de
las familias que dependen de estos empleos.

En la misma linea, la mejora de condiciones laborales, la aplicacion de la
planificacion que optimice los recursos y minimice los desperdicios puede
contribuir a reducir la presién sobre los trabajadores, ya que se evita la sobrecarga

de trabajo en momentos de alta demanda. Esto puede llevar a condiciones
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laborales mas saludables, reduciendo el estrés y mejorando la calidad de vida de
los empleados.

Desde un punto de vista con mayor vision se puede atribuir el impulso a la
competitividad y crecimiento sostenible porque una empresa textil mas productiva
y eficiente no solo contribuye a su propio crecimiento, sino que también puede
competir mejor en los mercados internacionales. Esto fortalece la posicion de la
empresa en la economia global, lo que puede llevar a un mayor crecimiento
econOmico y a la posibilidad de invertir en tecnologias mas sostenibles y practicas
comerciales responsables.

Con respecto al impacto ambiental se considera positivo porque la eficiencia en la
planificacion de recursos puede llevar a una reduccion en el consumo de
materiales y energia, asi como a una menor generacion de desechos. Esto se
traduce en una menor huella ambiental de la empresa, contribuyendo a la
sostenibilidad y al bienestar de la comunidad en términos de salud y medio
ambiente.

Con una mirada prospectiva este tipo de investigaciones fomenta la innovacion,
por la razon de que puede abrir puertas a la innovacion en procesos y tecnologias
dentro del sector textil. Esto no solo beneficia a la empresa en cuestion, sino que
también puede inspirar a otras empresas a adoptar practicas mas avanzadas y
eficientes, generando un efecto dominé en el sector.

En resumen, esta investigacién no solo se centra en la mejora de la productividad
y eficiencia de una empresa del rubro textil, sino que también tiene un impacto
directo en la sociedad al generar empleo, mejorar las condiciones laborales,
fomentar la competitividad y la sostenibilidad, reducir el impacto ambiental y
estimular la innovacion. Estos beneficios se extienden mas alla de los limites de
la empresa, contribuyendo al bienestar general de la comunidad y la sociedad en

Su conjunto.
1.4.2 Tedbrica

Se realiza una revision exhaustiva de investigaciones anteriores relacionadas con
sistemas de planificacion de requerimientos, tanto en el rubro textil como en otras
industrias similares. Se examina estudios que hayan investigado el impacto de

estos sistemas en la productividad, la eficiencia de la cadena de suministro o la
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calidad del producto. Esto permitira comparar los resultados con los hallazgos
existentes y determinar si las conclusiones son consistentes con los estudios
previos o si llenan un vacio en el conocimiento existente.

La presente tesis aborda una teméatica que contribuye a llenar un vacio en el
conocimiento existente y permite la generalizacion de los resultados en el ambito
de la gestion empresarial, entre otras, la escasez de investigaciones en el rubro
textil, a pesar de la importancia econémica y social del sector textil, hay una
relativa escasez de investigaciones que se centren en sistemas de planificacion
de recursos especificos para esta industria, esta investigacion busca llenar ese
vacio al explorar como un sistema de planificacion de requerimientos afecta
directamente la productividad en una empresa textil, proporcionando informacion
valiosa y potencialmente generalizable para otras empresas similares.

Otro vacio que pretende llenar esta investigacion es la falta de la literatura
empresarial, se sabe que la literatura sobre la gestidén de la cadena de suministro
y la planificacion de recursos a menudo se centra en industrias generales, sin
profundizar en las particularidades de sectores especificos como el textil. Al
abordar estos aspectos especificos, esta investigacion aporta nuevas
perspectivas tedricas y puede servir como base para futuras investigaciones y

desarrollos en la literatura empresarial.
1.4.3 Metodologica

El enfoque metodoldgico de esta investigacion se fundamentd en un diagndstico
preliminar pre-test, seguido por un post-test, con el propdsito de evaluar y mejorar
la efectividad de la implementacion de un sistema de planificacion de
requerimientos en una empresa del rubro textil. Las variables especificas para el
estudio fueron previamente identificadas y utilizadas como criterios de evaluacion
en cada etapa del proceso. La aplicacion de esta metodologia, delineada en la
presente tesis, podria sentar las bases para una investigacion comparativa mas
amplia.

La propuesta metodoldgica se inicia con un diagndstico preliminar pre-test, que
permite establecer una linea de base y evaluar la situacion inicial antes de la
implementacion del sistema de planificacion. Esto brinda una visién clara de los

puntos débiles y fortalezas de la empresa en términos de productividad. Luego,
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se procede con la implementacion del sistema y se monitorean los resultados a
través de un post-test en cada una de las etapas planificadas. Esta evaluacion
continua permite medir los cambios y ajustes en funcién de los objetivos
propuestos.

El enfoque propuesto puede extenderse hacia una investigacion comparativa mas
amplia, donde se consideren multiples empresas del mismo rubro textil. Se
plantea la comparacion entre aquellas que han adoptado sistemas de planificacién
de requerimientos y aquellas que no lo han hecho. Esta metodologia comparativa
permitira una evaluacion mas profunda y robusta de los efectos del sistema en la

productividad empresarial.

1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo General

Determinar el efecto de la implementacién de un Sistema de Planificacion de

requerimientos de materiales en la productividad en una empresa del rubro Textil.
1.5.2 Objetivos Especificos

e Determinar el efecto de la implementacion de un Sistema de Planificacion de
Requerimientos de Materiales en la eficiencia en una empresa del rubro Textil.
e Establecer el efecto de la implementacion de un Sistema de Planificacion de

Requerimientos de Materiales en la eficacia en una empresa del rubro Textil.
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CAPITULO Il

2 MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes (Nacionales e Internacionales)

2.1.1 Antecedentes Nacionales

Parra Minaya y otros (2020), con su tesis “Sistema MRP para la planificacion
y control de produccion de Pellets en la empresa Betty Plast S.R.L”, Lima:
Universidad Cesar Vallejo, 2020, 258 pp. para obtener el Titulo Profesional de
Ingeniero de Sistemas, teniendo como objetivo determinar de qué manera
influye un sistema MRP en la Planificacion y control de produccion de Pellets
en la empresa Betty Plast S.R.L. El tipo de investigacién es aplicada, el disefio
de la investigacion es Pre-experimental y el enfoque es cuantitativo. La
poblacion se determiné 50tn en pedidos, los cuales estdn agrupados en 20
fichas de registro. El tamafio de la muestra estuvo conformado por 50tn de
pellets producidas, estratificados por dias. Por lo tanto, la muestra se
conforma de 20 registros distribuidos durante un 1 mes. El muestreo es el
aleatorio probabilistico simple. La técnica de recoleccién de datos fue el
fichaje y el instrumento fue la ficha de registro, los cuales fueron validados por
expertos. Los resultados lograron incrementar la productividad del 75.14 al
96.95, de igual modo la calidad de 86.77 al 96.24, concluyendo que el Sistema
MRP mejora la Planificacion y control de la produccion en la empresa Betty
Plast S.R.L.

Acufia Palacios (2018), realizé su tesis “Implementacion del sistema MRP y la

gestion logistica en la empresa Julio Crespo Peru S.A.C., afio 2017, Peru,
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para optar el Grado de Maestra en Administracion de Negocios — MBA, Lima:
Universidad cesar Vallejo, 2017, 110 pp. teniendo como objetivo determinar
la relacion de la implementacion de un sistema MRP y la gestion logistica en
la empresa Julio Crespo Peru S.A.C., afio 2017; la autora para cumplir dicho
objetivo se ha elaborado con la finalidad de estudiar la implementacién de un
sistema MRP para mejorar la gestion logistica en la empresa Julio Crespo
Peru S.A.C., ubicado en el distrito de Ventanilla, Callao; y esta destinada para
las empresas que aun contindian trabajando su informacién de forma manual
0 manejo de sistemas de Excel basico, el cual se incurre en la pérdida de la
misma y en el déficit de los procesos de compra, atencion a proveedores,
ventas, pagos, etc.; por ende queda claro que contar con un MRP dentro de
la empresa, facilita las actividades y asi se brinda una mejor atencién al cliente
interno y externo, Algunas conclusiones de la autora son las siguientes: Se
afirma que existe una relacion positiva entre las variables de estudio, sistema
MRP y gestidn logistica de la empresa Julio Crespo Peru S.A.C., afio 2017.
Valor de Rho=0.532, con un p=0.000 (p<0.05). Existe una relacion positiva
entre la dimensién gestidon de stock y la variable gestion logistica de la
empresa Julio Crespo Perd S.A.C., afio 2017. Valor de Rho=0.338, con un
p=0.002 (p<0.05). Existe una relacibn positiva entre la dimensién
aprovisionamiento y la variable gestion logistica de la empresa Julio Crespo
Perd S.A.C., afio 2017. Valor de Rho=0.444, con un p=0.000 (p<0.05). La
presente investigacion servird como fuente referencia para implementar un
método de evaluacion del desempefio de los proveedores con el fin de
mantener la relacion con los que ofrecen mejor servicio y producto a la
empresa, para ello, primero dar a conocer las nuevas politicas de entrega de
materiales que la empresa realizard, segundo la empresa procede a
evaluarlos, teniendo en cuenta los afios de servicio, estdndares de calidad, y
relacion con el proveedor. Esto le permitird contar finalmente con los mejores
proveedores que cumplan adecuadamente con el aprovisionamiento de los
insumos y materiales para la produccion de la empresa.

Vasquez Médico (2013), elabord la tesis “Propuesta de un sistema de
planificacion de la produccién aplicado a una empresa textil dedicada a la

fabricacion de calcetines”, para optar el Titulo de Ingeniero Industrial, teniendo
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como objetivo evaluar la propuesta de un sistema de planificacion usando
MRP aplicado a una empresa textil dedicada a la fabricacion de calcetines;
Lima: Pontifica Universidad Catdlica del Pera, 2013, 116 pp. Para ello el autor
se enfoca en la evaluacién y propuesta de un sistema de planificacion de la
produccion en una empresa dedicada a la fabricacion de calcetines. El
presente tema consiste, en primer lugar, en la descripcion actual de la
empresa y la forma como gestiona su produccién; posteriormente, a lo largo
de la tesis, se realizan comparaciones entre el sistema actual y el sistema
propuesto respecto al planeamiento de las operaciones, proponiendo de esta
manera una metodologia distinta para mejorar la gestion de la planta. Algunas
conclusiones del autor son las siguientes: Es necesario que el prondstico sea
lo mas real posible ya que esto sera la base para la planificacién de la
produccion. De esta manera, se pudo apreciar que el prondstico propuesto,
es mejor que el realizado actualmente por la empresa, el cual consiste en un
método de series de tiempo ya que genera menos error. Por tanto, el sistema
propuesto tendr& como base el prondstico estacional multiplicativo.
Adicionalmente, en el capitulo 5 se pudo apreciar las ventajas que podria traer
el sistema de produccion propuesto. De esta manera, podemos concluir que,
respecto al sistema anterior, la metodologia propuesta es mejor tanto en
reduccion de inventarios como en costos. Esta investigacion servirh como
marco de referencia para garantizar que lo planificado en el programa maestro
de produccién se cumpla es necesario que la planta esté en las mejores
condiciones para facilitar el trabajo del personal y asi no haya demoras. Por
esta razon, la aplicacion de las 5S antes de cada turno seria una buena opcion
para asegurar la limpieza y el orden dentro de la planta. De esta manera, los
traslados serian mas rapidos y se mejoraria la productividad de la planta.

Castro Ingaroca (2014), elaboro la tesis “Propuesta para la reduccion de
inventario en exceso de una empresa textil de tejido de punto”, Peru, para
optar el Titulo de Ingeniero Industrial, Lima: Universidad Nacional de
Ingenieria, 2014, 98 pp. Teniendo como objetivo brindar los lineamientos para
reducir los niveles de inventario de tela cruda con mas de 90 dias de
antigiiedad en los almacenes de la empresa en estudio, para lo cual se trazara

como meta a mediano plazo que dicho valor en términos monetarios sea de
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100,000 dolares a finales del afio 2014; para ello el autor identifica las causas
existentes que generan los altos niveles de inventario de tejido crudo,
analizandolos, y con ello plantear los lineamientos y propuestas
correspondientes en todas las areas involucradas, con el objetivo de evitar
gue se continle en la generacion alta de inventario y reducir al maximo lo que
ya existe en almacén, de manera que se pueda recuperar el capital guardado
como inventario excesivo. El autor llega a las siguientes conclusiones: De
acuerdo al estudio realizado, se determind que el mayor problema y causa
generadora de excedente de inventario de tejido crudo con mas de noventa
dias es el prondstico de venta inadecuado, la propuesta para ello se basa en
el andlisis de regresion y la estacionalidad, considerando también la
informacion que brinda el cliente respecto a sus futuras ventas. La generacién
de inventario a causa de los tejidos producidos para pedidos que sufrieron
modificaciones y reducciones por parte del cliente, es otra causa considerable
que deberd ser previamente consultada de manera oportuna a las areas
involucradas segun el procedimiento propuesto del gréfico N°20, para
determinar la factibilidad de dicha reversion. Esta investigacion servira como
marco de referencia para una buena administracion de inventario que consiste
en proporcionar los inventarios que se requieren para mantener la operacién
al costo mas bajo posible. El prondstico de ventas es de vital importancia para
los directivos de la empresa porque les permite tomar decisiones de
mercadotecnia, produccion, aprovisionamiento y flujo de caja. Por tanto, debe
ser elaborado con sumo cuidado, dejando de lado el optimismo desmedido o
la exagerada moderacion, porque pueden afectar seriamente a la empresa en

Su conjunto.

2.1.2 Antecedentes Internacionales

Meneses Parra (2009), elaboro la tesis “Propuesta de implementacién de
politicas de control de inventarios y planificacion de los recursos para la
produccion en Tatoo Cia. Ltda.”; Ecuador, Universidad San Francisco de
Quito, 2009, 115 pp., para optar el Titulo profesional de Ingeniero Industrial,

cuyo objetivo fue proponer un sistema de planificacién de los recursos de
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materiales en base a la planificacion de la produccion de la empresa que haga
uso de politicas de loteo adecuadas; para ello, el autor analizara la
planificacion y el control de inventarios de los insumos de produccién ya que
en un analisis previo se han detectado deficiencias en la coordinacion del
aprovisionamiento, las cuales se originan debido a la falta de politicas de
inventario adecuadas y de informacion precisa del estado de la bodega de
insumos. También, se propone la utilizacion de la metodologia de la
Planeacién de Requerimientos de Materiales (MRP) para la generacion de
planes adecuados de abastecimiento de los recursos para la produccion. Por
altimo, se propone una primera fase de aplicacion de tecnologias de
informacion en la Empresa para alcanzar una mayor eficiencia operativa y
mejor control de su produccioén. El autor llega a las siguientes conclusiones:
En la actualidad, Tatoo Cia. Ltda. no maneja politicas de control de inventarios
y de planificacion de los requerimientos de materiales basadas en un analisis
técnico de las condiciones de aprovisionamiento y planificacion de la
produccién. Tatoo Cia. Ltda. carece de indicadores de su desempefio en
cuanto al manejo de inventarios de materia prima e insumos para la
produccion. Existe poco cuidado en el manejo de la informacion, por lo que se
dificulta el establecer medidas adecuadas que le permitan conocer su nivel de
desempefio. Para el andlisis de la situacion actual del desempefio de Tatoo
Cia. Ltda. se consideraron ciertas medidas recomendadas por la literatura
como el porcentaje de interrupciones en produccion por falta de insumos, el
porcentaje de clientes perjudicados por falta de existencias y el retorno de la
inversion en el inventario. La presente investigacion servira como fuente
referencia a través de la aplicacion de las herramientas propuestas en esta
tesis, Tatoo Cia. Ltda. podria mejorar sus actividades dentro del area de
produccion. Se recomienda la utilizacion de las medidas de desempefio
presentadas (seccion 3.2.) para evaluar el desenvolvimiento del area de
produccion una vez que se hayan adoptado las metodologias propuestas. Se
recomienda realizar un levantamiento detallado de los costos en el area de
produccion, el cual involucre tareas desempefiadas por los trabajadores,
costos de transporte, costos de almacenamiento, costos de utilizacion de los

recursos, costos de ventas perdidas, costos de obsolescencia, entre otros.

27



Este estudio abriria las puertas a mejores practicas en la Empresa y facilitaria
la realizacion de proyectos.

Leyton Diaz (2015), realiz6 su tesis “Mejoramiento del proceso de planeacion,
programacion y control de produccion para la empresa Beatriz de Vargas con
base en el software ERP Accasoft”, Bucaramanga : Universidad Industrial de
Santander, 2015, 147 pp., para obtener el Titulo Profesional de Ingeniero
Industrial, teniendo como objetivo disefiar e implementar mejoras en los
procesos de planeacion, programacion y control de la produccion para la
empresa Beatriz de Vargas con base en el software ERP ACCASOFT,; la
autora para cumplir dicho objetivo parte de un diagnéstico para conocer el
estado inicial e identificar las falencias presentes en cada una de las etapas
del proceso productivo, con la recopilacién de informacién cuantitativa y
cualitativa y el diagnostico realizado por el asesor del programa Mexican
Shoes Quality se determinan aspectos por mejorar y se formulan propuestas
para dar solucién a los mismos. Fueron planteadas diferentes propuestas de
mejora, entre ellas se tienen: ajustes en la estructura organizacional,
determinacién de la capacidad productiva apoyandose en actividades como
la toma de tiempos, creacion de fichas técnicas y hojas de precios del catalogo
del 1l semestre de 2104, mejoras en los procesos de planeacion,
programacion y control de la produccién, apoyar la implementacion de
estrategias de orden y limpieza en el area de produccién y almacenamiento
de materias primas e insumos, validar y actualizar la informacién contenida en
la base de datos del software ERP Accasoft una vez obtenidos los consumos
de las referencias, ajustes en el distribucion del taller de la fabrica y la creaciéon
de un sistema de indicadores para evaluar y controlar los procesos. Algunas
conclusiones de la autora son las siguientes: La implementacién de los
cambios propuestos en la distribucion de la planta permitieron una
disminucién del 9,2% del recorrido del producto. Conocer la capacidad
productiva de cada area de trabajo resulta bastante significativo para la
empresa, pues gracias a la actividad de toma de tiempos se pudo conocer el
ciclo productivo de las referencias mas destacadas, lo que fue de gran ayuda
en el proceso de programacion y control de la produccién. Tener claro el

consumo de los materiales y los costos de fabricacién permitié a la empresa
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estipular de manera acertada los precios de venta para sus productos, siendo
estos muy competitivos en el mercado ademas de generarle una utilidad hasta
del 30%. También, permiti6 un mayor control sobre el material procesado en
la elaboracion de los zapatos. La presente investigacion servird como fuente
referencia para implementar todos los procesos aprendidos y desarrollados
por el programa Mexican Shoes Quality, haciendo uso de los formatos y
herramientas de programacién y control de la produccion, pues es claro que
de esta manera se puede llegar a ser mas productivo y competitivo.

Huertas Colmenares (2013), hizo la tesis “Planeacion, programacion y control
de la produccion en modas profesionales Dany E.U. en Bogot4", Bogoté:
Universidad Libre, 2013, 152 pp., para obtener el Titulo de Ingeniera Industrial,
tuvo como objetivo disefar el sistema para la planeacion, programacion y
control de la produccién en Modas Profesionales Dany E.U. En Bogota D.C.
con la finalidad de optimizar sus procesos productivos, para dicho objetivo la
autora busca disefiar un sistema que permita una planeacion, programacion y
control de la produccion conveniente para la empresa con el fin de mejorar la
utilizacién de los diferentes recursos empleados en el proceso de produccion,
inicialmente ser realiza un diagnéstico en la empresa utilizando encuestas y
buscando establecer el funcionamiento de la misma; en el siguiente proceso
se realizan los prondsticos de ventas con datos obtenidos en el diagnéstico y
se procede a proponer una planeacidbn administrativa que busca la
organizacion de cada uno de los procesos desarrollados en la compafiia, para
finalmente proponer una estrategia de planeacion, programacién y control de
la produccion. Se finaliza este proyecto de grado con la realizacion de una
simulacién de la demanda en Montecarlo y el disefio de un modelo para validar
la propuesta realizada. La autora llega a las siguientes conclusiones: Con el
disefio de los modelos de ingenieria y estrategias de producciéon en Modas
Profesionales Dany E.U. se busca generar alternativas de ventajas
gerenciales competitivas para satisfacer la demanda y la calidad de las
chaquetas. Los modelos tienen como objetivo brindar informacioén gerencial
para la toma de decisiones, tal como se puede observar en la planeacion
agregada, con esta estrategia se brinda la posibilidad de establecer diferentes

escenarios y evaluar la relacion de costo y productividad. Modas
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Profesionales Dany E.U. determina el volumen de su produccion de sus
chaquetas de acuerdo con la experiencia del Jefe de Produccion, con la
presente propuesta le permite establecer cantidades méas exactas de
produccion y le facilita el control de costos y de operaciones, para lograr lo
anterior se determina utilizar un método de prondstico que se adaptan a la
tendencia del histérico de ventas, y con ello se establece las futuras
demandas, se establece una estrategia de planeacion (ampliacion de la
capacidad) y un método desarrollado por Edward Bowman para realizar la
programacion. La presente investigacion servird como fuente de referencia
para que se utilice e implemente las herramientas necesarias para planear,
programar y controlar la produccion, para disminuir inventario de producto
terminado en exceso en algunas referencias y escasez en otras y obtener
exactitud en los costos, cantidad de materia prima y tiempos estandar de
produccion. Se sugiere que mensualmente se diligencie los formatos de
indicadores de gestion con el fin de tener el porcentaje de cantidades
producidas y mano de obra utilizada.

Torres Eusse, y otros (2015), elaboraron la tesis “Disefio de un sistema para
la produccion en una empresa comercializadora de textiles ubicada en Zona
Franca Pereira”, Bogota: Universidad Sergio Arboleda, 2015, 78 pp., para
obtener el Titulo de Ingeniero Industrial, teniendo como objetivo disefiar un
sistema de produccién y operaciones para manufactura textil que permita
mejorar el proceso productivo de la empresa en su modelo de
comercializacion y produccién de prendas de vestir; para ello los autores han
visto conveniente presentar una propuesta de disefio de un sistema para la
produccion de la linea de vestuario en una empresa comercializadora de
textiles ubicada en zona franca Pereira, que permita establecer bases con
factores diferenciadores en el mercado nacional e internacional a través del
disefio, produccién y comercializacién de prendas de vestir, para lo cual se
debe contemplar la oportunidad de expansién de la empresa en el sector de
produccion. Uno de los principales ejemplos de ello, son los mercados
internacionales en los que las pequeias y medianas empresas del sector textil
han logrado posicionarse y adquirir ventajas competitivas al ofrecer factores

diferenciadores en el mercado, a través del disefio e implementacién de
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sistemas de produccion. Algunas conclusiones de los autores son las
siguientes: Mediante el analisis realizado durante la etapa de estudio de las
condiciones iniciales de la empresa, se pudo identificar las metodologias para
el disefio de un sistema de produccién en diferentes compafias del sector
textil y de confecciones, logrando establecer que el modelo que mejor se
ajusta a la planta de SUTEX S.A.S es el LAYOUT funcional o por procesos.
En el desarrollo del trabajo de investigacién se logro identificar cada uno de
los procesos que hacen parte del sistema productivo de la compafiia SUTEX
S.A.S, para la linea de confeccion de vestuario. Lo que permitié identificar la
factibilidad de inclusion y puesta en marcha del disefio de un sistema de
produccién por LAYOUT funcional para el modelo propuesto. La adopcién de
un sistema de produccion por procesos, resulta siendo una de las principales
estrategias con las que podria contar la empresa, toda vez que se ajusta a las
necesidades técnicas productivas de la misma, y permite responder a la
capacidad de produccién y demanda del mercado, reduciendo un porcentaje
importante en tiempos improductivos. Esta investigacion servira como marco
de referencia para la aplicacion del sistema de produccién por LAYOUT
funciona o por procesos es la mejora en la comunicacion de la organizacion,
es decir, se debe implementar un ambiente de participacion entre las
gerencias y las partes administrativas y operativas para la resolucién de
problemas y la creacién de cultura bajo un enfoque de mejoramiento continuo;
dar inicio a la implementacion del sistema de produccion propuesto a lo largo
de la presente investigacion, teniendo en cuenta que permitira identificar
oportunidades de mejora, en el disefio y la eficiencia del sistema.

Céardenas Velandia (2015), elabord la tesis “Sistema de gestion de la
produccion para Creaciones G.D.M. S.A.S.”, Bogota: Universidad Libre, 2015,
168pp., para obtener el grado de Maestro en Ingenieria Industrial, teniendo
como objetivo desarrollar un sistema de gestibn de la produccion para
Creaciones G.D.M S.A.S a través del seguimiento de las variables que inciden
en los costos y la productividad de manera que optimice su operacion; para
ello, el autor realiza un diagndéstico de la situacion actual de la empresa con el
fin de encontrar diferentes oportunidades de mejora. Adicional a esto se

realiza un analisis de las variables que inciden en el costo, para asi establecer
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el sistema de costos de la operacion. Después, por medio de la recoleccion
de datos histéricos correspondientes a la facturacion de 2 afios, y con la ayuda
de diferentes métodos de prondsticos se establece la demanda proyectada
para un periodo de doce meses. Por medio de la informacion obtenida
previamente, se establece el sistema de planeacion, programacion y control
de la produccion para un periodo de 12 meses con el fin de utilizar
efectivamente los recursos disponibles, buscando siempre el menor costo.
Con base en lo anterior, se valida el sistema de gestion propuesto con la
ayuda de indicadores, los cuales ayudan a concluir los resultados obtenidos
por el sistema propuesto; ademas a esto se realizan una serie de
recomendaciones para la empresa. El autor llega a las siguientes
conclusiones: A través de la realizacion de la matriz de Vester se concluy6
que el manejo del sistema de gestion de produccion es una variable
determinante para el correcto funcionamiento de la empresa de estudio, de
modo que, al desarrollar estrategias en esta area, traera beneficios tangibles.
Implementar el sistema de gestion de la produccién para Creaciones G.D.M.
S.A.S. mejoraria notablemente la administracion de recursos, aumentaria la
productividad y se tendria clara la materia prima, mano de obra y maquinaria
requerida para cumplir con los estandares demandados por el cliente
Inversiones Gran Jean. Se realizé un analisis a los antecedentes de
investigaciones semejantes al tema de estudio, con el objetivo de conocer si
se ha realizado de manera similar y con base en esto establecer patrones y
fundamentos propios durante el desarrollo. Esta investigacién servirh como
marco de referencia para realizar el estudio de tiempos dos veces al afio con
el fin de identificar cualquier tipo de desviacién que se presente en el proceso
y poder tomar las medidas necesarias. Con base en la informacion presentada
en el plan de requerimiento de materiales (MRP), se recomienda llevar estricto
control de los insumos recibidos semanalmente por parte de Inversiones Gran
Jean, con esto se evitaran retrasos en la produccion y subutilizacion de la

mano de obra.
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2.2 Bases tedricas o Cientificas

2.2.1 Planeacién Del Requerimiento De Materiales (MRP).

Es un método ldgico y facil de entender para abordar el problema de
determinar el nUmero de piezas, componentes y materiales necesarios para
producir cada pieza final. MRP también proporciona un programa para
especificar cudndo hay que producir o pedir estos materiales, piezas y
componentes. MRP se basa en la demanda dependiente, la que es resultado
de la demanda de articulos de nivel superior. (Jacobs , y otros, 2014).

Figura 2. Vista general de los elementos que componen un programa general de

planeacién de necesidades y los informes que se generan.
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Fuente: (Jacobs, y otros, 2014)

Segun Krajewski, y otros, (2008) “El MRP es el que tiene mas tiempo de
haberse desarrollado y se ocupa explicitamente de la demanda dependiente.
Sobresale cuando la demanda dependiente es “mas irregular”, lo que quiere
decir que ocurre de manera esporadica y la produccién es en lotes de tamafio
grande. A pesar de que puede utilizarse en un amplio espectro de entornos,
MRP es mejor cuando el producto es complejo. Por complejidad del producto
se entiende que éste tiene muchos componentes, los cuales tienen, a su vez,

muchos componentes, y estos componentes también tienen sus propios
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componentes, y asi sucesivamente. MRP también puede funcionar bien en
entornos de produccion personalizados”

Castellanos (2012), refirio “El MRP es un sistema de planificacion y control
para usos a corto, mediano y largo plazo, que permite visualizar necesidades
en el futuro, con el fin de controlar cuando se deba realizar el
reaprovisionamiento”.

Coffee (2007), “EI MRP es un conjunto de técnicas que utilizan conocimiento
de datos de material, datos de inventario y el plan maestro de produccion para
calcular los requerimientos de materiales, también teniendo la posibilidad de
recomendar 6rdenes de reposicion de material”.

Segun Dominguez Machuca (1995), “El MRP es un sistema de planificacion
de componentes de fabricacion que, mediante un conjunto de procedimientos
l6gicamente relacionados, traduce un Programa Maestro de Produccion,
PMP, en necesidades reales de componentes, con fechas y cantidades”. La
limitacién de este sistema es que no permite conocer qué actividad desarrolla
cada unidad productiva en cada momento de tiempo para fabricar los pedidos
planificados en el orden establecido, ni tampoco si se cuenta 0 no con la
capacidad suficiente de hacerlo.

Es por ello, que se hace necesario contar con un sistema que organice y tenga
la informacién actualizada de forma efectiva y sistemética, para un mejor
control de los procesos como; stock de inventarios, érdenes de compra, pagos
pendientes a proveedores, y asi cumplir con la entrega puntual de productos
a los clientes.

Sistema de Planificacion de Manufactura

El MRP (Material Requierement Planning) o planificador de las necesidades
para cada material, es un sistema que planifica la necesidad de materiales y
gestion del stock que da respuesta a las preguntas de, cuando y cuanto
aprovisionarse de material. Mencionado sistema da por 6rdenes las compras
en la empresa, resultantes del proceso de planificacion de necesidades de
materiales.

Segun Flores (2013) sefialé “EI MRP es un conjunto de técnicas que utilizan

conocimiento de datos de material, datos de inventario y el plan maestro de
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produccion para calcular los requerimientos de materiales, también teniendo
la posibilidad de recomendar érdenes de reposicion de material”.

Asimismo, Castellanos (2012) indicé “El MRP es un sistema de planificacion
y control para usos a corto, mediano y largo plazo que permite visualizar
necesidades en el futuro y controlar el momento en que se debe realizar el
reaprovisionamiento”.

Maldonado (2013) afirmé: “El sistema MRP permite planificar y proyectar los
requerimientos en el tiempo para las diversas operaciones de produccion.
Este sistema proporciona a las empresas resultados precisos, es decir indica
las fechas limite para los componentes, las que luego se utilizan para el control
del taller. Una vez que estos productos del MRP estan disponibles, permite
calcular los requerimientos de capacidad detallada para los centros de trabajo
en el area de produccibn y es asi que estos sistemas aportan
beneficiosamente a las empresas y sobre todo al area logistica”.

Morales (2015), manifesto: “Para visualizar anticipadamente necesidades
futuras y determinar el momento oportuno de realizar la gestion de compra,
se emplea la Planificacion de Requerimiento de Materiales (MRP), que es una
herramienta de gestion de Inventario, que sirve de guias de accion
interdepartamental de consumo y abasto de inventarios, la cual sefiala las
sucesiones cronoldgicas, de aprovisionamiento, uso y reaprovisionamiento
requeridos”.

Segun, Villareal (2015) refirio: “Las empresas han encontrado multiples
beneficios en un programa de MRP, tanto asi que la mejor respuesta hacia el
cliente significa que hay una mayor productividad, hay mejor utilizacién de las
instalaciones y mejor productividad de la mano de obra”. En este escenario
menos inventario significa que hay mas espacios en la empresa para otros
usos y menos inversion estancada por almacenamiento. Después de citar a
todos los autores mencionados, acerca de sus definiciones sobre los sistemas
de requerimiento de materiales, se entiende que es beneficioso para las
empresas que lo aplican, gracias a las caracteristicas que posee, ademas que
permitira ahorrar en almacenamiento debido al control de los productos e

insuMos que estaran en el tiempo oportuno para entrega a los clientes.
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Segun Chase, Jacobs, & Agquilano (2009), plantean que el sistema de
planeacion de requerimientos de materiales no es suficiente y que deberian
incluir otras porciones del sistema productivo. Una de las primeras incluidas
fue la funcién de compras. Al mismo tiempo, habia una inclusion mas detallada
del sistema de produccion en la planta fabril, despacho y control de
programacion detallada. EI MRP ya incluia las limitaciones de capacidad del
centro de trabajo, por lo que era evidente que el nombre planeacién de
requerimiento de materiales ya no era adecuado para describir el sistema
expandido.

Cano (2011) indicd: “Para las empresas, hay ciertas preguntas relevantes que
giran alrededor de los sistemas MRP, siendo las siguientes: ¢ Qué vamos a
hacer?, ¢Qué se necesita para hacerlo?, ¢Qué tenemos o disponemos?,
¢ Qué tenemos que conseguir?, ¢Cuando realizar ordenes?, ¢Cuando
programar entregas?”. La intencién inicial de MRP era planear y monitorear
todos los recursos de una empresa manufacturera:

Manufactura, marketing, finanzas e ingenieria, a través de un sistema de ciclo
cerrado que genera cifras financieras. La segunda intencién importante del
concepto MRP fue que simula el sistema de manufactura, permitiendo una

mejor visibilidad de lo que deberia ocurrir en el futuro y una mejor planeacion.

Figura 3. Sistema MRP de ciclo cerrado con Realimentacion
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Fuente: (Jacobs, y otros, 2014)
La planeacion de requerimientos de materiales es una técnica

extremadamente poderosa. Una vez que la empresa implementé el MRP, los
datos del inventario pueden aumentarse con las horas de trabajo, el costo de
los materiales (en lugar de la cantidad de material), el costo de capital o,

practicamente, con cualquier recurso, negociar convenios de compra con los

36



proveedores y asi recibir descuentos por cantidad. Aunque un gran namero

de compafiias implementé el MRP, no siempre obtuvieron los beneficios que

esperaban. La experiencia demostr6 que el MRP es mejor para ciertos

entornos de produccion que para otros.

Figura 4. Esquema bésico del MRP originario.
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Segun Macleod (1998), “El MRP permite a la compafiia administrar mejor sus

materiales. La compaifiia puede evitar el agotamiento de existencias causado

por esperar hasta el Ultimo minuto y entonces enterarse de que no hay

material de reabastecimiento disponible. Ademas, al conocer sus necesidades

de materiales futuras, los compradores pueden terminar satisfechos”.

Caracteristicas de los sistemas MRP.

En cuanto a las caracteristicas del sistema, se menciona los siguientes:

a)

b)

Es un sistema orientado a los productos, dado que planifica los insumos
0 componentes que se utilizaran a partir de las necesidades de estos.
Asimismo, permite visualizar las necesidades de los productos que se
puedan presentar en el futuro, es decir es prospectivo y establece fechas
de emision y entrega de pedidos, ya que programa las necesidades de
cada producto en funcién de los tiempos.

Es prospectivo, pues la planificacion se basa en las necesidades futuras
de los productores. Realiza un decalaje de tiempo de las necesidades de
items en funcion de los tiempos de suministro, estableciendo las fechas
de emision y entrega de los pedidos. No tiene en cuenta las restricciones
de capacidad, por lo que no asegura que el plan de pedidos sea viable.
Posee una base de datos que puede ser manejada por varias areas de la

empresa. Por ende, estos sistemas, posee una gran variedad de
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caracteristicas, el cual permite a las empresas implementarlo debido a los
beneficios que les ofrece, primero porque se programan los tiempos de
entrega, pedidos, etc.; segundo que permite la adecuada planificacion de
las necesidades que se presenten en el futuro; y por dltimo es que la
informacion es inmediata, permitiendo una mejor comunicacion entre
todos los participantes.
Ventajas y beneficios del MRP
Los beneficios que ofrece la implementacion de los sistemas son multiples,
segun se detalla a continuacion:
Castafneda (2014) mencioné: “Los sistemas MRP estan concebidos para
proporcionar disminucion de inventarios, debido a que permite adquirir el
componente a medida en cantidad y tiempo, evita costos de almacenamiento
continuo y reserva excesiva de existencias en inventario; controla la
disminucién de tiempos de espera en la produccién y en la entrega, ya que se
coordina decisiones sobre inventarios, adquisiciones y produccién, contribuye
a evitar demoras; obligaciones realistas, ya que las promesas de entrega
realistas refuerzan la satisfaccion del cliente; y un incremento en la eficiencia,
puesto que proporciona una coordinacion mas estrecha entre los
departamentos y los centros de trabajo a medida que la integracion del
producto avanza a través de ellos y por consiguiente, la produccion puede
proseguir con menos personal indirecto y con menos interrupciones en la
produccion”.
Los sistemas MRP son fundamentales en las empresas de hoy en dia, para
gestionar adecuadamente los inventarios y por ende mejorar la relacién con
los proveedores, debido a que permite agilizar la disminucion en costos,
generando buena inversidén en inventarios; realizar diferentes cambios en el
sistema; visualizar las necesidades futuras de los articulos; controlar
adecuadamente el inventario y con ello planificar las acciones y por ultimo
permite cuantificar las cantidades de las 6rdenes y relacionarlas con los
requerimientos. Debido a lo mencionado es recomendable para las empresas
gue en su gestion tengan a cargo un sistema MRP para la integracion de la
informacion y sea compartida por todas las areas internas para un mejor

control. En resumen, cuando los sistemas MRP se implementan
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correctamente, permiten a las empresas obtener los siguientes beneficios:
Capacidad de precio mas competitivo, reducir el precio de venta, reducir
inventario, mejor servicio al cliente, mejor respuesta a las demandas del
mercado, capacidad de cambiar el horario maestro, reducir la configuracién y
reducir los costos, tiempo de inactividad reducido. Ademas de estos
beneficios, los sistemas MRP también: Dan aviso anticipado para que los
gerentes antes de dar las 6rdenes den liberacién real, indica cuando
desacelerar y acelerar, retrasa o cancela pedidos, cambia las cantidades de
pedido, anticipos o retrasos en las fechas de vencimiento de la orden, ayuda
a la planificaciéon de la capacidad.
Segun Krajewski, y otros, (2008), “El MRP trabaja con una estructura
especifica y la cual utiliza base de datos con la finalidad de desarrollar un
sistema que ayude a los fabricantes a administrar el inventario de la demanda
dependiente y programar los pedidos de reabastecimiento”.

Las bases de datos utilizados en el MRP son:

- Base de datos con la lista de materiales

- Base de datos con el registro de inventarios

- Programa maestro de Produccion

Para la aplicacién del MRP es necesario construir la informacion necesaria en
base a la realidad de la empresa objeto de estudio, para lo cual se tomara

como referencia los siguientes lineamientos:

Base de datos con la Lista de Materiales

Segun Krajewski, y otros, (2008), “La lista de materiales (BOM) (del inglés bill
of materials) es un registro de todos los componentes de un articulo, las
relaciones padre-componente y las cantidades de uso derivadas de los

disefios de ingenieria y de los procesos”.

Base de datos con los registros de Inventarios
Segun Krajewski, y otros, (2008), “Los registros de inventarios es uno de los
insumos importantes para la MRP, y las transacciones de inventario

constituyen los elementos basicos de los registros actualizados. El registro fiel
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de esas transacciones es esencial para que los saldos del inventario

disponible sean correctos y para tener un sistema MRP eficaz”.

Programa maestro de produccion

Segun Krajewski, y otros, (2008), “El programa maestro de produccion (MPS)
(del inglés master production schedule), en el cual se detalla cuantos
elementos finales se produciran dentro de periodos especificos”.

Limitaciones e inconvenientes del MRP

Segun, D’alessio (2004), “Las limitaciones del MRP se originan de las
condiciones en que se encuentran antes de iniciar el sistema”. Es necesario
contar con un equipo de computo, la estructura del producto debe estar
orientada hacia el ensamblado; la informacién sobre la lista de materiales y el
estado legal del inventario debe ser reunida y computarizada y contar con un
adecuado programa maestro. Otra consideracion es la integridad de los datos.
Los datos poco confiables sobre inventarios y transacciones, provenientes del
taller, pueden hacer fracasar un sistema MRP bien planeado. El capacitar al
personal para llevar registros precisos no es una tarea facil, pero es critica
para que la implantacion tenga éxito. La naturaleza dinamica del MRP es una
ventaja decisiva, pues reacciona bien ante condiciones cambiantes. En la
actualidad hay sistemas de cémputo que permiten haces nuevas corridas del
MRP vy revisar los planes de produccion y adquisicion de materiales para

reaccionar con rapidez a los cambios en la demanda de los clientes.

Dimensiones del Sistema MRP.

En el presente estudio se han clasificado 2 dimensiones para la variable
sistema MRP, con las que nos podra ayudar a estudiar la variable y poder
orientar el comportamiento, los cuales se detallan:

Gestion de stock

Carro y Gonzales (2013), afirmaron “La gestién de stock es mantener la
cantidad adecuada para que la empresa alcance sus prioridades competitivas

con mayor eficiencia”.
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Al respecto, Cuatrecasas (2012), indicé “Los modelos de gestion del stock
tratan de buscar una solucidon de compromiso entre las ventajas de constituir
un stock y los costos que este trae consigo”.

Asimismo, Cuatrecasas (2012), menciono “La importancia de la gestion de
stock es que se lleve de una forma controlada y rigurosa, ya que implica la
gestidén econdémica’.

Es en ese sentido que la Gestion de stock en la investigacion va ser tomada
como el desarrollo de la base de datos de la lista de materiales y la de
inventarios, y como se sabe dentro de la teoria de la gestion de stock, como
parte fundamental es el manejo de la lista de materiales que la industria
maneja para su respectivo control y el registro del inventario o materiales.
Por lo tanto, en la aplicacion de los sistemas MRP, se debe gestionar
adecuadamente el stock, para el buen rendimiento del proceso productivo de

la empresa.

Productividad

Carro y Gonzales (2013), refirieron “La productividad es un indice que
relaciona lo producido por un sistema (salidas o producto) y los recursos
utilizados para generarlo (entradas o insumos)”. Asimismo, Palomino (2012),
indicé: “La productividad es la relacion entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y la cantidad de recursos utilizados; y en la fabricacion, la
productividad se usa para evaluar el rendimiento de los talleres, maquinas y
equipos de trabajo”. Por ello, se comprende que la productividad es el uso
Optimo de los recursos o insumos para el logro de los servicios o productos a

fabricar.

Produccién

Actualmente se tienen una infinidad de interpretaciones para produccion, sin
embargo, para efectos de proyecto de tesis tomaremos lo que Tawfik (1992)
menciona el cual dice que la produccion es “la adicion de valor a un bien ya
sea producto o servicio, por efecto de la transformacion. Producir es extraer o
modificar los bienes con el objeto de volverlos aptos para satisfacer ciertas

necesidades”. Pueden citarse como ejemplos de produccion: la extraccion de
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mineral hierro, el montaje de un automovil, el transporte de algun material, la
puesta en escena de una pieza de teatro, la preparacion de un concierto, etc.
Como puede verse, la palabra produccion no esta solamente asociada con la
fabricacion sino con varias actividades més. Por tanto, se puede hablar de

produccion de servicios y produccion de bienes materiales.
2.2.2 Productividad

Medianero (2016), define la productividad como la relacion entre productos e
insumos, haciendo de este indicador una medida de eficiencia con el cual la
organizacion utiliza sus recursos para producir bienes finales. La medida mas
popular es aquella que relaciona la cantidad de productos con la cantidad de
trabajo empleado. De este modo, la productividad se define como la cantidad
de bienes o servicios producidos por unidad de insumos utilizados.

Medina Fernandez de Soto (2009), “La productividad no es una medida de la
produccion ni de la cantidad que se ha fabricado. Es una medida de lo bien
que se han combinado y utilizado los recursos para cumplir los resultados

especificos deseables”.

Produccion  Resultados logrados

Productividad = =
Insumaos Recursos empleados

Segun Roger G. Schroeder (2009), la productividad es genéricamente
entendida como “La relacion entre la produccién obtenida por un sistema de
produccion o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. Es la relacién
que existe entre los insumos y los productos de un sistema productivo, a
menudo es conveniente medir esta relacion como el cociente de la produccién
entre los insumos. “Mayor produccion, mismos insumos, la productividad
mejora’ o también se tiene que menor ndmero de insumos para la misma
produccion, la productividad mejora.” (p. 533) También puede ser definida
como la relacion entre los resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos:
“Cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el resultado deseado, mas

productivo es el sistema”.
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En el ambito de desarrollo profesional, se le llama productividad (P) al indice
econdémico que relaciona la produccion con los recursos empleados para
obtener dicha produccion, expresado mateméaticamente como:
P = produccién/recursos.

La productividad evalla la capacidad de un sistema para elaborar los
productos que son requeridos y a la vez, el grado en que aprovechan los
recursos utilizados, es decir, el valor agregado. Una mayor productividad
utilizando los mismos recursos o produciendo los mismos bienes o servicios
resulta en una mayor rentabilidad para la empresa. Por ello, el sistema de

gestion de la calidad de la empresa trata de aumentar la productividad.

Segun Roger G. Schroeder (2009), por otro lado también “Es la relacion entre
produccion e insumo” y que en muchos casos se puede ver afectada por
varios factores externos o internos, es por eso que las empresas deciden
hacer un estudio de trabajo para poder identificar estos factores y encontrar
posibles soluciones. La productividad es la relacion entre la produccion de
bienes, en el caso de una empresa manufacturera, o de ventas en el de
servicios, y las cantidades utilizadas. Es decir, la Productividad nos indica
cuanto producto generan los insumos utilizados en una actividad econémica.
Esta medida expresada como un indice permite ver como ha cambiado esa
relacion entre productos e insumos a través del tiempo, es decir, si se ha
vuelto mas eficiente o no la transformacién de los insumos en producto.

El principal motivo para estudiar la productividad en la empresa es encontrar
las causas que la deterioran y, una vez conocidas, establecer las bases para
incrementarlas.

Garcia Criollo (2009), argumenta que “La productividad es el grado de
rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar
objetivos predeterminados”. En este caso, el objetivo es la fabricacion de
articulos a un menor costo, a traves del empleo eficiente de los recursos
primarios de la produccion: materiales, hombres y maquinas, elementos sobre
los cuales la accién del ingeniero industrial debe enfocar sus esfuerzos para
aumentar los indices de la productividad actual y, en esa forma, reducir los

costos de produccion. Si partimos de que los indices de productividad se
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pueden determinar a través de la relacion producto-insumo, tedricamente
existen tres formas de incrementarlos:

1. Aumentar el producto y mantener el mismo insumo.

2. Reducir el insumo y mantener el mismo producto.

3. Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea y proporcionalmente.
Garcia Criollo (2009), indica que “La productividad no es una medida de la
produccion ni de la cantidad que se ha fabricado, sino de la eficiencia con que
se han combinado y utilizado los recursos para lograr los resultados
especificos deseables”. Por tanto, la productividad puede ser medida segun
el punto de vista:

1° = Produccion / Insumos

2° = Resultados Logrados / Recursos empleados

Importanciay Variables de la Productividad

En nivel de produccion debe estar relacionado con los mismos que son
necesarios para producirlos. Mientras aumente la relacion produccion -
insumos, se obtiene una productividad mas alta. Entre los factores que
influyen en la productividad estan el capital fisico, el capital humano, los
recursos naturales y los conocimientos tecnoldgicos. El capital fisico es la
cantidad de equipos y estructuras que se utilizan para producir bienes y
servicios. El capital humano son los conocimientos y calificaciones que
adquieren los trabajadores por medio de la educacion, la formacion y la
experiencia. Los recursos naturales son los factores que intervienen en la
produccién de bienes y servicios y que son aportados por la naturaleza. Los
conocimientos tecnoldgicos son la comprensién de la sociedad sobre las
mejores formas de producir bienes y servicios. Medina Fernandez de Soto
(2009).

Dimensiones asociadas a la Productividad
Existen tres criterios comunmente utilizados en la evaluacion del desempefio
de un sistema, los cuales estan muy relacionados con la calidad y la
productividad: eficiencia, efectividad y eficacia. Sin embargo, a veces, se les

mal interpreta, mal utiliza o se consideran sinénimos; por lo que consideramos
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conveniente puntualizar sus definiciones y su relacion con la calidad y la

productividad.

Segun Masaaki Imai (“Kaizen, La clave de la ventaja competitiva japonesa’,

1998) describe los tres factores como:

a)

b)

Eficiencia: Esta se utiliza para dar cuenta del uso de los recursos o
cumplimiento de actividades con dos acepciones: la primera, como la
“relacion entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de recursos
estimados o programados”; la segunda, como “grado en el que se
aprovechan los recursos utilizados transformandose en productos”. Como
se puede observar, ambas definiciones estan vinculados a la vertiente de
la productividad mas difundida en la literatura; pero si solo utilizaramos
este indicador como medicibn de la productividad Unicamente
asociariamos la productividad al uso de los recursos; solo se tomaria en
cuenta la cantidad y no la calidad de lo producido, pondriamos un énfasis
mayor “hacia adentro” de la organizacion, buscando a toda costa ser mas
eficiente y pudiendo obtener un estilo eficientista para toda la organizacion
gue se materializaria en un analisis y control riguroso del cumplimiento de
los presupuestos de gastos, el uso de las horas disponibles, etc. No
obstante, las limitaciones, el concepto de eficiencia nos lleva a tener
siempre presente la idea del costo, a través del uso que hagamos de los
recursos.

Recurso Usado

Eficiencia =
f Recurso Disponible

Eficacia: Valora el impacto de lo que hacemos, del producto o servicio
gue prestamos. No basta con producir 100% de efectividad el servicio o
producto que nos fijamos, tanto en cantidad y calidad, sino que es
necesario que el mismo sea el adecuado; aquel que lograra realmente
satisfacer al cliente o impactar en el mercado. Como puede deducirse, la
eficacia es un criterio muy relacionado con lo que hemos definido como
calidad (adecuacion al uso, satisfaccion del cliente).

Produccion Real

Eficacia = —
/ Producciéon Programada
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Incremento de la productividad (A Pr)
Se da en los siguientes casos:
1. La productividad aumenta cuando aumenta la produccion y el costo

permanece constante:
AP
APr=—
kC

Significaria: Producir mas gastando lo mismo.

2. La productividad aumenta cuando la produccién permanece constante

y disminuye el costo:

APr=kP/VC

Significaria: Producir lo mismo gastando menos.

3. La productividad aumenta cuando el porcentaje del incremento de la

produccion es mayor que el porcentaje del incremento del costo:

A Pr = %AP/ %AC %AP > A%C

Significaria: La produccion crece mas rapido que los costos.

4. La productividad aumenta cuando el porcentaje de disminucién de la

produccion es menor que el porcentaje de disminucion de los costos:

A Pr=%VP /%VC %VP<%VC
Significaria: Los costos se reducen mas rapido que la produccion.
“Planeamiento y Control de la Produccion”, Ing. Arturo Loli, FIA-USMP 2009;
“Ingenieria de Métodos”, Raul Gamarra, FIA-USMP 2009.
Organismo Internacional del Trabajo (OIT: Calificaciones para la mejora de la
productividad el crecimiento del empleo y el desarrollo, 2008) Es necesario
tener presente que la productividad no solo se refiere a la mano de obra. Por
lo tanto, el aumento de la productividad se debe considerar como un problema
consistente en obtener el maximo provecho de todos los recursos disponibles,
incluyendo los materiales y maquinaria en general. Este calculo se apoya en
la eficiencia global de la produccion. (EGP=Disponibilidad x Calidad x
Efectividad).
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2.3 Marco Conceptual

Productividad:

Mejora de procesos productivos para aumentar los bienes y recursos. (Carro &
Gonzales, 2018).

Fidelizacion del cliente:

Consegquir su fidelidad del cliente, planteando ciertas estrategias como: regalos,
ofertas, promociones, buen trato, precios, etc. Asi mismo aplicando el trébol de
la fidelizacion. (Juan Carlos Alcaide Casado, 2015).

Efecto:

El impacto es el cambio inducido por un proyecto sostenido en el tiempo y en
muchos casos extendido a grupos no involucrados en este efecto multiplicador.
(Barreiro Noa, 2013).

Proveedores:

Un proveedor puede ser una persona O una empresa que apoya a otras
empresas con existencias (articulos), los cuales seran transformados para
venderlos posteriormente o directamente se compran para su venta. (Cachay
Pantoja, 2018).

Insumos:

Es un concepto econdmico que permite nombrar a un bien que se emplea en la
produccion de otros bienes. De acuerdo al contexto, puede utilizarse como
sinbnimo de materia prima o factor de produccién. (Alex Ordaz, 2008).
Cotizacion:

Una cotizacion es un documento contable en donde se detalla el precio de un
bien o servicio para el proceso de compra o0 negociacion. A este proceso también
se le conoce como presupuesto, y es cuando un cliente pide a cierta empresa
que le indique el valor de un pedido de mercancia. (Morillo, 2001).

Factura:

Es un comprobante de pago que sirve para sustentar tus compras ante una
fiscalizacion de la Sunat. La factura fisica te da derecho a usar el IGV pagado
por tus compras (crédito fiscal), y determinar el gasto o costo para tu declaracion

anual, en los casos del Régimen MYPE Tributario y el Régimen General. Una
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factura es un documento que respalda la realizacion de una operacion
econdmica, que, por lo general, se trata de una compraventa. (Castillo, 2008).
Orden de Compra:

Las compras o adquisiciones consisten en suministrar de manera ininterrumpida
materiales, bienes y/o servicios, para incluirlos de manera directa o indirecta a la
cadena de produccion. (Heredia, 2007).

Colaboradores:

El término “colaborador” lo utilizo siempre, como un concepto referido a todos
aguellos que trabajan en una organizacion o gobierno, sin importar su nivel
jerarquico. Por lo tanto, colaborador es una persona que coopera con otra. En el
ambito de las organizaciones el término se utiliza para denominar a las personas

que trabajan bajo la conduccion de otra/s (Martha Alles, 2020).
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CAPITULO Il
3. Hipotesis
3.1. Hipoétesis General

La implementacion del Sistema de Planificacion de Requerimientos de

Materiales afecta positivamente en la productividad de una Empresa Textil.

3.2. Hipoétesis Especificas
e La implementacion del Sistema de Planificacion de Requerimientos de

Materiales afecta positivamente a la eficiencia de una empresa Textil.
e La implementacion del Sistema de Planificacion de Requerimientos de

Materiales afecta positivamente a la eficacia de una empresa Textil.

3.3. Variables
3.3.1. Definicion conceptual de las variables
e Variable independiente (X): Planificacién de Requerimiento de Materiales.
La planificacion de Requerimiento de Materiales es el método l6gico y facil
para entender y abordar el problema de materiales, piezas componentes
para producir un producto final, también cuenta con un programa para
poder calcular y ver cuando y cuanto producir mediante una planificacion.
(Jacobs , y otros, 2014)
e Variable dependiente (Y): Productividad.
La productividad es la relacion entre la cantidad producida de bienes y
servicios, asi como la cantidad de recursos utilizados; y en la fabricacion
de producto; la productividad se usa para evaluar el rendimiento de las

areas de produccién, magquinas y equipos de trabajo, esta define que el
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3.3.2.

insumo y el recurso son utilizados de forma oOptima. (Krajewski, y otros,
2008)

Definicion operacional de la Variable
Variable independiente (X): Planificacion de Requerimiento de Materiales.

La Planificacion de Requerimiento de Materiales consiste en analizar la
forma de como se hacen los requerimientos de materiales y determinar los
ajustes necesarios para eliminar trabajos innecesarios, esta sirve también
para tener los materiales a tiempo adecuado para su desarrollo con el
propésito de mejorar la produccion.

Variable dependiente (Y): Productividad.

La productividad se mide a través del calculo como tal en el que se realiza
una comparacion entre la cantidad de insumos y productos, siendo el

insumo uno de los mas relevantes a la hora trabajada y cantidad producida.
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3.3.3. Operacionalizacién de la Variable

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

INDEPENDIENTE
PLANIFICACION
REQUERIMIENTO
MATERIALES

X)
DE
DE

La Planificacion de Requerimiento de Materiales
es el método ldgico y facil para entender y
abordar el problema de materiales, piezas
componentes para producir un producto final,
también cuenta con un programa para calcular y
ver cuando y cuanto producir mediante una
planificacion. (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

La planificacion de Requerimiento de
Materiales consiste en analizar la forma de
como se hacen los requerimientos de
materiales y determinar los ajustes

necesarios para eliminar  trabajos
innecesarios, esta sirve también para tener
los materiales a tiempo adecuado para su
desarrollo con el propésito de mejorar la

produccién.

Gestién de Stock

Cumplimiento de entrega
NDA = PE - DE
NDA: Ndmero de dias de atraso
PE: Plazo de entrega
DE: Dias de entrega

Aprovisionamiento

Disponibilidad de materiales
TMD
D=Tms
D: Disponibilidad
TMD: Total de materiales disponibles
TMS: Total de materiales solicitados

DEPENDIENTE
PRODUCTIVIDAD

(v)

La productividad es la relacién entre la cantidad
producida de bienes y servicios, asi como la
cantidad de recursos utilizados; y en la
fabricacién del producto; la productividad se usa
para evaluar el rendimiento de las areas de
produccién, maquinas y equipos de trabajo, esta
define que el insumo y el recurso son utilizados

de forma éptima. (Palomino, 2012)

La productividad se mide a través del
célculo como tal en el que se realiza una
comparacion entre la cantidad de insumos
y productos, siendo el insumo uno de los
mas relevantes a la hora trabajada y

cantidad producida.

% Eficiencia
Eficiencia Eficiencia = (Recurso

Usado)/(Recurso Disponible)

% Eficacia Eficacia =
Eficacia (Produccion Real)/(Produccion

Programada)

Tabla 2. Operacionalizacién de variables
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CAPITULO IV
4. METODOLOGIA

4.1.Método de investigacion
El método en la presente investigacion es cientifico.

El método de investigacion es la via que nos “conduce a la obtencién de un
resultado y el método que aplica un conjunto de fases partiendo del
planteamiento del problema hasta llegar a la teoria o ley es el método cientifico
(Baena 2017; p. 67). Por otro lado, el método cientifico que se emplea en la
ciencia logra su sustentacion teorica y su objetividad (Gémez 2012; p. 85).
Asimismo, el método cientifico permite comprobar los conocimientos tedéricos y
aportar a la sociedad con un estudio riguroso (Cabezas, Andrade y Torres, 2015.
p. 16). Método de investigacion es cientifico, esta consiste en formular
cuestiones o problemas sobre la realidad y observacién de ésta, con la Unica
finalidad de anticipar soluciones a los problemas y verificarlas con la realidad,
mediante su observacion, clasificacion y su analisis.

El método especifico en la presente investigacion es deductivo.

Segun Barchini (2006), menciona que el método deductivo consiste en extraer
razonamientos logicos de aquellos enunciados ya dados, en sintesis, este

método va de la causa al efecto, de lo general a lo particular, es prospectivo y
tedrico; comprueba su validez basandose en datos numeéricos precisos. Segun

Tamayo (2008), menciona que el método deductivo consiste en la totalidad de
reglas y procesos, con cuya ayuda es posible deducir conclusiones finales a

partir de unos enunciados supuestos llamados premisas, si de una hipoétesis se
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sigue una consecuencia y esa hipoétesis se da, entonces, necesariamente, se da

la consecuencia.

4.2.Tipo de investigacion
El tipo de investigacion es aplicada por que se trata de una investigacion en la

realidad, conducente a resolver un problema, a través de una estrategia que dara
como resultado un status mejorado, es decir, acondicionando las bases del
planeamiento de requerimiento de materiales y la productividad, para solucionar
un problema existente en la produccién de la confeccién, para ello se realiza un

diagnéstico de la situacion actual (Carrasco, 2009).

4.3.Nivel de investigacion
El nivel de investigacion de esta es descriptivo-explicativo. El nivel Descriptivo

porque responde a la pregunta ¢como es la realidad? esta no es causal y su
analisis es cualitativo, basandose en fuentes documentales. (permite medir y
recoger informacion).

El nivel explicativo responde a las preguntas ¢cOmo? y ¢por quée?, también
plantean hipétesis predictivas para poder ser contrastadas, requieren
experimento con poblaciones, entendiéndose necesario hacer y tomar prueba

antes y después (Caballero Romero, 2009).

4.4.Disefo de investigacion
El disefio que se emple6 en la investigacion fue el pre experimental a

continuacion se muestra la division.

e Pre experimental, se hizo manipulacion de la variable independiente

e Pretest/postest con un solo grupo, en este caso se aplicé una prueba previa a
la produccién, posterior a ello se le aplico la metodologia sistema de
planificacion de requerimiento de materiales, y como ultimo paso, se aplicé

una prueba después a la produccion.

Tabla N° 14: Disefio de investigacion (pre — experimental)

(orx-0 ]

Fuente: Hernandez Sampieri, Fernandez Ollado y Baptista Lucio (2014 p.121)

Donde:
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Oa1: Productividad (Situacion actual)

X: Metodologia sistema de planificacion de requerimientos de
materiales.

Oz2: Productividad (Situacion Obtenida)

4.5.Poblacion y muestra

45.1. Poblacién

La poblacion es el total basado de un estudio fenomenoldgico y esta asignado
con un valor medido (Gémez; 2012; p. 87). Asimismo, la poblacion son todos los
elementos extraidos del universo y se delimitan en funcion a las caracteristicas
o atributos de las variables; y es finita, cuando la cantidad de elementos ya esta
definida (Cabezas, Andrade y Torres; p. 88, 90).

En la presente investigacion, la poblacion esta conformada por la produccion y
acabado de chalecos durante 12 meses con un total de 3600 chalecos por mes

en la empresa Multiservicios Talex’s S.A.C.

4.5.2. Muestra

Una muestra es una porcién que se representa a partir de una poblacién total y
las maneras de seleccionarlo pueden ser probabilistico o no probabilistico. El
muestreo aleatorio consiste en seleccionar la muestra sin tener en cuenta un
orden; es decir, al azar, por “revoloteo” de unidades muéstrales (Baena, 2017; p.
84).

En la presente investigacion se utilizé el muestreo no probabilistico por
conveniencia, donde la muestra se seleccion6 6 meses antes con una
produccién de 3208 chalecos y 6 meses después con una produccion de 3600
chalecos de la aplicacion de la metodologia Sistema de planificacion de

Requerimiento de Materiales.

4.6.Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

4.6.1. Técnicas e instrumentos de recoleccion

En esta investigacion, se utilizaron técnicas de recoleccion de datos basadas en

la observacién directa y el analisis documental (informacién de la empresa). La
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observacion directa permitié obtener datos actualizados e instantaneos de cada
etapa de produccién, asi como realizar un estudio detallado de las acciones de
los trabajadores durante sus tareas (como, quién y cuando las realizaban).
Ademas, se evalubé el tiempo que se empleaba en cada proceso y la
disponibilidad de los materiales en el momento y lugar requeridos.

4.6.2. Instrumento de recoleccion de datos

Para llevar a cabo esta investigacion, se implementaron y utilizaron los siguientes
instrumentos:

e Ficha técnica del producto

e Diagrama de operaciones del proceso (DOP)

¢ Ficha de registro de materiales

e Diagrama de andlisis del proceso

¢ Ficha de registro de toma de tiempos y un cronémetro
Estos instrumentos permitieron recopilar informacion precisa y detallada sobre el
proceso de produccion, los pasos involucrados y los tiempos requeridos para
cada tarea.
La metodologia empleada en este estudio se enfocé en recopilar datos a partir
de la observacion directa y el analisis de documentos internos de la empresa.
Estos enfoques proporcionaron una visidbn completa de cémo se desarrollaban
las operaciones en la empresa y permitieron una evaluacion detallada de los

factores que influyen en la productividad y eficiencia del proceso.

4.7.Técnicas de procesamiento de la Informacion y andlisis de datos.

4.7.1. Técnicas de procesamiento de la Informacion

Se visitara el area de estudio, se obtendra informacion del area de produccion,
de manera que se pueda identificar la produccién real y estado del stock con el
gue se cuenta en la actualidad para el correcto control, haciendo compatible con

soluciones econdmicas y adaptando a grandes mercados.
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4.7.2. Andlisis de datos
Los datos fueron procesados mediante el Microsoft Excel y sus distintas formulas

para elaborar cuadros y calcular produccién total, tiempos, eficiencia, eficacia,
etc. Microsoft Word para elaborar diagramas necesarios para responder al
problema.
Contraste de hipdtesis
Para el contraste de hipoétesis se realizo la siguiente prueba de normalidad
donde la hipoétesis nula indica que si sigue una distribucion normal y la
hipotesis alterna que no sigue una distribucién normal.
Ho: Los datos analizados sigue una distribucion normal. (PARAMETRICA)
H1: Los datos analizados no siguen una distribucién normal. (NO
PARAMETRICA)
Para lo cual contamos con las siguientes pruebas de normalidad:
Prueba de normalidad Kolmogorov-Smirnov.
Segun Steinskog Dag (2007), refirio la prueba de Kolmogorov-Smirnov es
una prueba de bondad de ajuste ampliamente utilizada para probar la
normalidad de los datos muestrales, siendo particularmente util en
procesos fisicos no lineales e interactivos, por cuanto éstos conducen,
generalmente, a distribuciones no gaussianas y, por lo tanto, el mecanismo
generador de los procesos puede entenderse mejor al examinar la
distribucién de las variables seleccionadas. Ademas, para implementar
pruebas de normalidad algunas pruebas estadisticas requieren o son
optimos bajo el supuesto de normalidad y, por lo tanto, constituye un

prerrequisito determinar si este supuesto se cumple.

Tabla 3. Kolmogorov-Smirnov.
Kolmogorov-Smirnov

n>50

Fuente: Steinskog Dag

Prueba de normalidad Shapiro-Wilk
Segun Novales (2010), este test se emplea para contrastar normalidad
cuando el tamafio de la muestra es menor a 50 observaciones y en

muestras grandes es equivalente al test de Kolmogérov-Smirnov. El
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método consiste en comenzar ordenando la muestra de menor a mayor

valor, obteniendo el nuevo vector muestral. Cuando la muestra es como

maximo de tamafio 50, se puede contrastar la normalidad con la prueba de

Shapiro-Wilk, procediéndose a calcular la media y la varianza muestral. Se

rechaza la hipotesis nula de normalidad si el estadistico Shapiro-Wilk -W-

es menor que el valor critico proporcionado por la tabla elaborada por los

autores para el tamafio de la muestra y el nivel de significancia dado.

Tabla 4. Shapiro-Wilk

Shapiro-Wilk

n<50

Fuente: Novales (2010)

NOTA:

Si p>0.05 aceptamos la hipétesis nula.

Si p<0.05 rechazamos

y No paramétricas.

la hipétesis nula.

Tabla 5. Tipos de prueba para hipétesis

EXISTE NORMALIDAD | NO EXISTE NORMALIDAD
DESCRIPCION PARAMETRICAS NO PARAMETRICAS
2 MEDIAS INDEPENDIENTES
(NUMERICA VS CATEGORICA) T DE STUDENT U MANN WHITNEY
2 MEDIAS RELACIONADAS
(ANTES - DESPUES) T DE STUDENT WILCOXON
NUMERICA VS NUMERICA PEARSON SPEARMAN
>2 MEDIAS
(NUMERICA VS CATEGORICA) ALOM R
2 VARIABLES
(CATEGORICA VS CATEGORICAS) MO 2ABUE Call CELPI VO
2 PROPORCIONES NO EXISTE Mc NEMAR

Fuente: Elaboracion propia

Para el contraste de hipétesis contamos con las siguientes pruebas paramétricas
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De acuerdo a nuestra investigacién y por qué se cuenta con dos muestras
relacionadas en un antes y un después, se puede utilizar la prueba paramétrica

T de student o Wilcoxon si es una prueba no paramétrica.

4.8.Aspectos éticos de la investigacion

De acuerdo a las normas emitidas por la Universidad Peruana Los Andes
mediante el Reglamento de Investigacion (UPLA, 2019) cumplimos lo estipulado
en al articulo 27 de principios que rigen la actividad investigativa, se realizo la
investigacion con la manifestacion voluntaria de los actores e institucion. Asi
mismo, nos orientamos por el articulo 28 que establece las Normas de
comportamiento ético de quienes investigan, se cumplié desde la planificacién,
ejecucion y proceder cientifico con la responsabilidad de la investigacion,
garantizando la confidencialidad y anonimato de las personas que colaboraron
con nosotros, sometiéndome a todas las evaluaciones u observaciones por parte
de la UPLA.
4.8.1. Art.27°: Principios que regulan lainvestigacion
A. Consentimiento informado y expreso.

Se aseguré en toda la investigacion contar con la manifestacion de voluntad
informada, libre, inequivoca y especifica, mediante la cual las personas como
sujeto de investigacion y el titular de los datos son conscientes del uso de la
informacion para los fines especificos establecidos en el presente proyecto de

investigacion.

B.Beneficenciay no maleficencia.
Se asegurd durante la investigacién el bienestar e integridad de los
colaboradores de la empresa Multiservicios Talex’s S.A.C. que participaron en
las investigaciones. Por lo que, durante la investigacion no se causo dafio fisico

ni psicoldgico.

C. Proteccion al medio ambiente y el respeto a la biodiversidad.

Durante la investigacion se ha evitado causar acciones negativas contra la

naturaleza y biodiversidad, racionalizando el uso de energia eléctrica y papel.
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D. Responsabilidad
Declaro haber actuado de forma responsable con respecto a los alcances, la
pertinencia y posibles repercusiones de este trabajo, a nivel individual, social e

institucional.

E. Veracidad
Garantizo absolutamente la veracidad de esta investigacion en todas sus

etapas: desde la elaboracion del plan de tesis, durante la recoleccion, andlisis y
procesamiento de datos, hasta la presentacion del respectivo Informe final.

4.8.2. Art. 28°: Normas éticas

A. Se ha llevado a cabo la investigacion pertinente original coherente en
relacion a la linea de investigacion institucional, procediendo siempre con
absoluto rigor cientifico. Asi mismo se asegura la validez y confiabilidad

de los métodos y técnicas utilizadas para la recopilacion de datos.

B. Como investigadora del presente proyecto asumo todo momento de
responsabilidad, siendo consciente de las consecuencias individuales,
sociales y académicas. Garantizando el total anonimato de la informacion

brindada por la empresa en produccioén y precios.

C. Los hallazgos obtenidos en este estudio se reportan de forma clara,
completa y oportuna a la comunidad cientifica y sociedad en general;
asegurando el manejo sigiloso de la informacion, sin que ésta se
empleada para lucros personales, ilicitos o propdésitos distintos a lo que

implica la investigacion.

D. Se asegura que se ha cumplido todas las normativas de caracter
institucional, nacional e internacional referidas a la investigacion,
proteccion de los usuarios encuestados, base de datos y el medio
ambiente; garantizando que no existen conflictos de interés por parte de

la tesista ni del asesor.
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E. Para la correspondiente publicacion cientifica de este trabajo se evitara la
falsificacion de informacion, el plagio, la inclusion de autores ajenos al
estudio o la publicacién repetida de hallazgos similares. No se aceptara
ningun tipo de subvencién inconsistente a los lineamientos establecidos
en la Vision, Mision y Reglamento de Propiedad Intelectual de esta casa

superior de estudios.
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CAPITULO V
5. RESULTADOS

5.1. Descripcion de resultados
Multiservicios Talex’s S.A.C., empresa textil dedicada a la confeccion y

comercializacién de ropa de seguridad (EPPs). A continuacion, la descripcion

de la empresa.

Descripciéon de la empresa Multiservicios Talex’s S.A.C.

Numero de Ruc 20610628924
Nombre Comercial Multiservicios Talex’s S.A.C.
Direccion Jr. Hudnuco N° 288 - Huancayo

Departamento Junin

Departamento Pasco

Nichos de Distribucién Departamento Ayacucho

Departamento Huancavelica

Departamento Huanuco

Organigrama de la Empresa

La empresa esta integrada de acuerdo a las necesidades del mercado, sus
decisiones son tomadas por los miembros de la empresa.

Se desarrolla las funciones de cada colaborador que le corresponde a cada

uno, definiendo sus cargos.
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Gerencia General:

Esta constituida por el propietario, quien toma decisiones: contrata al
personal, verifica los productos finales, también investiga y proyecta sus
nuevos disefos, aprueba las 6rdenes de compra y pagos.

Supervisora(O):
Encargada de emitir y recepcion de documentos, facturas, boletas y otros, asi
como verificar la produccion del momento que ingrese el pedido hasta entrega

al cliente bajo las 6rdenes de la Gerencia.

Contabilidad
Se cuenta con un contador externo este se encarga de llevar registros
contables, elaborar planillas, pago de impuestos, asi como los ingresos y

egresos, también los estados financieros.

Departamento De Produccion

Constituida por las areas siguientes:

Area de Almacén

Materia Prima

Producto Terminado

Area de Produccion

La empresa en la actualidad cuenta con un jefe de textil, con su funcion
principal de estar pendiente en todas las actividades a realizar y realizando
dentro de dicha area también de estructurar la ejecucion del armado del
chaleco y participar en la ejecucion.

Area de corte

Area de armado

Area de acabado

Departamento De Ventas

En esta area tiene trato directo con los clientes, se captan los pedidos y esta
pendiente de llegar al cliente con responsabilidad y conformismo. Esta
conformada por una persona o muchas veces el mismo gerente.

Logistica
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Es el departamento que se encarga de la compra, recepcién y verificacion de

los insumos solicitados y la entrega del producto terminado.

Figura5. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA MULTISERVICIOS TALEX'S S.A.C.

[ GERENCIA GENERAL ]

[ Logistica ] [ Dpte. de Contabilidad ]

S

[ Dpto. de Produccidn ] [ Dpto. de Ventas

Almacén Pedidos

i

Corte

Armado

Acabado

ORI

Fuente: Elaboracion Propia

5.2. Implementacién del MRP

5.2.1. Gestion de Stock
Para implementar el MRP, es necesario detallar la prenda que para la
presente investigacion tomd como objeto de estudio, por lo tanto, es

importante conocer la ficha técnica de la prenda de produccion.
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Figura 6. FICHA TECNICA DE CHALECO

Henry Ramos Canchanya
02/11/2019

MT-P-001

[o7m]
.

Chaleco de 5 bolsillos

Cuerpo Drill San Jacinto

12 puntadas por pulgada y pespunte de
12 plp

superior-Levantado, 12 de ancho x 13 de

Confeccion:

Bolsillo Delante ro: alto
inferior-levantado, 18 ancho x 14 de alto

superior-Levantado, 12 de ancho x 6 de

Tapa del bolsillo o
alto inferior-levantado, 18

delantero
ancho x 6 de alto

Pieza 11 ] Regulado de Espalda Chico de 5cm y tira grande 20cm
Bolsillo de Espalda 26 de ancho x 18 de alto

Rellanar con puntada de seguridad y
Cuello .
Coser a1 cm con maquina recta.

Unién de Hombros lcm
Pespunte s : 1/12 de pulgada
Basta: 1 cm bordeado con cinta rigida

. . pecho 15 de ancho x 2.5 de alto
Cinta Reflexiva
espalda 30 de ancho x 2.5 alto

Cierre 40 cm

Pegado de Ila Cinta
4 metros por chaleco

Rigida

1 Largo de Chaleco 64

2 Ancho de la espalda 56

3 Ancho del pecho 28

4 Sisa 30

5 Hombro 14

6 Borde y cierre 400y 45

7 Ancho del Hombro 44

8 Altura de sisa a basta 36

9 Bolsillo Espalda 26x18

10 Pegado de regulador de "

la basta hacia la sisa
11 Cuello de Espalda 26
[wos [ AcAoTmERmCON |

Cierre  principal y

espalda: Importado de 40 cm - 26 cm Etiqueta: | Colocado en el centro del cuello.
Limpieza

Regulador 2.5cmancho x 1 cm y Sacado de hilos sobrantes
Planchado

Etiqueta Bordada: Colocado en el centro del cuello. Doblado: | En dos partes iguales.

Hilo: Anaranjado Embolsar: | En bolsa de polietileno de 14 x 19

Velkroy Deslizador: | inferior 7 x 2.5 'y superior de 5 x 2.5 - opcional

Fuente: Elaboracién propia



La figura 6, muestra la ficha técnica del chaleco, este documento nos sirve
como referencia para la construccion de la base de datos de los materiales,
nos detalla los materiales utilizados y las cantidades que lleva cada prenda, y
otros datos de suma importancia como son los datos del cliente, fechas de
recepcion y de entrega.

Asi mismo se especifica cada uno de los datos técnicos del producto como:
material de trabajo, insumos, cantidad, proceso siendo necesarios para la

confeccion, las medidas de tallas correspondientes y el acabo de prenda.

Lista de Materiales

La figura 7, muestra el modular box de la fabrica Multiservicios Talex’s S.A.C.
se encuentra en el nivel cero, en un primer nivel se encuentra la parte
estructural del modelo con el armado del chaleco, en el segundo nivel se
encuentra la estructura de como armar los bolsillos al chaleco, y en el tercer
nivel se encuentran los materiales para la estructura y confeccionar el chaleco

como producto final.
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Figura 7. LISTA DE MATERIALES (MULTINIVEL)
(CHALECO 7 BOLSILLO)

PRODUCTO
FINAL

[ CHALECO (1) ]

A

. A A
F I \4 I
[ PECHO DERECHO (1) ] C|NTAR|'G|DA(3) ] [ ESPALDA (1) ] [ CIERRE (1) ] [ PECHO IZQUIERDO (1) ] _
/ / N 1 \
\[ Cierre (1)

[ Bolsillo y Tapa (2) ] Bolsillo (1) Cinta reflexiva (1) ] [ Bolsillo y Tapa (2) ] Cierre (1) ]

Cinta reflexiva (1) \ Cinta reflexiva (1)

aere (s oo | was
ega rega
Pega Pega [ Tapa (2) ] Cierre (1) garee [ Tapa (2

(velkro) (4) (velkro) (4)

)

Fuente: Elaboracién propia
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A continuacién, de la imagen 2 a la imagen 5, tenemos el Kardex para la lista de
materiales la cual es necesario para la produccion de los chalecos, esta se
realiza cada 15 dias ya que el almacén estara listo para abastecer los 15 dias
siguientes segun la disponibilidad de materiales, asi mismo haciendo pedido 6
dias antes a los proveedores esta generando mejor eficiencia. Utilizando los

materiales al 100 %.

Imagen 2. Inventario de Productos

P:gg:fg EXISTENCIAS ENTRADA

ﬁ DESCRIPCION B NnicALEsE s B saupas B -

TELA DRILL SAN JACINTO ROJO 0 100 50 50

BOGZ CINTA RIGIDA ROJO o 100~ 100 0
RGGZ CIERRE NEYLON ROJO 0 160" 160 0
ROOZ CiERRE TRACTOR ROJO 0 120” 120 0
REGEI HiL0 40/2 ROJO 0 4 4 0
12606 DESLIZADOR o 750 750 0
[A007 CINTA RELEXIVA 0 750 750 0
L ETG o 750 750 0
14008 REGULADOR 0 1500 1500 0
BSES LA DRILL SAN JACINTO AZUL 0 100~ 100 0
B cicRRE NEVLON AZUL o 100 100 0
B CiERRE TRACTOR AZUL 0 160 160 0
B 1.0 40/2 AzUL o 120 120 0
B i TA RIGIDA AZUL 0 4 4 0
JADZEN N TELA DRILL SAN JACINTO NARANJA 0 100" 100 0
A0 CIERRE NEYLON NARANJA o 100" 100 0
IA027 N CIERRE TRACTOR NARANJA 0 160" 160 0
ABZENN HILO 40/2 NARANJA o 120” 120 0
A028 N CINTA RIGIDA NARANJA 0 4 4 0
{A020" N TELA DRILL SAN JACINTO BEIGS 0o 100" 100 0
[A022° " CIERRE NEYLONBEIGS 0 100" 100 0
{A022° CIERRE TRACTOR BEIGS 0 160 160 0
A023" HiLo 40/2 BEIGS 0 120° 120 0
16240 CINTA RIGIDA BEIGS o a 4 0
B v: .~ DRILL SAN JACINTO VERDE BOTE| 0 100" 100 0
B CicRRE NEYLON VERDE BOTELLA o 100 100 0
B cicRR: TRACTOR VERDE BOTELLA 0 160" 160 0
B 1.0 10/2 VERDE BOTELLA o 120 120 0
B CiNTA RIGIDA VERDE BOTELLA 0 4 4 0
A030 TELA DRILL SAN JACINTO AMARILLO Fi o 100 100 0
A031 CIERRE NEYLON AMARILLO FOSFORESI 0 100" 100 0
A032 CIERRE TRACTOR AMARILLO FOSFORE o 160 160 0
A033 HILO 40/2 AMARILLO FOSFORESENTE 0 120 120 0
A034 CINTA RIGIDA AMARILLO FOSFORESE! o a 4 0

Fuente: Elaboracion propia
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Inventario de productos

TELA DRILL SAN JACINTO VERDE LORO
CIERRE NEYLON VERDE LORO

CIERRE TRACTOR VERDE LORO

HILO 40/2 VERDE LORO

CINTA RIGIDA VERDE LORO

TELA DRILL SAN JACINTO NEGRO
CIERRE NEYLON NEGRO

CIERRE TRACTOR NEGRO

HILO 40/2 NEGRO

CINTA RIGIDA NEGRO

TELA DRILL SAN JACINTO GUINDO
CIERRE NEYLON GUINDO

CIERRE TRACTOR GUINDO

HILO 40/2 GUINDO

CINTA RIGIDA GUINDO

TELA DRILL SAN JACINTO BLANCO
CIERRE NEYLON BLANCO

CIERRE TRACTOR BLANCO

HILO 40/2 BLANCO

CINTA RIGIDA BLANCO

TELA DRILL SAN JACINTO PLOMO INTE
CIERRE NEYLON PLOMO INTERMEDIO
CIERRE TRACTOR PLOMO INTERMEDIC
HILO 40/2 PLOMO INTERMEDIO
CINTA RIGIDA PLOMO INTERMEDIO

A060 TELA DRILL SAN JACINTO PLOMO PLA1
A061 CIERRE NEYLON PLOMO PLATA

A062 CIERRE TRACTOR PLOMO PLATA

A063 HILO 40/2 PLOMO PLATA

A064 CINTA RIGIDA PLOMO PLATA

Fuente: Elaboracion Propia
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100
100
160
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100
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160
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100
100
160
120

100
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160
120
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100
160
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Imagen 4. Inventario de productos

CODIGO DE CODIGO DE

PRODUCTAA|DESCRIPCION M| CANTIDAIRS PRODUCTA4|DESCRIPCION il CANTIDAI LS
0a-oct [NGOT TELA DRILL SAN JACINTO ROJO 50 1 18-oct [NGOEI TELA DRILL SAN JACINTO ROJO 100
04-oct 'CINTA RIGIDA ROJO 100 2 18-oct 'CINTA RIGIDA ROJO 100
04-oct 'CIERRE NEYLON ROJO 160 3 18-oct 'CIERRE NEYLON ROJO 160
04-oct 'CIERRE TRACTOR ROJO 120 4 18-oct 'CIERRE TRACTOR ROJO 120
04-oct 'HILO 40/2 ROJO a 5 18-oct 'HILO 40/2 ROJO a
04-oct 'DESLIZADOR 750 6 18-oct 'DESLIZADOR 750
04-oct K007 CINTA RELEXIVA 750 7 18-oct [NOOZ CINTA RELEXIVA 750
04-oct 'VELKRO 750 8 18-oct 'VELKRO 750
04-oct 'REGULADOR 1500 9 18-oct 'REGULADOR 1500
04-oct TELA DRILL SAN JACINTO AZUL 100 10 18-oct TELA DRILL SAN JACINTO AZUL 100
o0a-oct [NESEN c'eRRE NEYLON AZUL 100 11 18-oct [N CIERRE NEYLON AZUL 100
o0a-oct [NEEB ciERRE TRACTOR AZUL 160 12 18-oct [N cierRE TRACTOR AZUL 160
04-oct 'HILO 40/2 AZUL 120 13 18-oct 'HILO 40/2 AZUL 120
04-oct 'CINTA RIGIDA AZUL a 14 18-oct 'CINTA RIGIDA AZUL a
04-oct "TELA DRILL SAN JACINTO NARANJA 100 15 18-oct TELA DRILL SAN JACINTO NARANJA 100
04-oct 'CIERRE NEYLON NARANJA 100 16 18-oct 'CIERRE NEYLON NARANJA 100
04-oct 'CIERRE TRACTOR NARANJA 160 17 18-oct 'CIERRE TRACTOR NARANJA 160
04-oct 'HILO 40/2 NARANJA 120 18 18-oct 'HILO 40/2 NARANJA 120
04-oct [ROTSII CINTA RIGIDA NARANJA a 19 18-oct ‘CINTA RIGIDA NARANJA a
04-oct TELA DRILL SAN JACINTO BEIGS 100 20 18-oct TELA DRILL SAN JACINTO BEIGS 100
04-oct 'CIERRE NEYLONBEIGS 100 21 18-oct 'CIERRE NEYLONBEIGS 100
04-oct 'CIERRE TRACTOR BEIGS 160 22 18-oct 'CIERRE TRACTOR BEIGS 160
04-oct 'HILO 40/2 BEIGS 120 23 18-oct 'HILO 40/2 BEIGS 120
04-oct [RO2AM CINTA RIGIDA BEIGS a 24 18-oct [RO24B CINTA RIGIDA BEIGS a
04-oct "TELA DRILL SAN JACINTO VERDE BO' 100 25 18-oct TELA DRILL SAN JACINTO VERDE BOT 100
04-oct 'CIERRE NEYLON VERDE BOTELLA 100 30 18-oct 'CIERRE NEYLON VERDE BOTELLA 100
04-oct 'CIERRE TRACTOR VERDE BOTELLA 160 31 18-oct 'CIERRE TRACTOR VERDE BOTELLA 160
04-oct 'HILO 40/2 VERDE BOTELLA 120 32 18-oct 'HILO 40/2 VERDE BOTELLA 120
04-oct 'CINTA RIGIDA VERDE BOTELLA 4 33 18-oct 'CINTA RIGIDA VERDE BOTELLA a

Fuente: Elaboracién Propia



Imagen 5.

Inventario de productos

04-oct A030
04-oct A031
04-oct A032
04-oct A033
04-oct A034
04-oct
04-oct
04-oct
04-oct
04-oct
04-oct [ Lis]
04-oct [Xexx}
04-oct
04-oct
04-oct LY
04-oct
04-oct
04-oct
04-oct
04-oct
04-oct A0S0
04-oct AO51
04-oct A052
04-oct A053
04-oct AO54
04-oct
04-oct
04-oct
04-oct
04-oct
04-oct A060
04-oct AO61
04-oct A062
04-oct A063
04-oct A0O64

TELA DRILL SAN JACINTO AMARILLC
CIERRE NEYLON AMARILLO FOSFORI
CIERRE TRACTOR AMARILLO FOSFO
HILO 40/2 AMARILLO FOSFORESEN
CINTA RIGIDA AMARILLO FOSFORES
TELA DRILL SAN JACINTO VERDE LOI
CIERRE NEYLON VERDE LORO
CIERRE TRACTOR VERDE LORO

HILO 40/2 VERDE LORO

CINTA RIGIDA VERDE LORO

TELA DRILL SAN JACINTO NEGRO
CIERRE NEYLON NEGRO

CIERRE TRACTOR NEGRO

HILO 40/2 NEGRO

CINTA RIGIDA NEGRO

TELA DRILL SAN JACINTO GUINDO
CIERRE NEYLON GUINDO

'CIERRE TRACTOR GUINDO

'HILO 40/2 GUINDO

'CINTA RIGIDA GUINDO

TELA DRILL SAN JACINTO BLANCO
'CIERRE NEYLON BLANCO

'CIERRE TRACTOR BLANCO

'HILO 40/2 BLANCO

'CINTA RIGIDA BLANCO

"TELA DRILL SAN JACINTO PLOMO IN
'CIERRE NEYLON PLOMO INTERMEDI
'CIERRE TRACTOR PLOMO INTERMEL
'HILO 40/2 PLOMO INTERMEDIO
'CINTA RIGIDA PLOMO INTERMEDIO
TELA DRILL SAN JACINTO PLOMO PL
'CIERRE NEYLON PLOMO PLATA
'CIERRE TRACTOR PLOMO PLATA
'HILO 40/2 PLOMO PLATA

'CINTA RIGIDA PLOMO PLATA

Fuente: Elaboracion Propia

100
100
160
120

100
100
160
120

100
100
160
120

100
100
160
120

100
100
160
120

100
100
160
120

100
100
160
120

34
35
36
37
38
39
40
a1
a2
a3
aa
as
46
a7
a8
a9
50
51
52
53
54
55
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72

18-oct A030
18-oct AO031
18-oct A032
18-oct A033
18-oct A034
18-oct
18-oct
18-oct
18-oct
18-oct
18-oct LX)
18-oct [\ Z:¥]
18-oct
18-oct
18-oct LY Lx1
18-oct
18-oct
18-oct
18-oct
18-oct
18-oct A0O50
18-oct AO51
18-oct A052
18-oct AO53
18-oct A054
18-oct
18-oct
18-oct
18-oct
18-oct
18-oct A060
18-oct A0O61
18-oct A062
18-oct A063
18-oct A064

TELA DRILL SAN JACINTO AMARILLO
CIERRE NEYLON AMARILLO FOSFORE
CIERRE TRACTOR AMARILLO FOSFOI
HILO 40/2 AMARILLO FOSFORESEN'
CINTA RIGIDA AMARILLO FOSFORES
TELA DRILL SAN JACINTO VERDE LOR
CIERRE NEYLON VERDE LORO
CIERRE TRACTOR VERDE LORO

HILO 40/2 VERDE LORO

CINTA RIGIDA VERDE LORO

TELA DRILL SAN JACINTO NEGRO
CIERRE NEYLON NEGRO

CIERRE TRACTOR NEGRO

HILO 40/2 NEGRO

CINTA RIGIDA NEGRO

TELA DRILL SAN JACINTO GUINDO
CIERRE NEYLON GUINDO

'CIERRE TRACTOR GUINDO

'HILO 40/2 GUINDO

'CINTA RIGIDA GUINDO

"TELA DRILL SAN JACINTO BLANCO
'CIERRE NEYLON BLANCO

'CIERRE TRACTOR BLANCO

'HILO 40/2 BLANCO

'CINTA RIGIDA BLANCO

"TELA DRILL SAN JACINTO PLOMO IN'
'CIERRE NEYLON PLOMO INTERMEDI(
'CIERRE TRACTOR PLOMO INTERMED
'HILO 40/2 PLOMO INTERMEDIO
'CINTA RIGIDA PLOMO INTERMEDIO
"TELA DRILL SAN JACINTO PLOMO PL
'CIERRE NEYLON PLOMO PLATA
'CIERRE TRACTOR PLOMO PLATA
'HILO 40/2 PLOMO PLATA

'CINTA RIGIDA PLOMO PLATA
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Base de datos con el registro de inventarios

En el kardex de la figura 8 a la figura 14, se registré obteniendo la informacion
de todo lo que habia antes de la fabricacion denominado (stock), bajo el mismo
control se presenta las ventas diarias, asi como la fabricacion de los chalecos
diarios. Obteniendo un mejor control si hay o no stock para el siguiente pedido
caso contrario producir y si hubiera stock se nos facilita en la venta y confianza

del cliente.
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Figura 8. Registro de Inventarios — Control de Inventarios

CODIGO EXISTENCIAS

PRODUCTO DESCRIPCION INICIALES ENTRADAS SALIDAS

A001 CHALECO ROJO 50 1500 1460 90
A002 CHALECO ZUL 30 2850 2880 0
A003 CHALECO NARANJA 30 3000 3010 20
A004 CHALECO BEIGS 5 1500 1450 55
A005 CHALECO VERDE BOTELLA 5 1500 1410 95
A006 CHALECO AMARILLO FOSFORESENTE 10 .1500 1420 90
A007 CHALECO VERDE LORO 5 1350 1320 35
A008 CHALECO NEGRO 5 1650 1570 85
A009 CHALECO GUINDO 10 1500 1440 70
A010 CHALECO BLANCO 5 1650 1650 5
A011 CHALECO PLOMO INTERMEDIO 25 1500 1520 5
A012 CHALECO PLOMO PLATA 25 1500 1460 65

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 9. Registro de Inventarios — Control de Inventarios

CODIGO DE CODIGO DE

hd DESCRIPCION all CANTIDA I ad PRODUCTR| DESCRIPCION bl CANTIDA I
04-oct A002 CHALECO ZUL 100 1 03-oct A002 CHALECO ZUL 150
05-oct A006 FOSFORESENTE 120 2 04-oct A006 FOSFORESENTE 150
06-oct A009 CHALECO GUINDO 150 3 05-oct A009 CHALECO GUINDO 150
07-oct A012 CHALECO PLOMO PLATA 120 4 06-oct A012 CHALECO PLOMO PLATA 150
08-oct A002 CHALECO ZUL 100 5 07-oct A002 CHALECO ZUL 150
09-oct A003 CHALECO NARANJA 120 6 08-oct A003 CHALECO NARANJA 150
10-oct A003 CHALECO NARANJA 150 7 09-oct A003 CHALECO NARANJA 150
11-oct A005 CHALECO VERDE BOTELLA 100 8 10-oct A005 CHALECO VERDE BOTELLA 150
12-oct A004 CHALECO BEIGS 120 9 11-oct A004 CHALECO BEIGS 150
13-oct A010 CHALECO BLANCO 100 10 12-oct A010 CHALECO BLANCO 150
14-oct A008 CHALECO NEGRO 100 11 13-oct A008 CHALECO NEGRO 150
15-oct A001 CHALECO ROJO 180 12 14-oct A001 CHALECO ROJO 150
16-oct A011 CHALECO PLOMO INTERMEDIO 100 13 15-oct A011 CHALECO PLOMO INTERMEDIO 150
17-oct A007 CHALECO VERDE LORO 100 14 16-oct A007 CHALECO VERDE LORO 150
18-oct A002 CHALECO ZUL 150 15 17-oct A002 CHALECO ZUL 150
19-oct A006 FOSFORESENTE 120 16 18-oct A006 FOSFORESENTE 150
20-oct A009 CHALECO GUINDO 120 17 19-oct A009 CHALECO GUINDO 150
21-oct A012 CHALECO PLOMO PLATA 120 18 20-oct A012 CHALECO PLOMO PLATA 150
22-oct A002 CHALECO ZUL 100 19 21-oct A002 CHALECO ZUL 150
23-oct A003 CHALECO NARANIJA 150 20 22-oct A003 CHALECO NARANJA 150
24-oct A003 CHALECO NARANJA 120 21 23-oct A003 CHALECO NARANJA 150
25-oct A005 CHALECO VERDE BOTELLA 120 22 24-oct A005 CHALECO VERDE BOTELLA 150
01-nov A002 CHALECO ZUL 100 23 25-oct A004 CHALECO BEIGS 150
02-nov A002 CHALECO ZUL 100 24 26-oct A010 CHALECO BLANCO 150
03-nov A006 FOSFORESENTE 120 25 27-oct A008 CHALECO NEGRO 150

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 10. Registro de Inventarios — Control de Inventarios

04-nov A009
05-nov A012
06-nov A002
07-nov A003
08-nov A003
09-nov A005
10-nov A004
11-nov A010
12-nov A008
13-nov A001
14-nov AO011
15-nov A007
16-nov A002
17-nov A006
18-nov A009
19-nov A012
20-nov A002
21-nov A003
22-nov A003
23-nov A005
24-nov A004
25-nov A010
01-dic A002
02-dic A006
03-dic A009
04-dic A012

Fuente: Elaboracion Propia
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06-nov A003
07-nov A005
08-nov A004
09-nov A010
10-nov A008
11-nov A001
12-nov A011
13-nov A007
14-nov A002
15-nov A006
16-nov A009
17-nov A012
18-nov A002
19-nov A003
20-nov A003
21-nov A005
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Figura 11. Registro de Inventarios — Control de Inventarios

05-dic A002 CHALECO ZUL 100 60 01-dic A012 CHALECO PLOMO PLATA 150
06-dic A003 CHALECO NARANJA 50 61 02-dic A002 CHALECO ZUL 150
07-dic A003 CHALECO NARANJA 0 62 03-dic A003 CHALECO NARANJA 150
08-dic A005 CHALECO VERDE BOTELLA 100 63 04-dic A003 CHALECO NARANJA 150
09-dic A004 CHALECO BEIGS 140 64 05-dic A005 CHALECO VERDE BOTELLA 150
10-dic A010 CHALECO BLANCO 200 65 06-dic A004 CHALECO BEIGS 150
11-dic A008 CHALECO NEGRO 150 66 07-dic A010 CHALECO BLANCO 150
12-dic A001 CHALECO ROJO 300 67 08-dic A008 CHALECO NEGRO 150
13-dic A011 CHALECO PLOMO INTERMEDIO 200 68 09-dic A001 CHALECO ROJO 150
14-dic A007 CHALECO VERDE LORO 200 69 10-dic A011 CHALECO PLOMO INTERMEDIO 150
15-dic A002 CHALECO ZUL 150 70 11-dic A007 CHALECO VERDE LORO 150
16-dic A006 FOSFORESENTE 260 71 12-dic A002 CHALECO ZUL 150
17-dic A009 CHALECO GUINDO 150 72 13-dic A006 FOSFORESENTE 150
18-dic A012 CHALECO PLOMO PLATA 200 73 14-dic A009 CHALECO GUINDO 150
19-dic A002 CHALECO ZUL 100 74 15-dic A012 CHALECO PLOMO PLATA 150
20-dic A003 CHALECO NARANIJA 150 75 16-dic A002 CHALECO ZUL 150
21-dic A003 CHALECO NARANJA 100 76 17-dic A003 CHALECO NARANJA 150
22-dic A005 CHALECO VERDE BOTELLA 150 77 18-dic A003 CHALECO NARANJA 150
23-dic A004 CHALECO BEIGS 150 78 19-dic A005 CHALECO VERDE BOTELLA 150
24-dic A010 CHALECO BLANCO 150 79 20-dic A004 CHALECO BEIGS 150
25-dic A008 CHALECO NEGRO 120 80 21-dic A010 CHALECO BLANCO 150
01-ene A009 CHALECO GUINDO 200 81 22-dic A008 CHALECO NEGRO 150
02-ene A012 CHALECO PLOMO PLATA 120 82 23-dic A001 CHALECO ROJO 150
03-ene A002 CHALECO ZUL 100 83 24-dic A011 CHALECO PLOMO INTERMEDIO 150
04-ene A003 CHALECO NARANJA 150 84 25-dic A007 CHALECO VERDE LORO 150

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 12. Registro de Inventarios — Control de Inventarios

05-ene A003
06-ene A005
07-ene A004
08-ene A010
09-ene A008
10-ene A001
11-ene AO11
12-ene A007
13-ene A002
14-ene A006
15-ene A009
16-ene A012
17-ene A002
18-ene A003
19-ene A003
20-ene A005
21-ene A004
22-ene A010
23-ene A008
24-ene A001
25-ene AO011
01-feb A002
02-feb A003
03-feb A003
04-feb A005

Fuente: Elaboracién Propia
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05-feb A004
06-feb A010
07-feb A008
08-feb A001
09-feb AO11
10-feb A007
11-feb A002
12-feb A006
13-feb A009
14-feb A012
15-feb A002
16-feb A003
17-feb A003
18-feb A005
19-feb A004
20-feb A010
21-feb A008
22-feb A001
23-feb AO11
24-feb A007
25-feb A002
01-mar A005
02-mar A004
03-mar A010
04-mar A008

Figura 13. Registro de Inventarios — Control de Inventarios
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Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 14. Registro de Inventarios — Control de Inventarios

05-mar A001 CHALECO ROJO 80 151 01-mar A008 CHALECO NEGRO 150
06-mar A011 CHALECO PLOMO INTERMEDIO 250 152 02-mar A001 CHALECO ROJO 150
07-mar A007 CHALECO VERDE LORO 150 153 03-mar AO11 CHALECO PLOMO INTERMEDIO 150
08-mar A002 CHALECO ZUL 100 154 04-mar A007 CHALECO VERDE LORO 150
09-mar A008 CHALECO NEGRO 200 155 05-mar A002 CHALECO ZUL 150
10-mar A001 CHALECO ROJO 100 156 06-mar A006 FOSFORESENTE 150
11-mar AO11 CHALECO PLOMO INTERMEDIO 200 157 07-mar A009 CHALECO GUINDO 150
12-mar A007 CHALECO VERDE LORO 250 158 08-mar A012 CHALECO PLOMO PLATA 150
13-mar A002 CHALECO ZUL 150, 159 09-mar A002 CHALECO ZUL 150
160 10-mar A003 CHALECO NARANJA 150
161 11-mar A003 CHALECO NARANJA 150
162 12-mar A005 CHALECO VERDE BOTELLA 150
163 13-mar A004 CHALECO BEIGS 150
164 14-mar A010 CHALECO BLANCO 150

Fuente: Elaboracion propia
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Imagen 6. Control de Facturas

CONFECCIONES
TALEX'S

R.U.C.: 1020026006
PERIODO: ABRIL 2020

REGISTRO DE VENTAS E INGRESOS ACUMULADO (SOLES)

F.EMIS. D. NUMERO R.U.C. RAZON SOCIAL Inafecto Exonerado  Base Imp. IGV Total N° NC/ND
DOCUMENTO : 01 - FACTURA SERIE : 000001
02/01/2020 01  000001-0000000026491 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02/01/2020 01  000001-0000000026492 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02/01/2020 01  000001-0000000026493 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02/01/2020 01  000001-0000000026494 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
02/01/2020 01  000001-0000000026495 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
03/01/2020 01  000001-0000000026496 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
03/01/2020 01  000001-0000000026497 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
03/01/2020 01  000001-0000000026498 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
03/01/2020 01  000001-0000000026499 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
03/01/2020 01  000001-0000000026500 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04/01/2020 01  000001-0000000026501 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 45.85 8.25 54.10
04/01/2020 01 ~ 000001-0000000026502 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04/01/2020 01  000001-0000000026503 20331061655 AJEPERS.A. 0.00 0.00 101.69 18.31 120.00
04/01/2020 01  000001-0000000026504 20600857321 INVERSIONES HAYT E.I.R.L. 0.00 0.00 63.56 11.44 75.00
04/01/2020 01 ~ 000001-0000000026505 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
06/01/2020 01  000001-0000000026506 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 55.34 9.96 65.30
06/01/2020 01  000001-0000000026507 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
06/01/2020 01  000001-0000000026508 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 36.44 6.56 43.00
06/01/2020 01  000001-0000000026509 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 25.42 4.58 30.00
08/01/2020 01  000001-0000000026510 20601340977 SERVICIOS GENERALES MARIA AUXILIADORA G 0.00 0.00 118.64 21.36 140.00
09/01/2020 01  000001-0000000026511 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 86.61 15.59 102.20
09/01/2020 01  000001-0000000026512 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 40.68 7.32 48.00
09/01/2020 01  000001-0000000026513 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 53.90 9.70 63.60
10/01/2020 01  000001-0000000026514 20486048388 INVERSIONES FERIA 13 S.R.L. 0.00 0.00 132.63 23.87 156.50
10/01/2020 01  000001-0000000026515 20600857321 INVERSIONES HAYT E.L.R.L. 0.00 0.00 63.56 11.44 75.00
10/01/2020 01  000001-0000000026516 20601621607 INVERSIONES Y SERVICIOS CAMIGI E.I.R.L. 0.00 0.00 29.66 5.34 35.00
13/01/2020 01  000001-0000000026517 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
13/01/2020 01  000001-0000000026518 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 92.46 16.64 109.10
13/01/2020 01  000001-0000000026519 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 57.63 10.37 68.00
13/01/2020 01  000001-0000000026520 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 43.90 7.90 51.80
14/01/2020 01  000001-0000000026521 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 66.27 11.93 78.20
14/01/2020 01  000001-0000000026522 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
14/01/2020 01  000001-0000000026523 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
14/01/2020 01  000001-0000000026524 20486048388 INVERSIONES FERIA 13 S.R.L. 0.00 0.00 173.47 31.23 204.70
17/01/2020 01  000001-0000000026525 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 94.24 16.96 111.20
18/01/2020 01  000001-0000000026526 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 34.07 6.13 40.20
18/01/2020 01  000001-0000000026527 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 49.83 8.97 58.80
18/01/2020 01  000001-0000000026528 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 83.47 15.03 98.50
18/01/2020 01  000001-0000000026529 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 122.46 22.04 144.50
18/01/2020 01  000001-0000000026530 20600857321 INVERSIONES HAYT E.I.R.L. 0.00 0.00 63.56 11.44 75.00
18/01/2020 01  000001-0000000026531 20601621607 INVERSIONES Y SERVICIOS CAMIGI E.I.R.L. 0.00 0.00 29.66 5.34 35.00
21/01/2020 01  000001-0000000026532 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
21/01/2020 01  000001-0000000026533 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
21/01/2020 01  000001-0000000026534 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 52.54 9.46 62.00
23/01/2020 01  000001-0000000026535 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
25/01/2020 01  000001-0000000026536 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
25/01/2020 01  000001-0000000026537 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 99.41 17.89 117.30
25/01/2020 01  000001-0000000026538 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 27.88 5.02 32.90
25/01/2020 01  000001-0000000026539 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 67.37 1213 79.50
25/01/2020 01  000001-0000000026540 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 73.81 13.29 87.10
27/01/2020 01  000001-0000000026541 20600857321 INVERSIONES HAYTE.L.R.L. 0.00 0.00 59.32 10.68 70.00
27/01/2020 01  000001-0000000026542 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 125.93 22.67 148.60
29/01/2020 01  000001-0000000026543 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 54.32 9.78 64.10
29/01/2020 01  000001-0000000026544 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 42.54 7.66 50.20
29/01/2020 01  000001-0000000026545 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 63.22 11.38 74.60
29/01/2020 01  000001-0000000026546 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026547 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026548 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026549 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 91.69 16.51 108.20
31/01/2020 01  000001-0000000026550 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 3237 5.83 38.20
31/01/2020 01  000001-0000000026551 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026552 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026553 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01 000001-0000000026554 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01 000001-0000000026555 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01 000001-0000000026556 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01 000001-0000000026557 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01 000001-0000000026558 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01 000001-0000000026559 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01 000001-0000000026560 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Imagen 7. Control de facturas.

CONFECCIONES
TALEX'S

R.U.C.: 1020026006
PERIODO: ABRIL 2020

REGISTRO DE VENTAS E INGRESOS ACUMULADO (SOLES)

F.EMIS. D. NUMERO R.U.C. RAZON SOCIAL Inafecto Exonerado  Base Imp. IGV Total N° NC/ND
DOCUMENTO : 01 - FACTURA SERIE : 000001
31/01/2020 01  000001-0000000026561 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026562 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026563 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026564 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026565 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026566 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
31/01/2020 01  000001-0000000026567 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04/02/2020 01  000001-0000000026568 20601340977 SERVICIOS GENERALES MARIA AUXILIADORA G 0.00 0.00 169.49 30.51 200.00
04/02/2020 01  000001-0000000026569 20601621607 INVERSIONES Y SERVICIOS CAMIGI E.I.R.L. 0.00 0.00 29.66 5.34 35.00
04/02/2020 01  000001-0000000026570 20600857321 INVERSIONES HAYTE.L.R.L. 0.00 0.00 63.56 11.44 75.00
04/02/2020 01  000001-0000000026571 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 34.15 6.15 40.30
04/02/2020 01  000001-0000000026572 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
04/02/2020 01  000001-0000000026573 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 37.97 6.83 44.80
04/02/2020 01  000001-0000000026574 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 42.37 7.63 50.00
04/02/2020 01  000001-0000000026575 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 56.02 10.08 66.10
04/02/2020 01  000001-0000000026576 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 38.56 6.94 45.50
04/02/2020 01  000001-0000000026577 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 35.51 6.39 41.90
06/02/2020 01  000001-0000000026578 20331061655 AJEPERS.A. 0.00 0.00 101.69 18.31 120.00
07/02/2020 01  000001-0000000026579 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
07/02/2020 01  000001-0000000026580 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
10/02/2020 01  000001-0000000026581 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 110.59 19.91 130.50
10/02/2020 01  000001-0000000026582 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 69.24 12.46 81.70
10/02/2020 01  000001-0000000026583 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 67.37 12.13 79.50
10/02/2020 01  000001-0000000026584 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 66.36 11.94 78.30
10/02/2020 01  000001-0000000026585 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 218.73 39.37 258.10
11/02/2020 01  000001-0000000026586 20601340977 SERVICIOS GENERALES MARIA AUXILIADORA G 0.00 0.00 237.29 42.71 280.00
11/02/2020 01  000001-0000000026587 20600857321 INVERSIONES HAYT E.LR.L. 0.00 0.00 63.56 11.44 75.00
11/02/2020 01  000001-0000000026588 20601621607 INVERSIONES Y SERVICIOS CAMIGI E.I.R.L. 0.00 0.00 29.66 5.34 35.00
12/02/2020 01  000001-0000000026589 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 35.59 6.41 42.00
12/02/2020 01  000001-0000000026590 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 33.90 6.10 40.00
12/02/2020 01  000001-0000000026591 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 59.32 10.68 70.00
12/02/2020 01  000001-0000000026592 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 81.53 14.67 96.20
12/02/2020 01  000001-0000000026593 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 42.80 7.70 50.50
18/02/2020 01  000001-0000000026594 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 249.83 44.97 294.80
18/02/2020 01  000001-0000000026595 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 101.19 18.21 119.40
18/02/2020 01  000001-0000000026596 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
19/02/2020 01  000001-0000000026597 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 48.22 8.68 56.90
19/02/2020 01  000001-0000000026598 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 56.10 10.10 66.20
19/02/2020 01  000001-0000000026599 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 83.14 14.96 98.10
19/02/2020 01  000001-0000000026600 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 52.88 9.52 62.40
19/02/2020 01  000001-0000000026601 20600857321 INVERSIONES HAYT E.I.R.L. 0.00 0.00 63.56 11.44 75.00
22/02/2020 01  000001-0000000026602 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 97.63 17.57 115.20
22/02/2020 01  000001-0000000026603 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
22/02/2020 01  000001-0000000026604 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
23/02/2020 01  000001-0000000026605 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 145.76 26.24 172.00
25/02/2020 01  000001-0000000026606 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 107.20 19.30 126.50
25/02/2020 01  000001-0000000026607 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
25/02/2020 01  000001-0000000026608 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 76.44 13.76 90.20
25/02/2020 01  000001-0000000026609 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 76.95 13.85 90.80
25/02/2020 01  000001-0000000026610 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 84.24 15.16 99.40
27/02/2020 01  000001-0000000026611 20601340977 SERVICIOS GENERALES MARIA AUXILIADORA G 0.00 0.00 220.34 39.66 260.00
27/02/2020 01  000001-0000000026612 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
27/02/2020 01  000001-0000000026613 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 176.27 3173 208.00
29/02/2020 01  000001-0000000026614 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 120.25 21.65 141.90
29/02/2020 01  000001-0000000026615 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
29/02/2020 01  000001-0000000026616 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 109.75 19.75 129.50
29/02/2020 01  000001-0000000026617 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
29/02/2020 01  000001-0000000026618 20600857321 INVERSIONES HAYTE.L.R.L. 0.00 0.00 63.56 11.44 75.00
29/02/2020 01  000001-0000000026619 20601621607 INVERSIONES Y SERVICIOS CAMIGI E.I.R.L. 0.00 0.00 29.66 5.34 35.00
29/02/2020 01  000001-0000000026620 20600272048 BODEGA LORETO E.I.R.L. 0.00 0.00 160.17 28.83 189.00
29/02/2020 01  000001-0000000026621 20603712995 MULTISERVICIOS WANKA YOK SOCIEDAD COM 0.00 0.00 110.34 19.86 130.20
29/02/2020 01  000001-0000000026622 20602535721 PROYECTOS AGNISS.A.C. 0.00 0.00 116.95 21.05 138.00
29/02/2020 01  000001-0000000026623 10200127001 JUSTANO SANCHEZ CARMEN ALICIA 0.00 0.00 461.86 83.14 545.00
29/02/2020 01  000001-0000000026624 20603206119 INVERSIONES RACY SOCIEDAD ANONIMA CERF 0.00 0.00 347.46 62.54 410.00
29/02/2020 01 000001-0000000026625 10444308180 ROJAS YABAR DIANA BEATRIZ 0.00 0.00 388.98 70.02 459.00
29/02/2020 01 000001-0000000026626 10201082841 BASURTO TRUJILLO WILDER SAUL 0.00 0.00 258.47 46.53 305.00
29/02/2020 01 000001-0000000026627 10768322703 GARCIA ZANABRIA STEPHANIE MICHELIE 0.00 0.00 584.75 105.25 690.00
29/02/2020 01 000001-0000000026628 20600076435 MAVE NEGOCIOS Y SERVICIOS E.I.R.L. 0.00 0.00 91.53 16.47 108.00
29/02/2020 01 000001-0000000026629 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
29/02/2020 01 000001-0000000026630 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
29/02/2020 01 000001-0000000026631 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
03/03/2020 01 000001-0000000026632 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
03/03/2020 01 000001-0000000026633 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 55.93 10.07 66.00
03/03/2020 01 000001-0000000026634 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 50.68 9.12 59.80
03/03/2020 01 000001-0000000026635 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
03/03/2020 01 000001-0000000026636 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 38.56 6.94 45.50

Fuente: Elaboracion propia
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Imagen 8. Control de facturas

CONFECCIONES
TALEX'S
R.U.C.: 1020026006
PERIODO: ABRIL 2020
REGISTRO DE VENTAS E INGRESOS ACUMULADO (SOLES)

F.EMIS. D. NUMERO R.U.C. RAZON SOCIAL Inafecto Exonerado Base Imp. IGV Total N° NC/ND
DOCUMENTO : 01 - FACTURA SERIE : 000001

03/03/2020 01  000001-0000000026637 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 93.64 16.86 110.50
03/03/2020 01  000001-0000000026638 20331061655 AJEPERS.A. 0.00 0.00 101.69 18.31 120.00
03/03/2020 01  000001-0000000026639 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
03/03/2020 01  000001-0000000026640 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
03/03/2020 01  000001-0000000026641 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 175.85 31.65 207.50
04/03/2020 01  000001-0000000026642 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 89.83 16.17 106.00
04/03/2020 01  000001-0000000026643 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 62.71 11.29 74.00
09/03/2020 01  000001-0000000026644 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 72.88 13.12 86.00
09/03/2020 01  000001-0000000026645 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 27.97 5.03 33.00
09/03/2020 01  000001-0000000026646 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 65.68 11.82 77.50
09/03/2020 01 ~ 000001-0000000026647 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 56.53 10.17 66.70
09/03/2020 01  000001-0000000026648 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 73.22 13.18 86.40
09/03/2020 01  000001-0000000026649 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 102.46 18.44 120.90
09/03/2020 01  000001-0000000026650 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 234.75 42.25 277.00
09/03/2020 01  000001-0000000026651 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
10/03/2020 01  000001-0000000026652 20600857321 INVERSIONES HAYTE.I.R.L. 0.00 0.00 63.56 11.44 75.00
10/03/2020 01  000001-0000000026653 20601621607 INVERSIONES Y SERVICIOS CAMIGI E.I.R.L. 0.00 0.00 29.66 5.34 35.00
13/03/2020 01  000001-0000000026654 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 65.76 11.84 77.60
13/03/2020 01  000001-0000000026655 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 74.75 13.45 88.20
13/03/2020 01  000001-0000000026656 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 53.81 9.69 63.50
13/03/2020 01  000001-0000000026657 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 73.64 13.26 86.90
13/03/2020 01  000001-0000000026658 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 41.69 7.51 49.20
13/03/2020 01  000001-0000000026659 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 26.69 4.81 31.50
14/03/2020 01  000001-0000000026660 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
14/03/2020 01  000001-0000000026661 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 219.15 39.45 258.60
16/03/2020 01  000001-0000000026662 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 109.41 19.69 129.10
16/03/2020 01  000001-0000000026663 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 68.39 12.31 80.70
16/03/2020 01  000001-0000000026664 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
16/03/2020 01  000001-0000000026665 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 82.80 14.90 97.70
16/03/2020 01  000001-0000000026666 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
16/03/2020 01  000001-0000000026667 20486048388 INVERSIONES FERIA 13S.R.L. 0.00 0.00 120.17 21.63 141.80
16/03/2020 01  000001-0000000026668 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 51.86 9.34 61.20
16/03/2020 01 000001-0000000026669 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 45.76 8.24 54.00
16/03/2020 01 000001-0000000026670 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 58.39 10.51 68.90
18/03/2020 01 000001-0000000026671 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
18/03/2020 01 000001-0000000026672 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 69.49 12.51 82.00
18/03/2020 ‘01 000001-0000000026673 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 83.56 15.04 98.60
18/03/2020 01 000001-0000000026674 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 78.39 14.11 92.50
18/03/2020 01 000001-0000000026675 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
19/03/2020 01 000001-0000000026676 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 78.73 14.17 92.90
20/03/2020 01 000001-0000000026677 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 57.63 10.37 68.00
27/03/2020'01 000001-0000000026678 20603206119 INVERSIONES RACY SOCIEDAD ANONIMA CERF 0.00 0.00 398.31 71.69 470.00
27/03/2020 01 000001-0000000026679 20600272048 BODEGA LORETO E.LR.L. 0.00 0.00 156.78 28.22 185.00
27/03/2020 01 000001-0000000026680 20602535721 PROYECTOS AGNIS S.A.C. 0.00 0.00 779.66 140.34 920.00
27/03/2020 01 000001-0000000026681 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
27/03/2020 01 000001-0000000026682 10200127001 JUSTANO SANCHEZ CARMEN ALICIA 0.00 0.00 284.75 51.25 336.00
27/03/2020 01 000001-0000000026683 10444308180 ROJAS YABAR DIANA BEATRIZ 0.00 0.00 206.78 37.22 244.00
27/03/2020 01 000001-0000000026684 20603712995 MULTISERVICIOS WANKA YOK SOCIEDAD COM 0.00 0.00 72.20 13.00 85.20
27/03/2020 01  000001-0000000026685 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
01/04/2020 01  000001-0000000026686 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 50.25 9.05 59.30
01/04/2020 01 ~ 000001-0000000026687 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
01/04/2020 01  000001-0000000026688 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 47.71 8.59 56.30
01/04/2020 01  000001-0000000026689 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
01/04/2020 01  000001-0000000026690 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 45.59 8.21 53.80
01/04/2020 01  000001-0000000026691 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 38.73 6.97 45.70
06/04/2020 01  000001-0000000026692 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 59.15 10.65 69.80
06/04/2020 01  000001-0000000026693 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 57.63 10.37 68.00
06/04/2020 01  000001-0000000026694 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 60.17 10.83 71.00
06/04/2020 01  000001-0000000026695 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 54.75 9.85 64.60
11/04/2020 01  000001-0000000026696 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 62.71 11.29 74.00
13/04/2020 01  000001-0000000026697 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 87.71 15.79 103.50
13/04/2020 01  000001-0000000026698 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 77.12 13.88 91.00
13/04/2020 01  000001-0000000026699 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 60.17 10.83 71.00
13/04/2020 01  000001-0000000026700 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 69.49 12.51 82.00
15/04/2020 01  000001-0000000026701 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 94.07 16.93 111.00
15/04/2020 01  000001-0000000026702 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 138.64 24.96 163.60
18/04/2020 01  000001-0000000026703 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 64.49 11.61 76.10
18/04/2020 01  000001-0000000026704 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
18/04/2020 01  000001-0000000026705 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
18/04/2020 01  000001-0000000026706 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 89.49 16.11 105.60
18/04/2020 01  000001-0000000026707 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 98.98 17.82 116.80
18/04/2020 01  000001-0000000026708 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 113.64 20.46 134.10
21/04/2020 01  000001-0000000026709 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 61.19 11.01 72.20
21/04/2020 01  000001-0000000026710 20600434617 |IGUANA CORPORATIVO DEL PERUS.A.C. 0.00 0.00 55.93 10.07 66.00
22/04/2020 01  000001-0000000026711 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 95.76 17.24 113.00
22/04/2020 01  000001-0000000026712 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 110.59 19.91 130.50
22/04/2020 01  000001-0000000026713 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 108.90 19.60 128.50
22/04/2020 01  000001-0000000026714 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 140.08 25.22 165.30
24/04/2020 01  000001-0000000026715 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 89.58 16.12 105.70
24/04/2020 01  000001-0000000026716 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
24/04/2020 01  000001-0000000026717 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 71.19 12.81 84.00
25/04/2020 01  000001-0000000026718 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 212.71 38.29 251.00
25/04/2020 01  000001-0000000026719 20600434617 |IGUANA CORPORATIVO DEL PERUS.A.C. 0.00 0.00 50.34 9.06 59.40
25/04/2020 01  000001-0000000026720 20605132520 GRUPO OKA S.A.C. 0.00 0.00 106.36 19.14 125.50
25/04/2020 01  000001-0000000026721 9 ANULADO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
28/04/2020 01  000001-0000000026722 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 64.24 11.56 75.80
28/04/2020 01  000001-0000000026723 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 116.19 20.91 137.10
28/04/2020 01  000001-0000000026724 20486056569 GESA CENTROS.A.C. 0.00 0.00 161.02 28.98 190.00
30/04/2020 01 000001-0000000026725 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 131.36 23.64 155.00
30/04/2020 01 000001-0000000026726 20486056569 GESA CENTRO S.A.C. 0.00 0.00 125.42 22.58 148.00
TOTAL DOCUMENTO : 01 - FACTURA SERIE : 000001 0.00 0.00 16,589.30 2,986.10 19,575.40

TOTAL DOCUMENTO : 01 - FACTURA 0.00 0.00 16,589.30 2,986.10 19,575.40

Fuente: Elaboracién propia



En las imagenes 6,7,8, se muestra el registro de facturas diario, por ende, si

existiera factura extraviada mediante los registros se encuentra y se analiza el

estado de la misma que puede ser hasta anulado por diversos casos. Asi
mismo se controla el total facturado para futuras declaraciones o auditorias.

5.2.2. Plan Maestro de produccién

Para el plan maestro cuyo objetivo es identificar la cantidad y el momento que

se debe fabricar los productos para satisfacer la demanda de los clientes, a

continuacion, se presenta el plan maestro:

Figura 15. Plan maestro de produccion
ELEMENTO A - LOTE X LOTE - TL =2 SEMANA
SEMANA 1 2 3 4 5
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0| 0 0| 0 65 0 50 80
RECEPCIONES PROGRAMADAS
INV. DISPONIBLE PROYECTADO 10, 10| 10 10| 10 0 0 0 0
RECEPCIONES PLANEADAS 55 0 50 80
EMISIONES PLANEADAS DE PEDIDOS 55 50 80
ELEMENTO B - FOQ=250 UNID. - TL =2 SEMANA
SEMANA 1 2 8] 4 5
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0 0 0 30 130 80 100 160|
RECEPCIONES PROGRAMADAS 50 50 50
INV. DISPONIBLE PROYECTADO 100 100| 150 200 220 90 10 160 0
RECEPCIONES PLANEADAS 250,
EMISIONES PLANEADAS DE PEDIDOS 250
ELEMENTO C- FOQ=300 UNID. - TL =1 SEMANA
SEMANA 1 2 8] 4 5
REQUERIMIENTOS BRUTOS 20 20 20 20 85 20 70 100|
RECEPCIONES PROGRAMADAS 60 80 60
INV. DISPONIBLE PROYECTADO 150 190 170 230 210 185 165 95 295
RECEPCIONES PLANEADAS 300
EMISIONES PLANEADAS DE PEDIDOS 300
ELEMENTO D - LOTE X LOTE. - TL = 2 SEMANA
SEMANA 1 2 3 4 5
REQUERIMIENTOS BRUTOS 50 230 100 160|
RECEPCIONES PROGRAMADAS
INV. DISPONIBLE PROYECTADO 200 200 200 150 150 0| 0 0 0|
RECEPCIONES PLANEADAS 80 100 160
EMISIONES PLANEADAS DE PEDIDOS 80 100 160
ELEMENTO E - FOQ= 450 UND. - TL =2 SEMANA, SS 50 UND./SEM.
SEMANA 1 2 3 4 5
REQUERIMIENTOS BRUTOS 40 550 70 680
RECEPCIONES PROGRAMADAS 20 20
INV. DISPONIBLE PROYECTADO 150 150 150 170 130 480 410 200 200|
RECEPCIONES PLANEADAS 900 450
EMISIONES PLANEADAS DE PEDIDOS 900 450
ELEMENTO F - LOTE X LOTE. - TL =1 SEMANA, SS 70 UND./SEM.
SEMANA 1 2 3 4 5
REQUERIMIENTOS BRUTOS 100 240 80 550 540
RECEPCIONES PROGRAMADAS 40| 60 80
INV. DISPONIBLE PROYECTADO 300 340 240 70 70 70 70 70 70
RECEPCIONES PLANEADAS 10| 80 470 540
EMISIONES PLANEADAS DE PEDIDOS 10, 80 470 540

Fuente: Elaboracion propia
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5.3. Productividad
Para poder medir esta variable es necesario presentar el diagrama de

operaciones como también la toma de tiempos.

5.3.1. Estudio de tiempos

Es una técnica de estudio del trabajo, empleada para registrar los tiempos y

ritmos correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en

condiciones determinadas, con la finalidad de establecer el tiempo requerido

para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida.

5.3.1.1.

1.
2.

5.3.1.3.

Métodos para obtener estdndares de trabajos
Estudio de tiempos (cronometraje y sustento estadistico).
Tiempos predeterminados (construccion de la actividad a través de

micro elementos).

. Data estandar (construccion de la actividad a partir de elementos

variables segun caracteristicas preestablecidas).

. Muestreo del trabajo (Indirecto, para operaciones completas, no

elementos).
Equipos basicos
Cronometro
Tablero
Formatos de Estudio de Tiempos
Calculadora
Instrumentos de Estudio: cinta métrica, tacometro (velocidad de
giro), luxémetro (iluminacion).

Metodologia — Cronometraje

a) Cronometrar: - 10 lecturas para ciclos de 2 minutos o0 menos - 5 lecturas

para ciclos mayores de 2 minutos.

b) Identificar la presencia de datos extrafios

Los datos extrafios son aquellos valores que se puede observar que
estan claramente alejados del valor de la mayoria de datos de un
elemento. Puede ser que se aleje por encima o por debajo.

No se deben utilizar los datos extrafios, sino que se deben cronometrar
nuevos ciclos para obtener nuevos datos.

c) Determinar la amplitud “R” sélo para los elementos repetitivos.
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Esta se obtiene por la diferencia entre el mayor valor (H) y el menor valor
(L), siendo R=H-L.

d) Determinar la media “X” de todos los valores

e) Determinar la relacion “R/X”

Identificar el mayor valor y determinar el niUmero de observaciones segun la tabla
respectiva.

Tabla6. Lecturas en el estudio de tiempos

TaBLA —NUMERO N DE LECTURAS NECESARIAS EN EL ESTUDIO DE TIEMPOS
PARA UNA PRECISION DE # 5 POR 100 Y UN NIVEL DE CONFIANZA DEL 95 POR 100

Datos para una Datos para una Datos para una

R muestra de R muestra de R muestra de

X 5 10 X 5 10 X 5 10
0,10 3 2 0,42 52 30 0,74 162 93
0,12 4 2 0,44 57 33 0,76 171 98
0,14 6 3 0,46 63 36 0,78 180 103
0,16 8 ] 0,48 68 39 0,80 190 108
0,18 10 6 0,50 74 42 0,82 199 113
0,20 12 7 0,52 80 16 0,84 209 119
0,22 14 "8 0,54 86 49 0.86 218 125
0,24 17 10 0,56 93 53 0,88 229 131
0.26 20 11 0,58 100 57 0,90 239 138
0.28 23 13 0,60 107 61 0,92 250 143
0.30 27 15 0,62 114 65 0,94 261 149
0,32 30 17 0,64 121 69 0,96 273 156
0,34 34 20 0,66 129 74 0,98 284 162
0.36 38 22 0,68 137 78 1,00 296 169
0,38 43 24 0,70 145 83
0,40 47 27 0,72 153 88

R = intervalo del tiempo para la muestra, que es igual a la diferencia entre

los valores miximo y mfnimo del estudio de tiempos elemental.

X = valor del tiempo medio del elemento de la muestra. (Para = 10 por 100 de
precisién y nivel de confianza del 95 por 100 dividanse por 4 los resultados).

Fuente: Bryan Salazar Lopez (2019)

5.3.2. Diagrama de Operaciones del proceso
En la figura 16, se muestra el proceso para la fabricaciéon de un chaleco

va desde un modelo en este caso se cuenta con un disefio Unico, por esta
razon la produccion es alta ya que se consta de un mismo proceso siendo
esta de mayor demanda.

Dentro del proceso de confeccion de chalecos, se cuenta con
subprocesos estos son: el armado de bolsillos, el armado de cierre
espalda, el armado de reguladores, pegado de cinta reflexiva, el armado
del velkro, el armado de tapas, por ultimo, las uniones en general, pegado
de cierre pecho, bordeado de cinta rigida; para una mejor comprension
se realiza la presentacion grafica mediante el diagrama de operaciones

del proceso (actual), teniendo en cuenta los siguientes datos de la tabla

7 a la tabla 10.
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Tabla7.  Célculo Preliminar
ELEMENTOS 1 3 4 RANGO PROMEDIO | R/PROM
Inspeccion de tela 112 112 116 129 17 116.8[ 0.14554795
Trazado y corte 487 473 478 471 16 477.4| 0.03351487
Transporte para la costura 0.268 0.272 0.270 0.274 0.008 0.270| 0.02962963
Armado de bolsillos y tapas 250 236 246 248 14 245.2 0.05709625
Costura de cierre bolsillo espalda 230 247 234 247 17 238.6 0.07124895
Pegado de bolsillos espalda con regulador 172 177 184 184 12 178.2| 0.06734007
Costura de velkro con los bolsillos y tapas 302 308 291 292 18 296.6| 0.0606878
Pegado de bolsillos 308 291 306 307 17 302| 0.05629139
Pegado de tapas y pespunte 305 291 302 309 18 301 0.05980066
Pegado de cinta reflexiva pecho y espalda 297 301 304 300 11 302| 0.03642384
Union del pecho con la espalda y pespunte 183 176 188 189 15 182( 0.08241758
Pegado de cintarigida bordes y brazos 233 247 241 250 17 241.4| 0.07042254
Pegado de cierre 245 248 235 246 13 242.4] 0.05363036
Acabado 292 295 292 305 14 298| 0.04697987
Transporte al almacen 0.270 0.274 0.268 0.272 0.008 0.27] 0.02962963
Fuente: Elaboracién propia i HECI At D e s 00 v i ehE B CouE Ry SRL. Sherom: 100
Datos para una Datos para una Datos para una
__f—?_ muestra de L muestra de L muestra de_
X 5 10 X 5 10 % 5 10
0,10 3 2 0,42 52 30 0,74 162 93
0,12 4 2 idq- 57 - 33 0,76 171 98
@ 3 046 63 36 0,78 {gg 103
0.145 MAYOR 518 108 050 .74 42 082 199 113
0,20 12 7 0,52 80 46 0,84 209 119
022 14 8 0,54 86 49 0.86 218 125
024 17 10 056 93 53 0,88 229 131
026 “200 . 11 0,58 100 57 0,90 239 138
028 23 13 0,60 107 61 0,92 250 143
030 27 15 0,62 114 65 0,94 261 149
032 30 17 0,64 121  69. 0,96 273 156
034 34 20 0,66 129 74 0,98 284 162
036 38 22 0,68 137 78 1,00 296 169
038 43 24 0,70 145 83
0,40 47 .27 0,72 153 88
R = intervalo del tiempo para la muestra, que es igual a la diferencia entre

los valores mdximo y mifnimo del estudio de tiempos elemental.

X = valer del tiempo medio del elemento de la muestra. (Para = 10 por 100 de
precision y nivel de confianza del 95 por 100 dividanse por 4 los resultados).



Tabla 8.

Calculo del tiempo normal.

TIEMPO
ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 FV SUMA| N | TOTAL

NORMAL
Inspeccion de tela 127| 113| 124 113 118| 116| 123| 80.0% 834 7 119.14| 95.3142857
Trazado y corte 474 488| 490 471 484 483 484 78.0%| 3374 7 482.00 375.96
Transporte para la costura 0.268| 0.272( 0.270]| 0.274| 0.266( 0.278| 0.282| 78.0% 191 7 0.27| 0.21282857
Armado de bolsillos y tapas 237 241 246| 235 233 249| 247| 80.0% 1688| 7 241.14| 192.914286
Costura de cierre bolsillo espalda 234| 232 241 249 232| 232| 230f 79.0%| 1650| 7 235.71| 186.214286
Pegado de bolsillos espalda con regulador 179| 184| 175/ 179| 186| 187 178 78.0%| 1268 7 181.14| 141.291429
Costura de velkro con los bolsillos y tapas 305/ 291 310 293| 298| 297| 291 78.0%| 2085| 7 297.86| 232.328571
Pegado de bolsillos 306 290 307| 294 299| 302 300[ 78.0%| 2098 7 299.71| 233.777143
Pegado de tapas y pespunte 309 290 304| 292 291 290| 300| 78.0%| 2076| 7 296.57| 231.325714
Pegado de cinta reflexiva pecho y espalda 305 301 307 296 290| 310 293| 78.0%| 2102 7 300.29| 234.222857
Union del pecho con la espalda y pespunte 177\ 178 179 178 175| 174 189| 78.0%| 1250| 7 178.57 139.285714
Pegado de cintarigida bordes y brazos 230| 250 234| 236| 242| 245| 249 77.0%| 1686| 7 240.86 185.46
Pegado de cierre 2341 231 243 237 244 244 247 78.0% 1680 7 240.00 187.2
Acabado 303 292 296| 302 296| 310 297 77.0%| 209 7 299.43 230.56
Transporte al almacen 0.270] 0.284] 0.268| 0.272| 0.266| 0.275| 0.280| 78.0%| 1.915| 7 0.27| 0.21338571

Fuente: Elaboracién propia

TN=Total/N x FV

=TOxFV
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Tabla 9.  Tiemplo suplemento para la operaciéon

%TS Necesidades personales 5%| |
Reuniones de coordinacion 15
Pausas Inevitables Lub'ricacion dg maquina 5 [ 18 = 33 = 33
Calibrar maquina 5 TT-TS 600-33 567
Solicitar materiales 8|
Esfuerzo mental 1.80%| ~—
Suplementos por fatiga |Esfuerzo fisico 5.40%
Monotonia 2.10% SUMA = 25%
Tolerancia por estar de pie 2%
Suplementos por postura|Tolerancia por posicion (molesta) 2%
Condisiones atmosfericas 5%

Fuente: Elaboracién propia




Tabla 10.

Tiempo estandar en minutos

TIEMPO TIEMPO TIEMPO
ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 FV SUMA [ N [ TOTAL NORMAL ESTANDAR EN | ESTANDAR

SEGUNDOS EN MIN
Inspeccién de tela 127| 113 124| 113| 118] 116 123| 80.0% 834| 7 119.14| 95.3142857| 122.9554286 2
Trazado y corte 474 488| 490 471| 484 483| 484 78.0%| 3374 7 482.00 375.96 484.9884 8
Transporte para la costura 0.268| 0.272| 0.270| 0.274| 0.266| 0.278| 0.282| 78.0% 191 7 0.27( 0.21282857| 0.274548857 0
Armado de bolsillos y tapas 237| 241 246 235 233| 249| 247| 80.0%| 1688| 7 241.14| 192.914286( 248.8594286 4
Costura de cierre bolsillo espalda 234 232| 241| 249| 232 232| 230 79.0%| 1650 7 235.71| 186.214286( 240.2164286 4
Pegado de bolsillos espalda con regulador 179 184 175 179 186| 187 178| 78.0%| 1268| 7 181.14| 141.291429| 182.2659429 3
Costura de velkro con los bolsillos y tapas 305 291| 310 293 298| 297| 291| 78.0%| 2085 7 297.86| 232.328571 299.7038571 5
Pegado de bolsillos 306/ 290| 307 294| 299| 302| 300 78.0%| 2098| 7 299.71| 233.777143| 301.5725143 5
Pegado de tapas y pespunte 309| 290| 304| 292 291 290| 300 78.0%| 2076 7 296.57| 231.325714| 298.4101714 5
Pegado de cinta reflexiva pechoy espalda 305 301 307| 296 290| 310| 293| 78.0%( 2102| 7 300.29| 234.222857| 302.1474857 5
Union del pecho con la espalda y pespunte 177\ 178| 179| 178 175 174 189| 78.0%| 1250| 7 178.57| 139.285714| 179.6785714 3
Pegado de cinta rigida bordes y brazos 230 250| 234 236| 242| 245| 249 77.0%| 1686| 7 240.86 185.46 239.2434 4
Pegado de cierre 234 231| 243| 237| 244 244| 247| 78.0%| 1680 7 240.00 187.2 241.488 4
Acabado 303 292| 296| 302| 296 310| 297 77.0%| 2096 7 299.43 230.56 297.4224 5
Transporte al almacen 0.270| 0.284( 0.268| 0.272| 0.266| 0.275| 0.280| 78.0%| 1.915| 7 0.27| 0.2133857}1] 0.275267571 0

Fuente: Elaboracion propia

=

TE=TN*TS

88



Figura 16. DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: Multiservicios TALEX’S S.A.C

Fecha: Producto: CHALECO DE 7 BOLSILLOS

Diagrama: N° 01

Elaborado por: Katalina Melida Quispe Ramos
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A continuacion, en la tabla 11 se muestra el total de la produccion por hora
teniendo en cuenta que 1 colaborador produce 15 chalecos en 1 dia.

Tabla 11.Produccidn por hora.

Produccién por Hora

produccién 1|Horas de 55
colaborador minutos total
Produccion por Hora |15 10 1.5

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, en la tabla 12 se muestra el total de la produccion por dia

teniendo en cuenta que 10 colaboradores producen 15 chalecos en 1 hora de

55 min y trabajan 10 horas al dia.

Tabla 12. Produccion total por dia.

Produccidn por dia

Horas de 55
produccién 10 colaborador | minutos x 10 horas | Total
Produccién por Hora 15 10 150 Unid

Fuente: Elaboracion propia

5.3.3. Analisis de Eficiencia, Eficaciay Productividad (pre-test)

En la siguiente tabla a continuacion se muestra el célculo de la eficiencia, eficacia
y productividad diaria, asi como mensual de 25 dias con 10 horas diarias del mes
de diciembre.

Tabla 13.Tabla de céalculos — diciembre.

Tabla de célculos eficacia, eficiencia y productividad (DICIEMBRE)

tiempo
P. tiempo Productividad
Dia P. Real Eficacia total eficiencia
Planificada util (min) total %
(min)
Dia 1 136 150 0,91 515 550 0.94 0.85
Dia 2 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
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Dia 3 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 4 141 150 0.94 530 550 0.96 0.91
Dia 5 136 150 0.91 515 550 0.94 0.85
Dia 6 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 7 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 8 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 9 125 150 0.83 495 550 0.90 0.75
Dia 10 115 150 0.77 470 550 0.85 0.66
Dia 11 125 150 0.83 495 550 0.90 0.75
Dia 12 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 13 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 14 125 150 0.83 495 550 0.90 0.75
Dia 15 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
Dia 16 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 17 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 18 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 19 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 20 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
Dia 21 125 150 0.83 495 550 0.90 0.75
Dia 22 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 23 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 24 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 25 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Total 3,224 3,750 2149 | 12,515 | 13,750 22.75 19.59
PROMEDIO MIN 128.96 0.860 0.910 0.7856

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 13 se observa que tiene una produccién de 3224 chalecos con un
promedio de 128 diarios, con una eficacia promedio del 86.00%, su eficiencia
promedio del 91.00% y su productividad del 78.56%.

En la siguiente tabla se muestra el célculo de la eficiencia, eficacia y
productividad diaria, asi como mensual de 25 dias con 10 horas diarias del mes

de enero.
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Tabla 14.Tabla de calculos — enero.

Tabla de célculos eficacia, eficiencia y productividad (ENERO)

P. tiempo tiempo eficienci | Productividad
Dia P. Real Eficacia

Planificada atil (min) | total (min) a total %
Dial 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
Dia 2 130 150 0.87 480 550 0.87 0.76
Dia 3 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
Dia 4 130 150 0.87 520 550 0.95 0.82
Dia 5 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
Dia 6 100 150 0.67 450 550 0.82 0.55
Dia 7 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
Dia 8 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
Dia9 125 150 0.83 480 550 0.87 0.73
Dia 10 100 150 0.67 450 550 0.82 0.55
Dia 11 125 150 0.83 480 550 0.87 0.73
Dia 12 134 150 0.89 505 550 0.92 0.82
Dia 13 100 150 0.67 450 550 0.82 0.55
Dia 14 125 150 0.83 480 550 0.87 0.73
Dia 15 125 150 0.83 480 550 0.87 0.73
Dia 16 134 150 0.89 505 550 0.92 0.82
Dia 17 134 150 0.89 505 550 0.92 0.82
Dia 18 100 150 0.67 450 550 0.82 0.55
Dia 19 134 150 0.89 505 550 0.92 0.82
Dia 20 125 150 0.83 480 550 0.87 0.73
Dia 21 125 150 0.83 480 550 0.87 0.73
Dia 22 100 150 0.67 450 550 0.82 0.55
Dia 23 134 150 0.89 505 550 0.92 0.82
Dia 24 134 150 0.89 505 550 0.92 0.82
Dia 25 100 150 0.67 450 550 0.82 0.55
Total 3,064 3,750 20.43 12,135 13,750 22.06 18.11

PROMEDIO MIN 122.56 0.817 0.883 0.7274

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla 14 se observa que tiene una produccion de 3064 chalecos con un

promedio de 122 diarios, con una eficacia promedio del 81.70%, su eficiencia
promedio del 88.30% y su productividad del 72.74%.

En la siguiente tabla se muestra el célculo de la eficiencia, eficacia y

productividad diaria, asi como mensual de 25 dias con 10 horas diarias del mes

de febrero.
Tabla 15.Tabla de céalculos — febrero.
Tabla de célculos eficacia, eficiencia y productividad (FEBRERO)
P. tiempo util tiempo Productividad
Dia P. Real Eficacia eficiencia
Planificada (min) total (min) total %
Dia 1 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 2 125 150 0.83 500 550 0.91 0.76
Dia 3 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 4 142 150 0.95 530 550 0.96 0.91
Dia 5 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 6 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Dia 7 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 8 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 9 125 150 0.83 500 550 0.91 0.76
Dia 10 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Dia 11 125 150 0.83 500 550 0.91 0.76
Dia 12 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 13 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Dia 14 125 150 0.83 500 550 0.91 0.76
Dia 15 125 150 0.83 500 550 0.91 0.76
Dia 16 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 17 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 18 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Dia 19 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 20 125 150 0.83 500 550 0.91 0.76
Dia 21 125 150 0.83 500 550 0.91 0.76
Dia 22 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
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Dia 23 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 24 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 25 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Total 3,222 3,750 21.48 12,400 13,750 22.55 19.41
promebiomin | 128.9 0.859 0.902 0.7752

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 15 se observa que tiene una produccion de 3222 chalecos con

un promedio de 128 diarios, con una eficacia promedio del 85.90%, su

eficiencia promedio del 90.20% y su productividad del 77.52%.

En la siguiente tabla se muestra el calculo de la eficiencia, eficacia y

productividad diaria, asi como mensual de 25 dias con 10 horas diarias

del mes de marzo.

Tabla 16.Tabla de calculos — marzo.

Tabla de célculos eficacia, eficiencia y productividad (MARZO)

P. Eficaci | tiempo tiempo eficienci | Productividad total
Dia P. Real
Planificada a atil (min) | total (min) a %
Dia 1 135 150 0.90 515 550 0.94 0.84
Dia 2 125 150 0.83 490 550 0.89 0.74
Dia 3 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia4 138 150 0.92 520 550 0.95 0.87
Dia 5 135 150 0.90 515 550 0.94 0.84
Dia 6 110 150 0.73 460 550 0.84 0.61
Dia 7 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 8 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 9 125 150 0.83 490 550 0.89 0.74
Dia 10 110 150 0.73 460 550 0.84 0.61
Dia 11 125 150 0.83 490 550 0.89 0.74
Dia 12 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 13 110 150 0.73 460 550 0.84 0.61
Dia 14 125 150 0.83 490 550 0.89 0.74
Dia 15 125 150 0.83 490 550 0.89 0.74
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Dia 16 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 17 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 18 110 150 0.73 460 550 0.84 0.61
Dia 19 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 20 125 150 0.83 490 550 0.89 0.74
Dia 21 125 150 0.83 490 550 0.89 0.74
Dia 22 110 150 0.73 460 550 0.84 0.61
Dia 23 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 24 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 25 110 150 0.73 460 550 0.84 0.61
Total 3,158 3,750 | 21.05 | 12,330 13,750 | 22.42 18.94
P’*Oh:f;“"’ 126.3 0.842 0.897 0.7544

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 16 se observa que tiene una produccion de 3158 chalecos con un

promedio de 126 diarios, con una eficacia promedio del 84.20%, su eficiencia
promedio del 89.70% y su productividad del 75.44%.

En la siguiente tabla se muestra el célculo de la eficiencia, eficacia y

productividad diaria, asi como mensual de 25 dias con 10 horas diarias del

mes de abril.
Tabla 17.Tabla de calculos — abril.
Tabla de célculos eficacia, eficiencia y productividad (ABRIL)
P. tiempo | tiempo total Productividad total
Dia P. Real Eficacia eficiencia
Planificada atil (min) (min) %

Dial 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
Dia 2 130 150 0.87 500 550 0.91 0.79
Dia 3 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
Dia 4 144 150 0.96 530 550 0.96 0.93
Dia 5 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
Dia 6 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 7 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
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Dia 8 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
Dia 9 130 150 0.87 500 550 0.91 0.79
Dia 10 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 11 130 150 0.87 500 550 0.91 0.79
Dia 12 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
Dia 13 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 14 130 150 0.87 500 550 0.91 0.79
Dia 15 130 150 0.87 500 550 0.91 0.79
Dia 16 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
Dia 17 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
Dia 18 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 19 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
Dia 20 130 150 0.87 500 550 0.91 0.79
Dia 21 130 150 0.87 500 550 0.91 0.79
Dia 22 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 23 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
Dia 24 140 150 0.93 510 550 0.93 0.87
Dia 25 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Total 3,314 3,750 22.09 12,520 13,750 22.76 20.15
PROMEDIO MIN 132.6 0.884 0.911 0.8092

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 17 se observa que tiene una produccion de 3314 chalecos con un

promedio de 132 diarios, con una eficacia promedio del 88.40%, su eficiencia
promedio del 91.10% y su productividad del 80.92%.

En la siguiente tabla se muestra el célculo de la eficiencia, eficacia y

productividad diaria, asi como mensual de 25 dias con 10 horas diarias del mes

de mayo.
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Tabla 18.Tabla de célculos — mayo.

Tabla de célculos eficacia, eficiencia y productividad (MAYO)

P. tiempo tiempo Productividad
Dia P. Real Eficacia Eficiencia

Planificada atil (min) | total (min) total %

Dia 1 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 2 127 150 0.85 500 550 0.91 0.77
Dia 3 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 4 142 150 0.95 530 550 0.96 0.91
Dia 5 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 6 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Dia 7 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 8 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 9 127 150 0.85 500 550 0.91 0.77
Dia 10 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Dia 11 127 150 0.85 500 550 0.91 0.77
Dia 12 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 13 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Dia 14 127 150 0.85 500 550 0.91 0.77
Dia 15 127 150 0.85 500 550 0.91 0.77
Dia 16 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 17 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 18 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Dia 19 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 20 127 150 0.85 500 550 0.91 0.77
Dia 21 127 150 0.85 500 550 0.91 0.77
Dia 22 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Dia 23 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 24 135 150 0.90 510 550 0.93 0.83
Dia 25 120 150 0.80 460 550 0.84 0.67
Total 3,236 3,750 21.57 12,400 13,750 22.55 19.49
PROMEDIO MIN 129.4 0.863 0.902 0.778

Fuente: Elaboracion Propia
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En la tabla 18 se observa que tiene una produccion de 3236 chalecos con un
promedio de 129 diarios, con una eficacia promedio del 86.30%, su eficiencia
promedio del 90.20% y su productividad del 77.80%.

Tabla 19. Actualidad de la empresa — Productividad 2019

Actualidad de la Empresa Multiservicios TALEX'S $.A.C.
Productividad 2019

Contenido Diciembre | Enero | Febrero | Marzo |Abril | Mayo |PROMEDIO
Eficacia 86.00% 81.70% | 85.90% | 84.20% | 88.40% | 86.30% | 85.42%
Eficiencia 91.00% 88.30% [90.20% | 89.70% | 91.10% | 90.20% | 90.08%

Productividad 78.76% 72.72% | 77.52% | 75.44% | 80.92% | 77.80% | 77.19%

Fuente: Elaboracion Propia

Se calculdé un promedio total durante los 6 meses con el objetivo de manejar
nameros totales y su mejora de éste. La empresa maneja una eficacia de 85.42%
durante los 6 meses de evaluacion, su eficiencia durante los 6 meses de
evaluacion es de 90.08% vy la productividad 77.19%. Entonces se dice que la
empresa usa mejor sus recursos y menos estrategia para alcanzar sus objetivos,

la productividad manejada es de relacion producto-insumo en cantidad.

Resultado de Eficiencia, Eficacia 'y Productividad (pos-test)

Para el estudio post-test, se tiene como recurso el tiempo estandar de la
elaboracion de un chaleco, y se sabe que el tiempo estandar del proceso de
confeccion de un chaleco y medio es de 55.00 minutos, es decir 0.67 horas por

cada una de ellas. Ahora al calcular la produccién por hora se obtiene:

Produccioén = 1 hora
0.67 hora/ chaleco
Produccién = 1.5 chaleco / hora
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Tabla 20. Capacidad disponible de produccién mensual (post-test)

Capacidad disponible de produccion mensual (post-test)
Capacidad disponible de produccion mensual
Tiempo
N° de estandar Capacidad
Operarios |chaleco/hora| Dias / mes | Horas/ dia | disponible
Dia 10 1.5 1 10 150
Mes 10 15 25 10 3750

Fuente: Elaboracién Propia

De la tabla 20, se percibe que la empresa, después de haber realizado la
aplicacion de la Planificacién de Requerimiento de Materiales en el proceso de
confeccion de chalecos, cuenta con una capacidad de produccion disponible de
3600 chalecos por mes, siendo una produccion esperada considerando los dias
durante los meses de junio a noviembre. A partir de aplicar la herramienta ahora se
puede llegar a producir un total de 22 chalecos mas diariamente, incrementando

un total de 264 unidades en relacion al mes de diciembre a mayo.

Por consiguiente, se procedio a recolectar las cantidades de producciéon de
chalecos durante los meses de junio a noviembre del 2019, teniendo en
consideracion que estos datos reflejaran la situacion mejorada de la empresa
Multiservicios Talex’s S.A.C., después de haber implementado la mejora, y asi
poder analizar los indices que involucra la productividad, asi como la (eficiencia

y eficacia).

Tabla 21.Tabla de célculos (post-test) - junio

Junio
Dia P. P Eficacia tiemp_o atil tiempc_) total eficiencia Productividad
Real | Planificada (min) (min) total %
Dia 1 141 150 0.94 546 550 0.99 0.93
Dia 2 150 150 1.00 544 550 0.99 0.99
Dia 3 139 150 0.93 551 550 1.00 0.93
Dia 4 150 150 1.00 546 550 0.99 0.99
Dia 5 148 150 0.99 548 550 1.00 0.98
Dia 6 141 150 0.94 540 550 0.98 0.92
Dia 7 150 150 1.00 547 550 0.99 0.99
Dia 8 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dia 9 141 150 0.94 544 550 0.99 0.93
Dia 10 150 150 1.00 543 550 0.99 0.99
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Diall 146 150 0.97 542 550 0.99 0.96
Dia 12 139 150 0.93 543 550 0.99 0.92
Dia 13 148 150 0.99 546 550 0.99 0.98
Dia 14 143 150 0.95 542 550 0.99 0.94
Dia 15 150 150 1.00 540 550 0.98 0.98
Dia 16 150 150 1.00 548 550 1.00 1.00
Dia 17 138 150 0.92 544 550 0.99 0.91
Dia 18 143 150 0.96 547 550 0.99 0.95
Dia 19 148 150 0.99 536 550 0.98 0.96
Dia 20 139 150 0.92 545 550 0.99 0.92
Dia 21 147 150 0.98 548 550 1.00 0.98
Dia 22 146 150 0.97 543 550 0.99 0.96
Dia 23 142 150 0.95 544 550 0.99 0.94
Dia 24 147 150 0.98 553 550 1.00 0.98
Dia 25 144 150 0.96 545 550 0.99 0.95
Total 3629 3750 24.2 13623 13750 24.78 23.97
Promedio | 145 0.9680 248 250 0.9912 0.9588

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla 21, muestra que para el mes de junio existe un tiempo total de 250 horas,

de los cuales 248 horas fueron horas productivas, en cuanto a la capacidad de

produccién al mes deben producir 3750 unidades de chalecos, sin embargo, se

produjeron 3629 unidades,

con un promedio de 143 chalecos/dia.

Obteniendo asi un porcentaje de 96.80% para la eficiencia y 99.12% para la

eficacia, por ende, se alcanza una productividad del 95.88% en el mes de junio.

Tabla 22. Tabla de célculos (post-test) - Julio
Julio

Dia RF;;aI PIan:?i.cada Eficacia tler(nrrﬁ)icr)l)(JtII tIerT(1rFr)1(i)nt)Otal Eficiencia Pro'g)liglz’l/lodad
Dia 1 146 150 0.97 546 550 0.99 0.97
Dia 2 150 150 1.00 544 550 0.99 0.99
Dia 3 145 150 0.96 551 550 1.00 0.97
Dia4 149 150 0.99 546 550 0.99 0.98
Dia 5 144 150 0.96 548 550 1.00 0.96
Dia 6 141 150 0.94 540 550 0.98 0.93
Dia 7 150 150 1.00 547 550 0.99 0.99
Dia 8 146 150 0.97 548 550 1.00 0.97
Dia 9 148 150 0.99 544 550 0.99 0.97
Dia 10 150 150 1.00 543 550 0.99 0.99
Dia 11 147 150 0.98 542 550 0.99 0.96
Dia 12 142 150 0.95 543 550 0.99 0.93
Dia 13 145 150 0.96 546 550 0.99 0.96
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Diald | 147 150 0.98 542 550 0.99 0.97
Dial5 | 149 150 1.00 540 550 0.98 0.98
Dial6 | 145 150 0.96 548 550 1.00 0.96
Dial7 | 145 150 0.96 544 550 0.99 0.95
Dia18 | 150 150 1.00 547 550 0.99 0.99
Dia19 | 148 150 0.99 536 550 0.98 0.96
Dia20 | 150 150 1.00 545 550 0.99 0.99
Dia2l | 146 150 0.97 548 550 1.00 0.97
Dia22 | 150 150 1.00 543 550 0.99 0.99
Dia23 | 144 150 0.96 544 550 0.99 0.95
Dia24 | 140 150 0.94 553 550 1.00 0.94
Dia25 | 145 150 0.97 545 550 0.99 0.96
Total |3662| 3750 24.4 13623 13750 24.78 24.18
Promedio | 146 150 0.976 248 250 0.9912 0.9672

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla 22, muestra que para el mes de julio existe un tiempo total de 250 horas,

de los cuales 248 horas fueron horas productivas, en cuanto a la capacidad de

produccion al mes deben producir 3750 unidades de chalecos, sin embargo, se

produjeron 3662 unidades, con un promedio de 146 chalecos/dia. Obteniendo

asi un porcentaje de 97.60% para la eficiencia 'y 99.12% para la eficacia, por

ende, se alcanza una productividad del 96.72% en el mes de julio.

Tabla 23.Tabla de célculos (post-test) - agosto

Agosto
D2 | e | praniicada | E7o20a | i | "Tomny | Efciencia | "0l
Dia 1 147 150 0.98 547 550 0.99 0.97
Dia 2 147 150 0.98 548 550 1.00 0.98
Dia 3 145 150 0.97 551 550 1.00 0.97
Dia 4 144 150 0.96 545 550 0.99 0.95
Dia 5 145 150 0.96 548 550 1.00 0.96
Dia 6 145 150 0.96 546 550 0.99 0.96
Dia 7 147 150 0.98 547 550 0.99 0.97
Dia 8 146 150 0.97 548 550 1.00 0.97
Dia 9 146 150 0.97 546 550 0.99 0.97
Dia 10 147 150 0.98 545 550 0.99 0.97
Dia 11 146 150 0.97 546 550 0.99 0.97
Dia 12 146 150 0.98 548 550 1.00 0.97
Dia 13 143 150 0.95 548 550 1.00 0.95
Dia 14 146 150 0.98 549 550 1.00 0.97
Dia 15 147 150 0.98 547 550 0.99 0.97
Dia 16 147 150 0.98 543 550 0.99 0.97
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Dia 17 146 150 0.97 548 550 1.00 0.97
Dia 18 150 150 1.00 547 550 1.00 1.00
Dia 19 149 150 0.99 545 550 0.99 0.98
Dia 20 147 150 0.98 551 550 1.00 0.98
Dia 21 146 150 0.97 548 550 1.00 0.97
Dia 22 143 150 0.96 546 550 0.99 0.95
Dia 23 145 150 0.97 546 550 0.99 0.96
Dia 24 148 150 0.99 546 550 0.99 0.98
Dia 25 147 150 0.98 545 550 0.99 0.97
Total 3655 3750 24.36 13674 13750 24.86 24.23
Promedio |146.2 150 0.9744 249 250 0.9944 0.9692

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 23, muestra que para el mes de agosto existe un tiempo total de 250

horas, de los cuales 249 horas fueron horas productivas, en cuanto a la

capacidad de produccion al mes deben producir 3750 unidades de chalecos, sin

embargo,

se produjeron 3655 unidades,

con un

promedio de 146

chalecos/dia. Obteniendo asi un porcentaje de 97.44% para la eficiencia y

99.44% para la eficacia, por ende, se alcanza una productividad del 96.92% en

el mes de agosto.

Tabla 24. Tabla de célculos (post-test) — septiembre.
Setiembre

Dia | peat | Planificada | 5292 | " | "y | Eietencia | T
Dia 1 149 150 0.99 545 550 0.99 0.99
Dia 2 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dia 3 147 150 0.98 547 550 0.99 0.97
Dia 4 149 150 1.00 548 550 1.00 0.99
Dia 5 145 150 0.97 549 550 1.00 0.96
Dia 6 150 150 1.00 549 550 1.00 1.00
Dia 7 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dia 8 146 150 0.98 547 550 0.99 0.97
Dia 9 148 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dial10 | 150 150 1.00 547 550 1.00 0.99
Dia 11 148 150 0.98 546 550 0.99 0.98
Dia 12 148 150 0.99 547 550 1.00 0.98
Dia 13 148 150 0.99 548 550 1.00 0.98
Dia 14 147 150 0.98 548 550 1.00 0.98
Dia 15 149 150 0.99 547 550 0.99 0.99
Dia 16 149 150 0.99 547 550 1.00 0.99
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Dial7 | 148 150 0.99 547 550 0.99 0.98
Dial8 | 148 150 0.99 549 550 1.00 0.99
Dial9 | 147 150 0.98 548 550 1.00 0.98
Dia20 | 147 150 0.98 548 550 1.00 0.98
Dia2l | 147 150 0.98 547 550 1.00 0.98
Dia22 | 147 150 0.98 549 550 1.00 0.98
Dia23 | 150 150 1.00 548 550 1.00 0.99
Dia24 | 145 150 0.96 549 550 1.00 0.96
Dia25 | 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Total |3699| 3750 24.66 | 13692 13750 24.94 24.57
Promedio | 148 150 0.9864 249 250 0.9976 0.9828

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 24, muestra que para el mes de setiembre existe un tiempo total de 250

horas, de los cuales 249 horas fueron horas productivas, en cuanto a la

capacidad de produccion al mes deben producir 3750 unidades de chalecos, sin

embargo,

se produjeron 3699 unidades,

con un

promedio de 148

chalecos/dia. Obteniendo asi un porcentaje de 98.64% para la eficiencia y

99.76% para la eficacia, por ende, se alcanza una productividad del 98.28% en

el mes de septiembre.

Tabla 25. Tabla de célculos (post-test) — octubre.
Octubre
Dia P. P Eficacia tiemp_o atil tiemp(_) total eficiencia Productividad
Real | Planificada (min) (min) total %
Dia 1 149 150 0.99 546 550 0.99 0.99
Dia 2 149 150 0.99 544 550 0.99 0.98
Dia 3 150 150 1.00 551 550 1.00 1.00
Dia 4 149 150 0.99 546 550 0.99 0.98
Dia 5 150 150 1.00 548 550 1.00 0.99
Dia 6 150 150 1.00 540 550 0.98 0.98
Dia 7 147 150 0.98 547 550 0.99 0.97
Dia 8 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dia 9 150 150 1.00 544 550 0.99 0.99
Dia 10 149 150 0.99 543 550 0.99 0.98
Dia 11 149 150 0.99 542 550 0.99 0.98
Dia 12 149 150 1.00 543 550 0.99 0.98
Dia 13 149 150 1.00 546 550 0.99 0.99
Dia 14 149 150 0.99 542 550 0.99 0.98
Dia 15 150 150 1.00 540 550 0.98 0.98
Dia 16 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dia 17 149 150 0.99 544 550 0.99 0.98
Dia 18 149 150 0.99 547 550 0.99 0.99
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Dia 19 149 150 0.99 536 550 0.98 0.97
Dia 20 149 150 1.00 545 550 0.99 0.99
Dia 21 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dia 22 149 150 0.99 543 550 0.99 0.98
Dia 23 149 150 0.99 544 550 0.99 0.98
Dia 24 149 150 1.00 553 550 1.00 1.00
Dia 25 150 150 1.00 545 550 0.99 0.99
Total 3729 3750 24.84 13623 13750 24.78 24.62
Promedio | 149 150 0.9936 248 250 0.9912 0.9848

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 25, muestra que para el mes de octubre existe un tiempo total de 250

horas, de los cuales 248 horas fueron horas productivas, en cuanto a la

capacidad de produccion al mes deben producir 3750 unidades de chalecos, sin

embargo,

se produjeron 3729 unidades,

con un

promedio de 148

chalecos/dia. Obteniendo asi un porcentaje de 99.36% para la eficiencia y

99.12% para la eficacia, por ende, se alcanza una productividad del 98.48% en

el mes de octubre.

Tabla 26. Tabla de célculos (post-test) — noviembre.
Noviembre
Dia P. P Eficacia tiemp'o atil tiempq total eficiencia Productividad
Real | Planificada (min) (min) total %
Dia 1 149 150 0.99 547 550 1.00 0.99
Dia 2 150 150 1.00 549 550 1.00 1.00
Dia 3 150 150 1.00 551 550 1.00 1.00
Dia 4 149 150 0.99 551 550 1.00 0.99
Dia 5 149 150 0.99 549 550 1.00 0.99
Dia 6 149 150 0.99 549 550 1.00 0.99
Dia7 150 150 1.00 549 550 1.00 0.99
Dia 8 149 150 1.00 551 550 1.00 1.00
Dia 9 149 150 1.00 550 550 1.00 1.00
Dia 10 149 150 0.99 549 550 1.00 0.99
Dia 11 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dia 12 148 150 0.99 547 550 1.00 0.98
Dia 13 149 150 0.99 550 550 1.00 0.99
Dia 14 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dia 15 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dia 16 150 150 1.00 549 550 1.00 1.00
Dia 17 149 150 0.99 547 550 0.99 0.98
Dia 18 149 150 1.00 549 550 1.00 0.99
Dia 19 149 150 0.99 550 550 1.00 0.99
Dia 20 148 150 0.99 549 550 1.00 0.99
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Dia2l | 148 150 0.99 549 550 1.00 0.99
Dia22 | 149 150 1.00 550 550 1.00 1.00
Dia23 | 149 150 0.99 548 550 1.00 0.99
Dia24 | 149 150 0.99 550 550 1.00 0.99
Dia25 | 149 150 1.00 548 550 1.00 0.99
Total |3726| 3750 2484 | 13725 13750 24.99 24.79
Promedio | 149 150 0.9936 249 250 0.9996 0.9916

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 26, muestra que para el mes de noviembre existe un tiempo total de 250
horas, de los cuales 249 horas fueron horas productivas, en cuanto a la
capacidad de produccion al mes deben producir 3750 unidades de chalecos, sin
embargo, se produjeron 3726 unidades, con un promedio de 149
chalecos/dia. Obteniendo asi un porcentaje de 99.36% para la eficiencia y
99.96% para la eficacia, por ende, se alcanza una productividad del 99.16% en

el mes de noviembre.

Tabla 27. Calculo promedio post-test

PROMEDIO TOTAL POST-TEST

Contenido Junio Julio Agosto Septiembre |Octubre Noviembre |PROMEDIO
Eficacia 96.80% 97.60% 97.44% 98.64% 99.36% 99.36% 98.20%
Eficiencia 99.12% 99.12% 99.44% 99.76% 99.12% 99.96% 99.42%
Productividad 95.88% 96.72% 96.92% 98.28% 98.48% 99.16% 97.57%

Fuente: Elaboracién propia

Se calculdé un promedio total durante los 6 meses con el objetivo de manejar
nameros totales después de la aplicacion del sistema de planificacion de
requerimiento de materiales. La empresa maneja una eficacia de 98.20%
durante los 6 meses de evaluacion, su eficiencia durante los 6 meses de
evaluacion es de 99.42% vy la productividad 97.57%. Entonces se dice que la
empresa usa mejor sus recursos y mejor estrategia para alcanzar sus objetivos,

la productividad manejada es de relacion producto-insumo en cantidad.
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Tabla 28. Calculo de la productividad pre-test Vs post-test.

Productividad en el pre-test Vs post-test
Unidades
Eficacia Eficiencia Productividad % | producidas
Pre-test | 85.42% 90.08% 77.19% 3204
Post-test| 98.20% 99.42% 97.57% 3683
Promedio
incremento 12.78% 9.34% 20.38% 479

Fuente: Elaboracién Propia

De la tabla 28, se puede observar que los indices de productividad en el pre-test,
es de 77.19% en promedio; mientras que luego de haber realizado la aplicacion
de la herramienta de la Planificacion de Requerimiento de Materiales la
productividad llego alcanzar el 97.57% con un incremento del 20.38%. Asi
mismo se puede observar que el pre-test se producian 3204 chalecos mensual
en promedio y en el post-test se produjo 3683 chalecos en promedio al mes,

logrando un incremento de 479 chalecos al mes.

Imagen 9. Productividad en el pre-test Vs post-test

Productividad en el pre-test Vs post-test

120.00%

98.20% 99.42%

100.00% 85.47% 90.08%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%
Pre-test Post-test
I fficacia 85.42% 98.20%
s Eficiencia 90.08% 99.42%
== Productividad % 77.19% 97.57%

I Fficacia MMM Eficiencia e Productividad %

Fuente: Elaboracién Propia

En la imagen 9, se refleja claramente como los indices de la productividad
mejoran después de haber realizado la aplicaciéon de la Planificacion de
Requerimiento de Materiales. Por ende, al observar el incremento de la
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productividad se concluye que mientras mas estandarizado se encuentre tanto
los materiales, actividades y produccion, las horas improductivas durante el

proceso iran disminuyendo, generando asi un impacto positivo para la empresa.

Tabla 29. Analisis Econémico.

Relacion de costo en S/. Por produccién de chalecos
Utilidad neta de la produccion de chalecos

TIPO Pre-test Post-test
Produccién de
chalecos por mes. 3203 3683
Precio de venta por
unidad 20 20
Ingreso mensual 64060 73660
Costo por unidad 12 12
Costo mensual 38436 44196
Utilidad mensual 25624 29464

Fuente: Elaboracion Propia

De la tabla 29, se observa que en el mes de diciembre (pre-test) la utilidad neta
fue de S/.25 624.00 nuevos soles, pero luego de la aplicacion del estudio del
trabajo en el mes de junio (post-test) se obtuvo una utilidad de S/.29 464.00
nuevos soles, considerandose un incremento de la utilidad de S/.3 840.00

nuevos soles.

Imagen 10. Andlisis de la Variable Dependiente (Productividad)

PRODUCTIVIDAD

100.00%
80.00%
60.00%
40.00%

20.00%

0.00%
PRE-TEST POST-TEST

B PRODUCTIVIDAD 77.19% 97.57%

Fuente: Elaboracién Propia
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En la imagen 10, se observa que con la aplicacion de la Planificacion de
Requerimiento de Materiales alcanza mejorar la productividad de un 77.19% en
el pre-test, a un 97.57% en el post-test.

Imagen 11. Andlisis Dimension Eficiencia.

EFICIENCIA

100.00%
98.00%
96.00%
94.00%
92.00%
90.00%
88.00%
86.00%
84.00%

PRE-TEST POST-TEST
W EFICIENCIA 90.08% 99.42%

Fuente: Elaboracion Propia.

En la imagen 11, se observa que con la aplicacion de la Planificacion de
Requerimiento de Materiales se alcanza mejorar e incrementar la eficiencia del

proceso de confeccion de 90.08% en el pre-test a 99.42% en el post-test.

Imagen 12. Analisis Dimension Eficacia

EFICACIA

100.00%
95.00%
90.00%
85.00%

80.00%

75.00%
PRE-TEST POST-TEST

M EFICACIA 85.42% 98.20%

Fuente: Elaboracion Propia
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En la imagen 12, se observa que con la aplicacion de la Planificacion de
Requerimiento de Materiales se alcanza mejorar e incrementar la eficacia del

proceso de confeccion de 85.42% en el pre-test a 98.20% en el post-test.

Por la comparacion de la eficiencia y eficacia del pre-test y post-test después de
la herramienta de la Planificacion de Requerimiento de Materiales se dice que la
Empresa actualmente utiliza la eficacia para alcanzar sus metas, logrando utilizar

menos recursos (eficiencia).

5.4. Contrastacion de Hipodtesis

5.4.1. Hipotesis General
PRUEBA DE NORMALIDAD

Para la prueba de normalidad se utilizaron los datos de la productividad
tanto, del pre test de la tabla 13 a la tabla 18 y pos test de la tabla 21 a la tabla

26, para el calculo de la prueba de normalidad se siguié los siguientes pasos:

- Paso 1: Planteamiento de la Hipdtesis de Normalidad
Ho: El comportamiento de los datos de la productividad del pre test y
pos test tienden a una distribucién normal.
H1: El comportamiento de los datos de la productividad del pre test y
pos test no tienden a una distribucién normal.

- Paso 2: Nivel de significancia
Nivel de significancia del 95%

- Paso 3: Prueba Estadistica
Por la cantidad de las observaciones que se realizaron durante los 6
meses de pre test y 6 meses de pos test, se utilizd la prueba de
Kolmogorov-Smirnov, siendo 150 observaciones o datos de la tabla 13
a latabla 18 en el pre test y de la tabla 21 a la tabla 26 en el pos test.
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Figura 17. Prueba de normalidad - Productividad
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a. Correccion de significacion de Lilliefors

- Paso 4: Criterio de decision
Si el valor “P” es menor o igual al nivel de significancia, la decision es
rechazar la hipétesis nula y concluir que sus datos no siguen una
distribucion normal.

- Paso 5: Conclusiones
Se concluye que los datos de la productividad tanto, del pre test y pos

test no siguen una distribucién normal segun el criterio de decision

CONTRASTE DE HIPOTESIS

Para el contraste de la hipdtesis general, se toma en cuenta el comportamiento
de los datos de la productividad tanto, del pre test de la tabla 13 a la tabla 18 y
pos test de la tabla 21 a la tabla 26, segun la prueba de normalidad no tienen un

comportamiento normal, en tal sentido corresponde una prueba no paramétrica

110



y en base al disefio de investigacion se utilizara la prueba de Wilcoxon. Para el

contraste se seguira los siguientes pasos:

Paso 1: Planteamiento de la Hipodtesis general de la Investigacion

Ho: La mediana de los datos de la productividad del pre test son iguales

a la mediana de los datos del pos test.

H1: La mediana de los datos de la productividad del pre test son diferentes

a la mediana de los datos del pos test.

Paso 2: Nivel de significancia

El nivel de significancia es del 95%

Paso 3: Prueba estadistica

Prueba no paramétrica - Wilcoxon

Figura 18.

Contraste de hipotesis - Productividad
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Rangos

N Rango promedio Suma de rangos
Productividad pos test - Rangos negativos 112 126,36 1390,00
Productividad pre test Rangos positivos 139° 71,47 9935,00
Empates 0°
Total 150
a. Productividad pos test < Productividad pre test
b. Productividad pos test > Productividad pre test
c. Productividad pos test = Productividad pre test
Estadisticos de prueba?
Productividad pos test -
Productividad pre test
z -8,018°
Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Férmula para hallar el valor esperado de la suma de rangos.

__ n{n+1)

i i

Férmula para hallar la desviacion estandar del valor
esperados de la suma de rangos.

nin+1)(2n+1)
24

Formula para hallar el valor Z de la prueba Wilcoxon

=T—|.IT
o

Fa

Paso 4: Criterio de decisiéon

T=Suma de rangos las

. . . 1
diferencias negativas 389
UT=Valor esperado de
5662.5

la suma de rangos
O'T=Desviacion
Estandar del valor

532.981003
esperado de lasumade
rangos
Valorz -8.01810941
Zcritico -1.64485363

Si el valor “P” es menor o igual al nivel de significancia, la decisidén es

rechazar la hipotesis nula

Paso 5: Conclusiones finales

Se concluye en base al criterio de decision en rechazar la hipotesis nula 'y

aceptar la hipotesis alterna logrando demostrar el efecto de la

implementacion del sistema de planificacion de requerimiento de

materiales sobre la productividad de la empresa textil.
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5.4.2. Primera Hipotesis Especifica

PRUEBA DE NORMALIDAD

Para la prueba de normalidad se utilizaron los datos de la eficiencia tanto,
del pre test de la tabla 13 a la tabla 18 y pos test de la tabla 21 a la tabla 26,

para el célculo de la prueba de normalidad se siguio los siguientes pasos:

- Paso 1: Planteamiento de la Hipodtesis de Normalidad
Ho: El comportamiento de los datos de la eficiencia del pre test y pos
test tienden a una distribucién normal.
H1: El comportamiento de los datos de la eficiencia del pre test y pos
test tienden a una distribucion normal.

- Paso 2: Nivel de significancia
Nivel de significancia del 95%

- Paso 3: Prueba Estadistica
Por la cantidad de las observaciones que se realizaron durante los 6
meses de pre test y 6 meses de pos test, se utilizd la prueba de
Kolmogorov-Smirnov, siendo 150 observaciones o datos de la tabla 13

a latabla 18 en el pre-test y de la tabla 21 a la tabla 26 en el pos-test.

Figura 19. Prueba de normalidad — eficiencia
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Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia pre test ,226 149 ,000 ,860 149 ,000
Eficiencia pos test ,345 149 ,000 ,637 149 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

- Paso 4: Criterio de decision
Si el valor “P” es menor o igual al nivel de significancia, la decision es
rechazar la hipétesis nula y concluir que sus datos no siguen una
distribucién normal.

- Paso 5: Conclusiones
Se concluye que los datos de la eficiencia no siguen un

comportamiento normal segun el criterio de decision

CONTRASTE DE HIPOTESIS

Para el contraste de la primera hipétesis especifica, se toma en cuenta el
comportamiento de los datos de la eficiencia tanto, del pre test de la tabla 13
a la tabla 18 y pos test de la tabla 21 a la tabla 26, segun la prueba de
normalidad no tienen un comportamiento normal, en tal sentido corresponde
una prueba no paramétrica y en base al disefio de investigacion se utilizara la

prueba de Wilcoxon. Para el contraste se seguira los siguientes pasos:
Paso 1: Planteamiento de la Hipétesis general de la Investigacion

Ho: La mediana de los datos de la eficiencia del pre test son iguales a la

media de los datos del pos test

H1: La mediana de los datos de la eficiencia del pre test son diferentes a

la media de los datos del pos test
Paso 2: Nivel de significancia

El nivel de significancia es del 95%
Paso 3: Prueba estadistica

Prueba no paramétrica - Wilcoxon
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Figura 20. Contraste de hipétesis — eficiencia
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Paso 4: Criterio de decision

Si el valor “P” es menor o igual al nivel de significancia, la decision es

rechazar la hipétesis nula.
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Paso 5: Conclusiones finales

Se concluye en base al criterio de decision en rechazar la hipotesis nula'y
aceptar la hipotesis alterna, logrando demostrar el efecto de la
implementacion del sistema de planificacion de requerimiento de

materiales sobre la eficiencia de la empresa textil.

5.4.3. Segunda Hipotesis Especifica
PRUEBA DE NORMALIDAD

Para la prueba de normalidad se utilizaron los datos de la eficacia tanto, del
pre test de la tabla 13 a la tabla 18 y pos test de la tabla 21 a la tabla 26,

para el calculo de la prueba de normalidad se siguieron los siguientes pasos:

- Paso 1: Planteamiento de la Hipétesis de Normalidad
Ho: El comportamiento de los datos de la eficacia del pre test y pos
test tienden a una distribucién normal.
H1: El comportamiento de los datos de la eficacia del pre test y pos
test tienden a una distribucion normal.

- Paso 2: Nivel de significancia
Nivel de significancia del 95%

- Paso 3: Prueba Estadistica
Por la cantidad de las observaciones que se realizaron durante los 6
meses de pre test y 6 meses de pos test, se utilizd la prueba de
Kolmogorov-Smirnov, siendo 150 observaciones o datos de la tabla 13
a latabla 18 en el pre-test y de la tabla 21 a la tabla 28 en el pos-test.
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Figura 21. Prueba de normalidad - eficacia
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a. Correccion de significacion de Lilliefors

- Paso 4: Criterio de decision
Si el valor “P” es menor o igual al nivel de significancia, la decision es
rechazar la hipétesis nula y concluir que sus datos no siguen una
distribucion normal.

- Paso 5: Conclusiones
Se concluye que el comportamiento de los datos de la eficacia

presenta un comportamiento no normal, segun el criterio de decision.

CONTRASTE DE HIPOTESIS

Para el contraste de la segunda hipotesis especifica, se toma en cuenta el
comportamiento de los datos de la eficacia tanto, del pre test de la tabla 13 a
la tabla 18 y pos test de la tabla 21 a la tabla 28, segun la prueba de

normalidad no tienen un comportamiento normal, en tal sentido corresponde
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una prueba no paramétrica y en base al disefio de investigacion se utilizara la

prueba de Wilcoxon. Para el contraste se seguiran los siguientes pasos:
Paso 1: Planteamiento de la Hipodtesis general de la Investigacion

Ho: La mediana de los datos de la eficacia del pre test son iguales a la

mediana de los datos del pos test

H1: La mediana de los datos de la eficacia del pre test son diferentes a la

mediana de los datos del pos test
Paso 2: Nivel de significancia

El nivel de significancia es del 95%
Paso 3: Prueba estadistica

Prueba no paramétrica - Wilcoxon

Figura 22. Contraste de hipétesis - eficacia
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Rangos

N Rango promedio Suma de rangos
Eficacia pos test - Eficacia Rangos negativos 372 78,81 2916,00
pre test Rangos positivos 113° 74,42 8409,00
Empates 0°
Total 150

a. Eficacia pos test < Eficacia pre test
b. Eficacia pos test > Eficacia pre test

c. Eficacia pos test = Eficacia pre test

Estadisticos de prueba?
Eficacia pos test -
Eficacia pre test

z -5,155°P

Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Paso 4: Criterio de decision

Si el valor “P” es menor o igual al nivel de significancia, la decision es

rechazar la hip6tesis nula
Paso 5: Conclusiones finales

Se concluye en base al criterio de decision en rechazar la hipétesis nula 'y
aceptar la hipétesis alterna, logrando demostrar el efecto de la
implementacion del sistema de planificacion de requerimiento de

materiales sobre la eficacia de la empresa textil.
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ANALISIS Y DISCUSION DE RESULTADOS

La investigacion presenta a la Empresa Multiservicios Talex’s S.A.C., donde
se mostréo los problemas de su productividad que no se controlaban
oportunamente, menos incrementaban su eficiencia, asi como su eficacia,
habia errores de produccion al no obtener los materiales en el momento

adecuado sobretodo un stock pertinente.

Se inici6 desde la hoja de verificacidon con todas las falencias que enfrentaba
dentro de la produccion, viendo las causas que afectaban la produccion se
identifico la causa principal que afecta a la produccién, asi obteniendo una
productividad de 77.13%, y de eficiencia 90.08 % y eficacia 85.42%. Donde se
realizé y se aplic6 la metodologia sistema de planificacion de requerimiento de
Materiales.

A partir de la aplicacion, se contrastan los resultados obtenidos por los
investigadores citados en los antecedentes de la investigacién, cuyo objetivo
es demostrar cual es el efecto de la metodologia sistema de planificacién de

requerimiento de materiales en la productividad de una empresa del rubro textil.

La metodologia sistema de planificacion de requerimiento de materiales
tiene efecto para mejorar la productividad de una empresa del rubro textil.

Segun la hipétesis se demostré que la aplicacién de la metodologia sistema
de planificacion de materiales tiene efecto positivo respecto a la productividad,
incrementando de un 77.13% a un 94.66% en promedio, dando como resultado
en un 17.53 %, frente al grado de significacién estadisticas del valor P < 0.05,
por lo que la hipotesis nula fue rechazada y la hipotesis alterna es aceptada, de
la misma manera este resultado coincide con la investigacion de Parra Minaya
y otros (2020), su implementacion de la metodologia sistema de planeamiento
del requerimiento de materiales tuvo efectos positivos incrementando su
productividad con un 21.81%, de igual modo la calidad de 86.77% al 96.24%,
concluyendo que el Sistema MRP mejora la Planificacion y control de la
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produccion en la empresa Betty Plast S.R.L —Lima; por otra parte asi coincide
con la investigacion de la aplicacion del sistema de planificacion de
requerimiento de materiales Acufia Palacios (2018), aceptando la hipotesis
mediante los siguientes valores de Rho=0.532, con un (p<0.05) donde existe
una relacion positiva entre la dimensién gestion de stock y la variable gestion
logistica de la empresa Julio Crespo Peru S.A.C., también, la mejora de
productividad que se obtuvo de la investigacion Vasquez Medico (2013),
donde al aplicar la propuesta de la metodologia sistema de planificacion de
produccion incrementaria su productividad en un 32.49% de la fabrica de
calcetines. Asimismo, concuerda con la investigacion realizada por Chase,
Jacobs, & Aquilano (2009) investigacibn que demuestra, como la
implementacion de las herramientas de la Planificacién de requerimiento de
materiales se logra mejorar la produccion de chaleco, los tiempos, los
materiales, asi como cuando producir, que se emplean para la confeccion de
chalecos. Por ende, la reduccibn de actividades no necesarias y la
minimizacion de los tiempos de operacion de dichas actividades ayudaron a
incrementar la productividad de la linea de produccion de chalecos. Torres
(2014), donde demuestra que dentro de una empresa e industria es necesario
el establecimiento de tiempos, almacén, cuando producir, cada una de las
actividades que conforman el proceso, ya que de tal forma se reducira los
tiempos improductivos o tiempos muertos, debido a que en cualquier proceso
determinado la falta de planificacién, la identificacion de procesos actuales,
generan desventaja competitiva, limitaciones de crecimiento empresarial. Por
ello, luego de la implementacion de la Planificacion de requerimiento de
materiales se logra planificar la produccién para los proximos afios para eliminar
la rotura de stock. Por ultimo coincidiendo con la investigacion de Alzate &
Julian (2013). En donde menciona que después de aplicar la propuesta de la
Planificacion de requerimientos de la empresa de chalecos, asi como también
mejorando el método de las actividades del proceso que emplean en cada

estacion.

121



CONCLUSIONES

1. Se demostro el efecto de la metodologia sistema de planificacion de
requerimiento de materiales para mejorar la productividad en una empresa
del rubro textil. En cuanto a los resultados con la aplicacién del efecto de
la metodologia sistema de planificacion de requerimiento de materiales en
el area de la produccion de chalecos de la empresa Multiservicios Talex’s,
vemos que su productividad de 77.13% mejor6 a un 94.66%

incrementando en un 17.53 %.

2. Respecto al uso de la metodologia sistema de planificacion de
requerimiento de materiales se incrementd la eficiencia en el area de
produccién de chalecos en la empresa Multiservicios Talex’s S.A.C.,
pasando de un 90.08% a un 99.42%, la eficiencia se incrementé en un

9.34%, logrando incrementar 479 chalecos al mes con 10 colaboradores.

3. La aplicacion de la metodologia sistema de planificacion de requerimiento
de materiales se incremento la eficacia del area de produccién de chalecos
en la Empresa Multiservicios Talex’s S.A.C., pasando de un 85.42% a un

98.20%, incrementando a un 12.78%.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomienda capacitacion permanente a todos los colaboradores, para
cada proceso de produccion de tal modo que trabajen de manera éptima

y eficiente, mejorando la produccion de las prendas.

2. Se recomienda que la empresa promueva a las personas por el
desempeiio laboral, estableciendo metas y que sean compensadas
econdémicamente, el incremento de la productividad y control de stock
depende de los trabajadores, logrando manejar los resultados

correctamente.

3. Se recomienda un plan de comunicacion y una civilizacion de instruccion
en la empresa, asi mismo expandir las ensefianzas del sistema de
planificacion de requerimiento de materiales, incrementar proyectos de
mejora, logrando beneficiarse con los objetivos establecidos de las
compafiias para asegurar el cumplimiento de entrega al cliente y que el

personal se involucre, participando en mejora continua de los procesos.

4. Se recomienda que, al utilizar la presente investigacion para otras
investigaciones, se debe de tener mucha precaucién en el uso de datos,
ya que nuestra investigacion es pre experimental y netamente para la

empresa Multiservicios Talex’s S.A.C.
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ANEXOS

Anexo N° 01: Matriz de Consistencia

Problema

Objetivos

Hipotesis

Variables

Dimensiones

Metodologia

Problema general:

¢,Cudles son los efectos de
la implementacién de un
sistema de planificacion de
materiales en la productividad
de la empresa multiservicios
Talex’s S.AC.?

Objetivo general:

Establecer los efectos de
la implementacion de un
sistema de planificacién de
requerimiento de materiales
en la productividad de la
empresa Multiservicios

Talex’s S.A.C.

Hipotesis general:

Establecer los efectos de la
implementacion de un sistema de
planificacion de requerimiento de
materiales en la productividad en
la empresa multiservicios Talex’s
S.AC.

Variable

Independiente(X):

PLANEAMIENTO
REQUERIMIENTO
MATERIALES

DE
DE

Gestién de Stock

Aprovisionamiento

Método de Investigacion:
Cientifico

Tipo de investigacion:
Aplicada

Nivel de investigaciéon: Descriptivo y

Explicativo.

Disefio de Investigacion:

Problemas especificos:

¢, Cudles son los efectos de
la implementacion de una
gestion de stock en la
productividad de la empresa

multiservicios Talex’s S.A.C.?

¢,Cudles son los efectos de
la implementacion de un
aprovisionamiento  en la
productividad de la empresa

multiservicios Talex’s S.A.C.?

Objetivos especificos:

Establecer los efectos de
la implementacién de la
gestion de stock en la
productividad de la empresa

multiservicios Talex’s S.A.C.

Sintetizar los efectos de la
implementacion de un
aprovisionamiento en la
productividad de la empresa

multiservicios Talex’s S.A.C.

Hipotesis especificas

Establecer los efectos de la
implementacién de la gestion de
stock en la productividad de la
empresa multiservicios Talex’s
S.AC.

Sintetizar los efectos de la
implementacion de un
aprovisionamiento en la

productividad de la empresa

Variable dependiente(Y):

PRODUCTIVIDAD

Eficiencia

Eficacia

Descriptivo - Explicativo
Poblacién:

La poblacion esta conformada por la
produccion y acabado de chalecos
durante 12 meses en la empresa

Multiservicios Talex’s S.A.C.
Muestra:

El tipo de muestro es no probabilistico
0 por conveniencia, y la muestra
seleccionada es 6 meses antes con

una produccion de 3224 chalecos y 6

meses después de la aplicacion de la

Tabla 17 — Elaboracion propia
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Anexo N° 02: Matriz de Operacionalizacion de variables

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

INDEPENDIENTE
X)
PLANIFICACION
DE
REQUERIMIENTO

DE MATERIALES

La Planificacién de Requerimiento de Materiales es el
método lbgico y facil para entender y abordar el
problema de materiales, piezas componentes para
producir un producto final, también cuenta con un
programa para der calcular y ver cuando y cuanto
producir mediante una planificaciéon. (Chase, Jacobs,

& Aquilano, 2009)

La planificacién de Requerimiento de Materiales
consiste en analizar la forma de cdmo se hacen
los requerimientos de materiales y determinar los
ajustes necesarios para eliminar trabajos
innecesarios, esta sirve también para tener los
materiales a tiempo adecuado para su desarrollo

con el propésito de mejorar la produccion.

Gestién de Stock

Registro de Inventarios

Control de Inventarios

Aprovisionamiento

Programa Maestro de
Produccién

Lista de Materiales

DEPENDIENTE (Y)

PRODUCTIVIDAD

La productividad es la relacion entre la cantidad
producida de bienes y servicios, asi como la cantidad
de recursos utilizados; y en la fabricacion de producto;
la productividad se usa para evaluar el rendimiento de
las areas de produccién, maquinas y equipos de
trabajo, esta define que el insumo y el recurso son

utilizados de forma 6ptima. (Palomino, 2012)

La productividad se mide a través del calculo
como tal en el que se realiza una comparacion
entre la cantidad de insumos y productos, siendo
el insumo uno de los més relevantes a la hora

trabajada y cantidad producida.

% Eficiencia

Eficiencia Eficiencia = (Recurso
Usado)/(Recurso Disponible)
% Eficacia Eficacia
= (Produccion
Eficacia

Real)/(Produccién

Programada)
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Anexo N°03: Diagrama de procesos de elaboracion del chaleco

Empresa: Multiservicios TALEX'S S.A.C

Fecha: Producto: CHALECO DE 7 BOLSILLOS

Diagrama: N° 01

Elaborado por: Katalina Melida Quispe Ramos

2 min

8 min
Trazado y Corte

«— | —

i)

0.275s

Inspeccidn de la tela

[ 55 Min la Hora ]

Transporte para la costura

l Armado de Bolsillos y tapas _
3 min
l Costura de cierre bolsillo

espalda

l Pegado de bolsillo espalda
3 min
con regulador

Costura del velkro con los bolsillos y
tapas
Pegado de bolsillo

5 min

5 min Pegado de tapas y pespunte

S e ( e—( )&e—

5 min Pegado de cinta reflexiva pecho y espalda

P

3 min Unidn del pecho con la espalda y pespunte

Pra—

Pegado de cinta rigida bordes y brazos

<

Pegado de cierre

Pra—

5 min Acabado

|

|:> Transporte al almacenamiento

|

N & N
w - 35

Almacenamiento
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Anexo N° 04: Instrumento. Control de tiempo de la produccién

DOC.01/
MULTISERVICIOS CONTROL DE TIEMPO DE LA PRODUCCION
TALEX'S S.A.C
FEcHa | MORADE | HORADE {CODIGODE  ppopypp COLOR taLa | TEMPOPORL oeservacioNES
INICIO TERMINO |JOPERACION PIEZA
3/12/2021/9.00 a.m. C7001 C. REPORTERO|Inspeccion de tela M 2 min
3/12/2021 C7002 C. REPORTERO|Trazado y corte M 8min
3/12/2021 C7003 C. REPORTERO|Transporte para la costura M 0.275s
3/12/2021 C7004 C. REPORTERO|Armado de bolsillos y tapas M 4 min
3/12/2021 C7005 C. REPORTERO|Costura de cierre bolsillos espalda M 4 min
3/12/2021 C7006 C. REPORTERO|Pegado de bolsillos espalda con regulador M 3 min
3/12/2021 C7007 C. REPORTERO|Costura del velkro con los bolsillos y tapas M 5min
3/12/2021 C7008 C. REPORTERO|Pegado de bolsillo M 5min
3/12/2021 C7009 C. REPORTERO|Pegado de tapas y pespunte M 5min
3/12/2021 C7010 C. REPORTERO|Pegado de inta reflexiva pecho y espalda M 5min
3/12/2021 C7011 C. REPORTERO|Union del pecho con la espalday pespunte M 3 min
3/12/2021 C7012 C. REPORTERO|Pegado de cinta rigida bordes y brazos M 4 min
3/12/2021 C7013 C. REPORTERO|Pegado de cierre M 4 min
3/12/2021 C7014 C. REPORTERO|Acabado M 5min
3/12/2021 9.55a.m. C7015 C. REPORTERO|Transporte al almacén M 0.275s
TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION DE 1 CHALECO 55 min

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 05: Validez del instrumento

DISENO DEL INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DEL
INSTRUMENTO DE INVESTIGACION:

I DATOS GENERALES:

1.1.  Apellidos y nombres del informante: ¥ (CQvix

1.2. Cargo o institucion donde labora:

1.3. Nombre del instrumento motivo de evaluacion: Coyitce e TIEMEC BF LA Plobuctoh
14. Autor del instrumento: ¥ ap

I ASPECTOS DE VALIDACION

N

n T\ELDA

}\u;‘mu, A cen

GueE  XnMos

DIMENSIONES

INDICADORES

Deficiente

Regular | Buena |Muy bien |Excelente|
21-40% | 41-60% | 61-80% | 81-100%

1. CLARIDAD

X

2. OBJETIVIDAD

3. ACTUALIDAD

4. ORGANIZACION

5. SUFICIENCIA

6. INTENSIONALIDAD

7. CONSISTENCIA

8. COHERENCIA

oA Bl

{9. METODOLOGIA

. OPINION DE APLICABILIDAD

.

Lugar y fecha:

} 1\Jm Sy O

20 |12 | 202

|

Firma del experto informante
N°Teléfono: G¢G301/33)

N°DNI: 7623 /8Y4¢
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Anexo N°06: Instrumento de recoleccién de datos, lista de materiales.

LISTA DE MATERIALES (MULTINIVEL)

(CHALECO 7 BOLSILLO)

PRODUCTO
FINAL

[ CHALECO (1) ]
A

. v
F I v v A4

PECHO DERECHO (1) ] [CINTARIGIDA(S) ] [ ESPALDA (1) ] [ CIERRE (1) ] [ PECHO IZQUIERDO (1) ] _
\[ Cierre (1) ]

»
»
»

»

»

[ Bolsillo y Tapa (2) ] Bolsillo (1) [ Cinta reflexiva (1) ] BoI5|IonTapa (2) Cierre (1) ]

Cinta reflexiva (1) \ Cinta reflexiva (1)

ety pega | wms
ega Pega
Pega Pega [ Tapa (2) ] Cierre (1) ga Peg Tapa (2
(velkro) (4) (velkro) (4) 131
Imagen 3 — Elaboracion Propia




Anexo N°07: Validez del instrumento

DISENO DEL INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DEL
INSTRUMENTO DE INVESTIGACION:

DATOS GENERALES:

~ /7 .
1.1, Apellidos y nombres del informante: P2 020 (e v/S £&rAs f 022 4
1.2.  Cargo o institucion donde labora: /<, 4,70 =/ ¢ 71 e LGP - DT
1.3.  Nombre del instrumento motivo de evaluacion: /<71 De j 7074 204ALE
, & ) .
1.4. Autordel instrumento: A TALINA M ELI DA Glspe £r6S
I ASPECTOS DE VALIDACION
DIMENSIONES INDICADORES | Deficiente | Regular | Buena |Muy bien |Excelente
00-20% 21-40% | 41-60% | 61-80% | 81-100%
1. CLARIDAD X
2. OBJETIVIDAD A
3. ACTUALIDAD
4. ORGANIZACION X
5. SUFICIENCIA X
6. INTENSIONALIDAD X
7. CONSISTENCIA b4
8. COHERENCIA o
9. METODOLOGIA X
Hi. OPINION DE APLICABILIDAD

.

PROMEDIO DE VALORACION L Gc

L B3,

Lugar y fecha:

= - s 27 9
JYanay0, 23 DE ENERO De 0022

N° Teléfono: /G0 77 7 ;1/27

N° DNI:

LOY23 Y FF
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Anexo N°08: Instrumento de recoleccion de datos, formato de produccidn
de chalecos

FORMATO DE PRODUCCION
FECHA DIA CANTIDAD SEMANAL
1/12/2021|MIERCOLES 136 I
2/12/2021|JUEVES 130 sa1
3/12/2021|VIERNES 134
4/12/2021|SABADO 141
5/12/2021|LUNES 136 I
6/12/2021|MARTES 120
7/12/2021|MIERCOLES 134 264
8/12/2021|JUEVES 134
9/12/2021 |VIERNES 125
10/12/2021|SABADO 115
12/12/2021|LUNES 125 I
13/12/2021|MARTES 134
14/12/2021[MIERCOLES 120 268
15/12/2021|JUEVES 125
16/12/2021 [VIERNES 130
17/12/2021|SABADO 134
19/12/2021 [LUNES 134 I
20/12/2021|MARTES 120
21/12/2021[MIERCOLES 134 263
22/12/2021|JUEVES 130
23/12/2021|VIERNES 125
24/12/2021|SABADO 120
26/12/2021[LUNES 134 I
27/12/2021[MARTES 134 388
28/12/2021|MIERCOLES 120
TOTAL 3224

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N°08: Validez del instrumento

DISENO DEL INFORME DE OPINION DE EXPERTOS DEL
INSTRUMENTO DE INVESTIGACION:

L DATOS GENERALES:
1.1, Apellidos y nombres del infformante: yopcr ¥ Cavcin <o
1.2. Cargo o institucion donde labora:
1.3. Nombre del instrumento motivo de evaluacion: | \51R  OC TIREEBC 3
1.4. Autor del instrumento: JfihLich M| g Loa (\?\ SYE J‘«V\'rw\t‘,
n ASPECTOS DE VALIDACION
DIMENSIONES INDICADORES | Deficiente | Regular | Buena | Muy bien |Excelente
00-20% 21-40% | 41-60% | 61-80% | 81-100%
1. CLARIDAD X
2. OBJETIVIDAD x
3. ACTUALIDAD %
4. ORGANIZACION X
5. SUFICIENCIA
6. INTENSIONALIDAD
7. CONSISTENCIA e
8. COHERENCIA i
9. METODOLOGIA ¥
.  OPINION DE APLICABILIDAD
IV.  PROMEDIO DE VALORACION [ CE. 6% ]
.
| }
[
/ )
/)]
Lugar y fecha: / / /

Hu\puw(_

20 Jo1 2022

rto informante
i [ 7,0 VA= b
NVTeléfon/d: T S O

/ /

N°DNI: &/ </ )/ (0S¢
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Anexo N° 10: Procesamiento de datos

Tabla de cdlculos eficacia, eficiencia y productividad (DICIEMBRE)
tiempo
P. tiempo Productividad
Dia P. Real Eficacia total eficiencia
Planificada util (min) total %
(min)

Dia 1 136 150 0,91 515 550 0.94 0.85
Dia 2 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
Dia 3 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 4 141 150 0.94 530 550 0.96 0.91
Dia 5 136 150 0.91 515 550 0.94 0.85
Dia 6 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 7 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 8 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 9 125 150 0.83 495 550 0.90 0.75
Dia 10 115 150 0.77 470 550 0.85 0.66
Dia 11 125 150 0.83 495 550 0.90 0.75
Dia 12 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 13 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 14 125 150 0.83 495 550 0.90 0.75
Dia 15 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
Dia 16 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 17 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 18 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 19 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 20 130 150 0.87 505 550 0.92 0.80
Dia 21 125 150 0.83 495 550 0.90 0.75
Dia 22 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Dia 23 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 24 134 150 0.89 510 550 0.93 0.83
Dia 25 120 150 0.80 480 550 0.87 0.70
Total 3,224 3,750 21.49 | 12,515 | 13,750 22.75 19.59
PROMEDIO MIN 128.96 0.860 0.910 0.784
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Anexo N° 11: Consentimiento para el desarrollo del proyecto de
investigacion.

“ANO DEL BICENTENARIO DEL PERU’
Huancayo, 20 de noviembre del 2021
CARTA N°001-2021
Katalina Melida Quispe Ramos
Bachiller Ingenieria industrial

De mi especial consideracion:

Es grato dirigirme a Ud. Para saludario y con el fin de comunicar su autonzacion para
participar en el proyecto de investigacion “efecto de la metodologia Sistema de
planificacion de requerimiento de materiales para mejorar la productividad de una
empresa del rubro textil”, concluyendo por mi persona, perteneciente a la Universidad
Peruana los Andes.

Dicho proyecto tiene por objetivo principal determinar cual es el efecto de la metodologia
sistema de planificacion de requerimiento de materiales de una empresa del rubro textil

lo cual solicito de su participacion en la investigacion, asi facilitarme el acceso de la
informacién que se le solicitara.

Los alcances y resultados esperados de esta informacion son de libre conocimiento por
lo que beneficiara a usted, 'para obtener buenos resultados en la empresa presente.
Ademas, su participacion en este estudia no implica ningin riesgo de dafio fisico no
psicologico ya que se tomara las medidas que sean necesarias para garantizar la salud
e integridad fisica y psiquica quienes apoyan en esta investigacion.

Asimismo, el investigador se hara cargo de todos los gastos, por lo que su participacion
no genera ningln costo para usted, sefialar que se le brindara las facilidades para el
desarrollo de su investigacion, el cual servira para beneficié de nuestra empresa.

Sin otro en particular, me despido.

/¢ @»,

" MULT&{RVIC os

Al

pop ALK S s
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ANEXO N°12: Panel Fotografico: STOCK DE MATERIALES

FOTO 01

Stock de Cinta Rigida

FOTO 02

Stock de Cierres
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FOTO 03

Stock de Reguladores

FOTO 04

Stock de Telas
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Anexo N° 13: Panel Fotografico: STOCK DE CHALECOS

FOTO 01

FOTO 02

139



