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RESUMEN

El objetivo de la presente investigacidn es proponer un sistema de planificacion de la
produccion de la MYPE del sector textil Cotton Caress S.A.C. En esta linea, se desarrolla un
analisis tedrico que permite clarificar y distinguir los diferentes tipos de modelos de la
planificaciéon de la produccién. En adicion a esto, se presentan diversos estudios empiricos y
tedricos que ponen en manifiesto los diversos sistemas en diversas empresas con el objetivo
de extraer el que mas se ajuste a las necesidades de la empresa Cotton Caress S.A.C. Por
otra parte, se lleva a cabo un analisis contextual que permite distinguir las diversas
caracteristicas presentes en las MYPES textiles en el Peru. Se identifican politicas que
favorecen a su crecimiento, como también diversos factores que lo retrasan. Uno de estos
factores que disminuyen el progreso de las MYPES es el conocimiento, la estandarizacién y
la bancarizacion. Posteriormente, se realiza una descripcion de la empresa, asi como también
se identifica sus falencias dentro de sus sistemas de planeamiento de produccion. Para dar
solucion a aquel problema, se propone un sistema MRP el cual posee un alcance exploratorio
y cuantitativo. Asimismo, se realiza una medicién del impacto que conlleva este sistema si es

qgue se pone en practica dentro de la empresa Cotton Caress S.A.C.

Palabras clave: planificacién de la produccién/ control de la produccion/ MYPES/ MRP/ sector

textil.
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INTRODUCCION

La presente investigacion tiene como principal objetivo proponer un sistema de
planificaciéon de la produccion controlado a través de un método de la MYPE del sector textil
Cotton Caress S.A.C. La presente investigacion posee vital relevancia, ya que permite
conocer a profundidad los distintos modelos de produccién, asimismo, presenta una
oportunidad para que diversas MYPES del sector textil tengan un guia de cémo implementar
un sistema de produccion convirtiéndose de esta manera mas competitivas dentro de su

mercado en el que operan.

La investigacion se desarrolla en siete capitulos. En el primer capitulo, se explica el
problema que da pie al estudio realizado, asimismo, se definen los cinco objetivos de
investigacion. Ademas, se realiza una justificacion de la importancia del tema, como también

se explica la viabilidad de la investigacion propuesta,

Por otro lado, el segundo capitulo se basa en investigar un estado de arte del sistema
de planificacion de produccion poniendo un énfasis especial en el método MRP. Asimismo,
se describen definiciones del sistema productivo, asi como su evolucion en el tiempo y
herramientas para su mejora continua. Ademas de ello, se realiza una explicacion del
planeamiento de operaciones, discerniendo diversos posicionamientos, enfoques, reglas de
priorizacion y capacidad. Luego de ello, se profundiza en el método MRP empezando con su
definicion para después explicar los pasos necesarios para su ejecucion. Para dar por
finalizado el segundo capitulo se elabora una justificacion del modelo teérico MRP que se va

a usar para el presente estudio.

En el tercer capitulo se describe la situacién actual del sector textil en el Pert. Después
de ello, se especifican las principales caracteristicas de las MYPES en el Perd como también
sus principales problemas para su crecimiento. De esta manera, se da paso a explicar la
situacion de las MYPES textiles en el Peru, asi como el efecto de la pandemia del COVID-19
en ellas. Por ultimo, se realiza una resefa sobre la empresa Cotton Caress contemplando su

mision, ubicacion, giro del negocio, clientes, procesos de produccion, sistema de planificacion



y demanda de sus productos desde enero del afio 2017 hasta abril de 2022.

En el cuarto capitulo se explica el plan metodoldgico del trabajo de investigacion, para
ello se toma en consideracion el alcance de la misma, asi como el disefio metodoldgico y las
herramientas que se usaran para la recoleccion de informacion. Por ultimo, se explica la

secuencia metodoldgica y se especifica la ética de la investigacion.

En el quinto capitulo, mediante un recojo de informacion de campo se realizan los
hallazgos. Asimismo, para dar solucién a la problematica de la investigaciéon se realiza una
desestacionalizacién de la produccion, después de ello se elabora un prondstico de la
demanda, asi como un calculo de la capacidad de produccién que dan pie al plan maestro de

produccion y finalmente se realiza una descripcion de la lista de materiales.

Por otro lado, en el sexto capitulo se realiza una evaluacién econémica que conlleva
la implementacion del método MRP. Por ultimo, en el séptimo capitulo se brindan algunas
recomendaciones para que la implementacion del método MRP sea efectivo en la

organizacion, asi como también se construyen unas conclusiones finales de la investigacion.



CAPITULO 1: PROBLEMA DE INVESTIGACION

En el presente capitulo se plantea el problema en el cual se enfocara la investigacion.
Después de ello se definen los objetivos generales y especificos que el estudio sigue. Por
ultimo, se explica la justificacion de la relevancia del tema, como también la viabilidad de esta
misma.

1. Planteamiento del problema de investigacion

La relevancia econdmica y social de la MYPE es evidente, ya que, segun el Ministerio
de Produccion (2019), las MYPES representan el 99.6% del total de empresas formales en la
economia peruana generando alrededor del 59% de la PEA ocupada, considerandose como
la principal fuente generadora del empleo. Ademas, las MYPES juegan un rol fundamental en
la exportacion de productos. Como lo menciona Andina (2020), el 79.4% de las exportaciones

del afio 2020 fueron realizadas por micro y pequefias empresas.

A pesar de su importancia en el territorio peruano, las MYPES no logran tener un
mayor ciclo de vida de 3 anos, ya que desatienden aspectos importantes de su gestién
empresarial. Asi, segun Pastor (2015), las personas que dirigen estas empresas no toman la
debida importancia a la gestion de la calidad de los procesos que conllevan la fabricacién del
producto que ofrecen. En la misma linea, existe una carencia de documentacion y registros
en los procesos de las MYPES lo cual conlleva a que no se ejecute con facilidad la mejora

continua de los procesos. Asimismo, Pizarro

Gonzales (2015) caracteriza a las MYPES como organizaciones empiricas, ya que, al
no contar con objetivos y planes definidos. van solucionando problemas al momento que se

les presentan.

Un estudio de la Pricewaterhousecooper (2013) demuestra que el 55% de las MYPES
peruanas no cuentan con una planificacién a largo plazo, solo un 62% cuentan con
documentacion de sus procesos con flujogramas y se menciona que tienen como principal
prioridad lograr mayores niveles de eficiencia operativa. Esta eficiencia puede ser alcanzada
con una adecuada planificacion y control de la produccion, ya que se asegura el

3



abastecimiento del material oportuno, evita la paralizaciéon de la produccidon por falta de
materiales, asi como también logra la disminucion de costos y eleva los ingresos (Bautista,
2020). De esta manera, se evidencia la necesidad de las MYPES por elaborar acciones que
fortalezcan y desarrollen su eficiencia operacional mediante la planificacion y control de su

proceso.

Este concepto es aun mas relevante en el sector de confecciones, especificamente
en la organizacion Cotton Caress S.A.C. que se desenvuelve tanto en un mercado interno,
como en un mercado externo, abasteciendo con indumentaria, vestimenta o uniforme
necesario a diversas empresas y/o grupos nacionales e internacionales, sea de construccion,
servicios, instituciones educativas, entre otros. En este sentido, actualmente, segun la
entrevista realizada a la gerente Margarita Gricelda Soto Reyes de los Santos (comunicacién
personal, 09 de septiembre, 2021), la organizacioén cuenta con grandes volumenes de pedido
por cliente, asi como exigencias por parte de este por aumentar los estandares del producto

final.

La empresa Cotton Caress S.A.C realiza prendas personalizadas para cada
necesidad del cliente. La produccién de Cotton Caress S.A.C se ha mantenido del 2019 al 2017,
ya que ha tenido solo una variacion del 5%. Con respecto al costo de ventas también se ha
mantenido estable, no obstante, en este se encuentran los gastos de mano de obra extra, los
cuales han ocasionado que la utilidad neta no sea menor a la esperada. Esto se debe a que
el contrato realizado por la mano de obra extra de las confeccionistas representa un 25% mas
del sueldo total de cada una de las 10 confeccionistas del taller en los meses de julio a
septiembre, ya que son en dichos meses el pico de demanda de laempresa, en donde se llegan

a producir 3,000 prendas mas en promedio.

Segun Blas y Guzman (2015) definen la productividad como la producciéon de cada
trabajador por cada hora trabajada con lo cual concluye que una productividad mayor significa
hacer mas con la misma cantidad de recursos o hacer lo mismo con menos capital y en menor

tiempo. En el caso de Cotton Caress, debido a una baja planificacion de produccion se ve en



la necesidad de contratar horas extras a los confeccionistas para cumplir con sus pedidos lo
cual provoca una baja en su productividad, puesto que una hora de la jornada de trabajo se
producen 12.5 prendas por confeccionista, mientras que, en la hora extra se producen sélo 9
prendas. Tal como menciona Herrera (2019), si un trabajador labora mas de 48 horas en

promedio por semana habra una baja en su productividad y en su salud.

Por otro lado, la planificacion de la produccién de Cotton Caress S.A.C se realiza de
manera empirica, sin un método con el cual tenga una estimacion mas exacta de la cantidad de
insumos y tiempo invertido para la elaboracion del pedido, ocasionando el problema de pago

de la hora extra y la baja productividad de las confeccionistas, descrito anteriormente.
En la misma linea, Cotton Caress presenté dificultades, sobre todo en la

pandemia, al conseguir proveedores de algodén, ya que este material se exporta y
existe escasez en el pais, ademas que, debido a la situacién de emergencia, se estancé el
color entero de ese material. En este sentido, de acuerdo con el contexto en el que se
encuentre, se tiene un lead time de hasta 2 semanas para la llegada de este material. Asi, se
considera que una adecuada planificacion de su sistema de producciéon controlado a través
de un método es clave para poder atender este pico de demanda, evitando de esta forma los

pagos extras de mano de obra, manteniendo y aumentando la satisfaccion del cliente.

En este sentido, se demuestra la problematica de la organizacion la cual puede ser un

impedimento para su futuro crecimiento empresarial.

2. Objetivos de investigacion
2.1. Objetivo general
Evaluar una propuesta del sistema de planificacion de la produccién en una MYPE del
sector textil: Cotton Caress S.A.C para la mejora de su productividad.
2.2. Objetivos especificos
Describir los distintos lineamientos de los modelos de planeamiento de la produccion.

Determinar la situacion de las MYPES textiles en el contexto peruano.



Diagnosticar la situacion actual de la planificacién de la produccion en Cotton Caress.

Elaborar una propuesta de un sistema de implementacion de materia prima en la
empresa textil Cotton Caress S.A.C.

Desarrollar una evaluacion econdémica para determinar la rentabilidad Ila
implementacion del sistema de implementacion de materia prima.
3. Justificacién

Este estudio permitira conocer a profundidad los distintos modelos de planeamiento
de produccion para una organizacion. Asimismo, la organizacién Cotton Caress S.A.C, podra
utilizar la informacién recogida de esta investigacion para revisar y mejorar su gestion de
planificacién en la produccion, de esta manera, podra ser mas competitivo en el mercado en el
que se desarrolla. Ademas, se espera que, en un futuro, la investigacion sirva como guia a otras
MYPES de confeccion textil, ya que, esas empresas junto a Cotton Caress S.A.C,
comparten similitudes en sus procesos productivos.

4. Viabilidad

El grupo encargado de la investigacion cuenta con disponibilidad de tiempo para
culminar el desarrollo de la investigacién. Ademas de ello, se cuenta con informacion interna
de Cotton Caress S.A.C. Asimismo, se posee fuentes académicas virtuales que abarcan los
temas a tratar: planificacién de la produccion. Por ultimo, se tiene permisos de realizar visitas
al negocio y entrevistas a la duena de la organizacién Margarita Gricelda Soto Reyes de los

Santos en caso la investigacion lo requiera.



CAPITULO 2: MARCO TEORICO

Al inicio del presente capitulo se realiza profundizacion en las definiciones del sistema
productivo, asi como su evolucion en el tiempo y se describen las herramientas para su mejora
continua. A continuacion, se hace una investigacion del planeamiento de operaciones,
distinguiendo sus posicionamientos, enfoques, reglas de priorizacion y capacidad. Luego de
ello, se aterriza en el MRP empezando con su definicion para después explicar los pasos
necesarios para su ejecucion. Por ultimo, se realiza un estado de arte del sistema de
planificacién de produccidn poniendo un énfasis especial en el método MRP.

1. Sistema de produccion
1.1. Definiciones de sistema de produccién
Para entender el sistema de produccién se realizara una revision de las diferentes

definiciones de esta terminologia en diversos estudios.

Para empezar, Farfan (2020) conceptualiza los sistemas de produccion como un
conjunto, una combinacion, un complejo de diversas estructuras coherentes, que estan
ligadas entre si por relaciones relativamente estables con una finalidad u objetivo. Asimismo,
Ramos (2015) define los sistemas de producciéon como conjunto de objetos y/o seres vivientes
gue se relacionan entre si para procesar insumos y convertirlos en el producto definido por el
objetivo del sistema. Como se puede observar, ambas definiciones concuerdan en que el
sistema de produccion es un conjunto de objetos y/o estructura para la obtencién de un fin, no

obstante, Ramos proporciona un elemento adicional que es el factor humano.

Por otro lado, Viteri (2014) determina que un sistema de produccion es el grupo de
decisiones operacionales que permiten la creacion de una cadena de valor en donde se hace
uso de diversos recursos obteniendo como resultado final bienes y/o servicios. Se aprecia que,
a diferencia de Ramos y Farfan, en la definicién de Viteri se hace un hincapié en una cadena

de valor, asi como también en las decisiones operacionales que esta conlleva

Ahora bien, el articulo de Tejada (2011) proporciona una definicion acorde con lo de



Viteri, no obstante, brinda un elemento mas el cual no fue mencionado en ninguna definicion
anterior, el cual es resultado indirecto. En otras palabras, lo que Tejada menciona es que, si
bien el sistema de produccion tiene como finalidad obtener un resultado, esto conlleva a la
vez tener resultados indirectos como lo son impuestos, desperdicios, contaminacion,

empleos, sueldos, y adelantos tecnoldgicos.

En sintesis, se puede decir que los sistemas de produccién es un conjunto de
actividades insertas en una cadena de valor. Estos sistemas usan diversos recursos como
materiales, capital, conocimiento y mano de obra con la finalidad de obtener un resultado,
para ello se realizan diversas decisiones operacionales. Asimismo, dentro de estos sistemas
se generan resultados indirectos como lo son impuestos, desperdicios, contaminacion,

empleos, etc.

1.2. Sistema de Produccion vs Modelo de Produccion

Asi como los sistemas de produccion son un conjunto de actividades incluidas en una
cadena de valor; en cada pais, se construyen nuevos modelos productivos totalmente
originales o se trabaja desde la hibridaciéon con paradigmas exitosos inherentes a los modos
de gestion de las empresas transnacionales. Todo esto tomando en cuenta el modo de
desarrollo vigente, su formacion histérico-social y la correlacién de fuerzas existente en el

pais (De la Garza, 2001).

En la misma linea, se presentan los distintos modelos de produccion que nacieron a
lo largo de la historia teniendo en cuenta lo anteriormente mencionado: Comunidad primitiva,
esclavitud, capitalismo y comunismo (Aguilar, 2009). Estos modelos de produccién presentan
teorias que postulan los atributos de estos y posteriormente se confrontan con lo real de estas
teorias. Estos atributos no presentan de forma clara sus criterios de validacion, lo que
ocasiona un problema de caracter metodologico; es decir, si un modelo es un tipo ideal o es

una norma a seguir, aunque no se verifique en la mayoria de los casos (De la Garza, 2001).

Ahora, la especificidad de lo que entenderemos por “modelo productivo” esta
vinculado con los siguientes elementos: a) un modo especifico de acumulacion; b) formas
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especificas de ejercicio del poder; c) unas relaciones entre clases sociales; d) una particular
definicion de plusvalia; e) formas especificas de subijetividad relativas al consumo de bienes

y servicios (Blanco & Julian, 2014).

Es asi que un “modelo productivo” es una manera dinamica de acumulacion y
distribucién de objetos (inmateriales y materiales), personas, conocimientos y riqueza. Todo
esto implica una forma de distribuir las unidades econémicas, asi como el trabajo para obtener
mejores resultados en términos de rentabilidad (De la Garza & Neffa, 2010, p. 28, como se
cité en Blanco & Julian, 2014, p.467). Lo anteriormente mencionado garantizado por maneras
especificas de regulacion (Boyer, 2007, como se citd en Blanco & Julian, 2014, p.467), en
otras palabras, acuerdos institucionales politicos llevados a cabo por las pautas brindadas en
la permanente dinamica de los agentes de la relacién capital-trabajo (De la Garza & Neffa,

2010, como se cit6é en Blanco & Julian, 2014, p.467).

En sintesis, el sistema de produccion requiere de los modelos productivos para poder
predecir las consecuencias de un cambio. Estos modelos engloban un dinamismo en la
acumulacion y distribucion de objetos (inmateriales y materiales), personas, conocimientos y
riqueza que forman parte de un sistema de produccion. Estos sistemas se establecen a partir
de diversos recursos que contienen los multiples modelos (capital, materiales, conocimiento,
mano de obra), asi como presentan diversas decisiones operacionales y resultados indirectos
como contaminacién, impuestos, entre otros. Es asi que un sistema representa un todo y un

modelo puede no abarcar ese todo.

1.3. Planificacion de la produccion vs Gestién de la Produccion
Por un lado, la planeacién de la produccion debe ser consistente con la misién y visiéon
de la empresa, asi como con los acuerdos pactados en la fase de planificacion estratégica de
la organizacion en donde se mide la cantidad de recursos necesarios para llegar a los

objetivos (Caba et al., 2006).

Esta planificacion va a incluir también la determinacion de los niveles de capacidad de
las instalaciones productivas, las cantidades brutas y el dimensionamiento de la fuerza de
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trabajo. Lo anteriormente mencionado incluye un trabajo de anteriormente rangos de tiempo
mayores a 1 afio, lo cual actualmente, debido a condiciones cada vez mas restrictivas del
mercado imposibilitan tener un grado de certidumbre del comportamiento del sistema

productivo (Caba et al., 2006).

Por otro lado, la gestion de produccion es el conjunto de herramientas administrativas
que permiten maximizar los niveles de productividad de una organizacion. Es asi que esta
gestion se consolida en la planificacion, demostracion, ejecucién y control de diferentes
formas, con el objetivo de obtener un producto de calidad (Vilcarromero, 2017). Cabe recalcar
que laimplementacion de las herramientas que faciliten el gestionar, monitorear y controlar de
extremo a extremo el proceso productivo y obtengan informacién relevante y actualizada,
logran que se puedan tomar decisiones adecuadas y se maximice el rendimiento de las

operaciones (Geprom, s.f.).

Es asi que la gestion de la planificacion forma parte de la primera etapa de la gestion
de la produccién. En la cual esta ultima desarrolla un conjunto de actividades que garantizan
la constancia y el funcionamiento armdnico de un sistema productivo que incluye la medicion
y/o el calculo de los niveles de cantidad bruta de materiales importantes, la capacidad de las
instalaciones productivas y la fuerza de trabajo que se necesitara para lograr los objetivos de

la empresa.

1.4. Evolucion de los sistemas productivos
1.4.1. La produccién artesana
La produccion artesanal es considerada como el primer sistema de produccion, asi lo
menciona Espinosa (2017), ya que es esta produccion es la primera actividad transformadora
del hombre que se remonta a los origenes mismos de la especie humana. Se caracteriza
principalmente por la transformacion de materias primas naturales, mediante procesos de
produccion no industrializados. Cabe resaltar que esto no implica que no se usen maquinarias
o herramientas, sino que las maquinas y herramientas se usan de manera auxiliar siendo la

principal fuente de elaboracion la mano de obra del hombre.
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Segun Tejada (2011) la produccién artesanal se caracteriza por ser altamente
capacitada en disefio. Asimismo, los productos tienden a ser personalizados y unicos para
cada cliente, por lo tanto, no son estandarizados, lo que a su vez provoca que la calidad sea
variable. Ademas, se tiene un bajo volumen de produccién con altos costos de produccién. A
parte de ello, para la elaboracién de un producto en particular se emplean una alta variedad de
partes y se fabrican diferentes piezas para cada producto en particular. Un ejemplo actual de
una organizacion que realiza este proceso artesanal es Bugatti, quien cuenta con mas de 20
trabajadores que ensamblan manualmente mas de 1800 piezas en 6 meses para la

elaboracion de un auto deportivo.

La produccion artesanal se puede clasificar de tres formas. La primera es la artesania
indigena, la cual es cerrada al conocimiento de elaboracién se pasa de generacion en
generacioén y la capacidad de produccién es limitada. La segunda es la artesania tradicional,
la cual se caracteriza por tener una mayor capacidad de produccion, pero no lo suficiente
como para igualar a la capacidad de los procesos en serie de los diversos competidores del
mercado. Por ultimo, se tiene la artesania contemporanea, cuyo proceso incluye elementos
técnicos y estéticos gracias a la implementacion de procesos de transformacion tecnoldgica
y una preocupacién por incorporar creatividad y calidad en los productos (Ministerio de

Comercio y Turismo, 2021).

1.4.2. La produccion en masa
La produccién en masa, también conocida como produccion en serie, inicié en la
Revolucion Industrial entre el siglo XVl y el siglo XX. Este sistema desplazoé a la produccién
artesana, ya que se dio énfasis en la utilizacién de maquinas para el proceso productivo, de
esta manera, se ve el cambio de rol de un obrero activo en la produccién artesana a un obrero

gue se convierte en una pieza mas del proceso productivo.

Esta produccioén en masa fue impulsada por Taylor y su modelo teérico el Taylorismo
donde determind que una produccidon maximiza la eficiencia mediante la division sistematica

de las tareas, la organizacién racional del trabajo en sus secuencias y procesos, y el
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cronometraje de las operaciones (Arnoletto, 2014). No obstante, este método de Taylor
provoco que se desatendieron los derechos humanos de los colaboradores trayendoconsigo
huelgas y manifestaciones. Tras esto, Henry Ford aparece en escena para aplicar el fordismo:
un modelo modernizado de Taylor. Ford implementé la produccion en serie, la linea de
montaje, la estandarizacion e intercambiabilidad de las piezas, a la vez que cuidaba las

exigencias de los obreros (Rojo, 2019).

Segun Tejada (2011), este tipo de sistema de produccidon se caracteriza
principalmente por el uso de mano de obra altamente especializada como lo son los
ingenieros industriales, encargados de mantenimiento y control, mientras que los trabajadores
poco cualificados, se encargan de realizar una tarea especifica. Asimismo, este sistema tiene
por objetivo la estandarizacion de los productos, como también, busca que los productos sean
faciles de ensamblar para que cualquier trabajador poco cualificado pueda hacerse cargo de
ello. Por otra parte, la principal desventaja es que el trabajo se vuelve repetitivo, monétono y

poco flexible ocasionando que los colaboradores tengan poca motivacion.

1.4.3. Sistema de produccién Toyota
El Sistema de Produccion de Toyota (TPS) empezé después de la Segunda Guerra
Mundial, afios después seria conocido como Lean Manufacturing, Fabricacion Magra,
Manufactura Esbelta. Eiji Toyoda, director de Toyoda, y Taiichi Ohno, ingeniero de Toyota, en
su busca de crear mayores beneficios, reduccion del costo y la reduccion del tiempo de
entrega dieron origen al TPS.
Segun Remirez (2017), el sistema de produccién cuenta con los siguientes principios:
o Labase dedecisiones de gestidn es una filosofia a largo plazo y busca mejora continua.
e Cree un flujo de proceso continuo para sacar los problemas a la superficie.
e Use sistemas de empuje para evitar sobreproduccion.
e Construya una cultura de detenerse a arreglar problemas.
e Las tareas y procesos estandarizados son la base para mejora continua y un

empoderamiento del empleado.
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e Use controles visuales de forma que los problemas no estén ocultos.

2. Planeamiento de operaciones

2.1. Posicionamiento de produccién

Tabla 1: Posicionamiento de produccion

Concepto

Definicidon

Disefio contra pedido
(Engineer-to-Order,
ETO)

Esta estrategia de pedidos lo cumplen los productos que son bienes
Unicos; es decir, que se fabrican para satisfacer las necesidades
especificas de un cliente especifico y esto ocasiona que se requiera un
disefio de ingenieria a medida y una personalizacion significativa.
Asimismo, el consumidor final normalmente esté involucrado desde el
concepto del producto hasta la finalizacion de este. En este sentido,
esta estrategia normalmente se ve en industrias del sector
aeroespacial, electronico, de automocién industrial o de
telecomunicaciones (Sanchis y Poler, 2018).

Fabricacién contra
pedido (Make-to-Order,
MTO)

En el caso de MTO, la mayor parte o todas las operaciones necesarias
para la fabricacion de un producto especifico sélo se realizan después
de la recepcioén del pedido por parte del cliente. Esto se da de esta forma
porque los productos finales presentan un grado de personalizacion tal,
que hace que su prevision sea mas compleja e inexacta que en la
estrategia ATO

(Moya, 2018).

Montaje contra pedido
(Assemble-to-Order,
ATO)

En el caso de la estrategia ATO, los productos finales que se entregan
a los clientes presentan cierto grado de personalizacion, pero sin dejar
de lado que se producen con piezas estandares. A pesar de esto, estos
productos pueden presentar un alto grado de personalizacion ya que
las piezas estandares se

pueden ensamblar en una variedad de opciones diferentes (Song y
Zipkin, 2003).

Fabricacion contra
inventario (Make-to-
Stock, MTS)

La estrategia MTS se enfoca en la planificacion de la produccion
mediante la construccion de una proyeccion de ventas teniendo como
base la demanda histérica. Por lo general, se usa esta estrategia
cuando existe un gran volumen de ventas o para demanda estacional
o facilmente pronosticada, o ambas. Esto conlleva que los productos
estén terminados incluso antes de recibir érdenes de compra (Sanchis
& Poler, 2018)

13




2.2. Enfoques
2.2.1. Push
En el enfoque Push (empujar) las organizaciones llevan a cabo la fabricacion de los
productos de acuerdo a un prondstico de la demanda o de un itinerario especifico de trabajo
(Conexion Esan, 2015). La principal desventaja de este enfoque es que los sistemas de
prondstico no siempre son los adecuados y, por tanto, se puede caer en la sobreproduccion,
lo que lleva a que las organizaciones tengan mayores costos innecesarios (Lopez, 2017).
2.2.2. Pull
El enfoque Pull (jalar) limita la produccién en relacion con una necesidad que presenta
el consumidor. Asi, cuando este consumidor adquiere un producto, se activan los mecanismos
para atender el pedido (Conexién Esan, 2015). En este sentido, este sistema permite que las
organizaciones puedan reducir costos de inventarios y de produccién. Asi como, les permite
estructurar sus procedimientos de manufactura a través del uso de carteles o tarjetas que

ayudan a dividir el proceso en fases ordenadas de forma secuencial (Lopez, 2017).

La principal desventaja de este enfoque es que se debe incurrir en los costos de
almacenamiento y la preparacion para que la organizacion logre ponerse en linea a los

distribuidores establecidos (Méndez, 2014).
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2.3. Reglas de priorizacion

Tabla 2: Reglas de priorizacion

Criterios Definiciones

FIFO El método FIFO el cual significa First-In, First-Out, hace alusién a que el

primer lote de stock que es puesto en almacén sera el primero en salir.
Dicho método es usado en aquellas empresas que poseen
inventarios con un tiempo de vida corto. (Castillo, 2019).

SPT Este método de despacho se basa en jerarquizar los trabajos segun su
tiempo de proceso, tomando como prioritarios aquellos en donde se
consume menor cantidad de horas o minutos (Sanchez, 2015).

EDD El EDD significa Earliest Due Date. Tiene como criterio de priorizacion la
fecha de entrega, siendo la menor fecha la prioritaria (Gonzélez, 2015).

LPT Este método se basa en jerarquizar los trabajos segun el tiempo de
proceso como el SPT, la diferencia radica en que el LPT toma como
prioridad los trabajos en donde se consume mayor cantidad de tiempo
(Sanchez 2015).

2.4. Capacidad del proceso
La capacidad del proceso determina qué tan apto es una linea de produccién para
fabricar productos de acuerdo con los requerimientos de ingenieria. Estos requerimientos se
establecen con un rango de valores los cuales tienen por objetivo conservar un nivel de
desempeno satisfactorio para el cliente. Estos requerimientos se les conocen como CTS'’s,
los cuales se dividen en tres tipos, CTQ caracteristicas en términos de calidad, CTD
caracteristicas en término de entrega y CTC caracteristicas en términos de costo (Espinosa

et al. 2017).

Por otro lado, Carro y Gonzales (2012), expresan que la capacidad de produccion
actual se puede medir de dos formas, la primera como medicién de salida de produccién y la
segunda como medicién de insumos. Asimismo, estipulan que para la capacidad maxima
existen dos definiciones para la capacidad maxima, siendo la primera la capacidad pico
referido a la maxima produccién que se puede lograr en un proceso o instalacion, bajo
condiciones ideales; mientras que la segunda es la capacidad efectiva, la cual hace referencia

a la maxima salida de produccidén que un proceso 0 que una empresa es capaz de sostener
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econdmicamente en condiciones normales.

3. MRP
3.1. MRP como método productivo
Segun Enciclopedia (s.f.), definen a la palabra “método” como un conglomerado de
reglas, procedimientos y operaciones establecidos con anterioridad para llegar a un
determinado fin. Asimismo, Economipedia (2020) concuerda con esta definicion, ya que ellos
definen método como lo siguiente “forma organizada y sistematica de poder alcanzar un
determinado objetivo”. Entonces se puede decir que un método es una serie de

procedimientos establecidos que permite llegar a una determinada meta.

Siguiendo la definicién descrita de "método™ se puede considerar al MRP como este, ya
que cuenta con 4 pasos que permiten llegar a la eficiencia productiva. El primer paso es
estimar la demanda y los materiales necesarios para satisfacerla. Después de ello, se
comprueba la demanda con los inventarios. El fin de ello es de realizar un restock en donde
se necesite. Luego, se procede a programar la produccion en donde se calcula la cantidad de
tiempo y mano de obra necesaria para cumplir con la demanda. Por ultimo, se realiza un
seguimiento para procurar que la produccién marche segun lo planificado. Asimismo, en este
ultimo paso se crean los planes de contingencia o se realizan ajustes en caso se presenten

problemas (Mrpeasy, s.f.).

Es importante recalcar que se debe de contar con tres inputs para llevar a cabo el
MRP. El primero es MPS, o también conocido como el Programa Maestro de Produccion, en
el cual se detallan las cantidades y momentos para fabricar articulos especificos en un
horizonte determinado (IE, 2016). El segundo es el estado de inventario (ISF), donde se
especifica los inventarios en stock y los pedidos a los proveedores. Por ultimo, se necesita de
la Lista de Materiales, o también conocido como BOM, en este se detalla los componentes

necesarios para fabricar cada producto (Kenton, 2022).

Ahora, para que el MRP se ejecute correctamente, segun ANER (2020), es necesario

que el personal administrativo que se encarga del manejo de esta herramienta cuente con las
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cartas de pedidos apropiadas, esto para que se puedan realizar los calculos necesarios de
materia prima, tiempo de entrega y almacenamiento de los materiales adquiridos. Con estas
cartas adecuadas, las organizaciones podran emplear, ordenar y gerenciar de manera

eficiente todos los recursos indispensables para su produccion.

3.2. Métodos de prondsticos cuantitativos
3.2.1. Definicion
Segun Aquilano et al. (2009), se denomina prondstico a una prediccion de situaciones
futuras que se utiliza con el fin de realizar una planificacion. En este sentido, los prondsticos
pueden cuantificar la variabilidad de la demanda durante un periodo de tiempo, asi como
puede ser Util para mantener niveles de stock de seguridad adecuados. Asi, se podria afirmar
que los prondsticos de la demanda son utiles para el disefio y la ejecucién de diferentes
procesos dentro de una organizacion, del mismo modo que para gestionar las relaciones
existentes dentro de la cadena de valor entre clientes y proveedores (Lépez & Martel, 2020).
En este sentido, debido a laimportancia de los pronésticos de la demanda, es necesario saber
que existen dos tipos de prondsticos, de los cuales se derivan multiples y diversos métodos:

meétodo cualitativo y cuantitativo.

Por un lado, el método cualitativo, segun Flores et al. (2016), se caracteriza por ser
usado principalmente cuando no existe informacién sobre datos histéricos. En este sentido,
entre los tipos que existen los mas utilizados son los siguientes: el método de la opinién de la
fuerza de ventas, el método Delphi y el método de las expectativas del usuario. Por otro lado,

se tiene el método cuantitativo, que se divide en dos categorias: Series de Tiempo y Causales.

Segun Flores et al. (2016), los métodos cuantitativos estan basados en el analisis de
data historica, en donde se desarrolla un procedimiento basado en una investigacion
empirico-analista. Lo cual ayuda a que sus estudios en numeros estadisticos den respuesta

a causas concretas y a sus posibles efectos.
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3.2.2. Regresion lineal
Segun Lopez y Zapata (2018), la regresion lineal es el analisis que presenta una
variable independiente y dependiente, para las cuales la relacion entre estas se aproxima a
una linea recta. En este sentido, los métodos causales se emplean cuando se dispone de data
histérica y la relacion entre el factor que se intenta pronosticar y otros factores externos e
internos pueden identificarse (Aquilano et al., 2009). En este caso para el prondstico de la
demanda, la variable dependiente es la demanda que se desea estimar; por otro lado, las
variables independientes serian aquellas que influyen en la demanda (Variable dependiente).
Y =a+DbX
Donde:
Y= Variable dependiente X= Variable independiente.
a= Interseccion de la recta con el eje Y b= Pendiente de la recta.
3.2.3. Métodos series de tiempo
Este tipo de métodos se caracterizan por usar informacién histérica que se refiere
netamente ala variable dependiente. En este sentido, estos métodos se basan en que el patrén
que sigue la variable dependiente en el pasado continuara en el futuro (Lépez & Martel, 2020).
A continuacién, se desarrollaran los métodos de series de tiempos aplicables a los patrones

de demanda de tipo de tendencia, horizontal y estacionales (Aquilano et al., 2009).

Promedios moviles simples: Para realizar este método se necesita calcular lademanda
promedio para los n periodo mas recientes, esto con el fin de usarlo como un prondstico para
el siguiente periodo. Asimismo, para usar este método, es necesario saber que resulta mas
util cuando la demanda no tiene influencias estacionales ni tendencias pronunciadas

(Aquilano et al., 2009).

Promedios moviles ponderados: Este método supone que las demandas de todos los
periodos tienen una ponderacion igual a 1. Tal como menciona Lopez y Martel (2020), la
ventaja de utilizar este método es que permite destacar la demanda reciente sobre la demanda

anterior, esto porque hace que cada una de las demandas histéricas que intervienen en el
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promedio tengan su propia ponderacion y que la suma final sea igual a 1.

Suavizacion exponencial: Este método es conocido como uno de promedio movil
ponderado de las demandas, en donde se da mayor peso a las demandas recientes. Asi,
segun Aquilano et al. (2009), este método te permite calcular el promedio de una serie de
tiempo y se necesitan solamente tres datos: el prondstico del ultimo periodo, la demanda de
ese periodo y un parametro de suavizamiento alfa (a), cuyo valor fluctua entre O y 1.

Suavizacion Exponencial ajustada a la tendencia: En este método se introduce un
nuevo factor que es la tendencia. Esta tendencia representa el comportamiento promedio de
las ventas en un periodo de tiempo (Aquilano et al., 2009).

3.3. Plan Maestro de produccion

El PMP viene a ser el plan de necesidades de items finales que es expresado en
cantidades y fechas concretas. Esto incluyendo las previsiones de ventas y otras posibles
fuentes generadoras de necesidades (Cuatrecasas, 2011). En otras palabras, el PMP indica
cuanto producto final se desea obtener y las fechas de entrega de estos. Asi como, para
realizar la cuenta de estas cantidades se puede tener como base los planes de venta, pedidos
de los clientes y/o pronésticos de demanda.

3.4. Lista de Material (BOM)

Segun Ortega y Ruiz (2018), el BOM muestra una lista detallada de los insumos que
son necesarios para la elaboracién de un producto. Cabe resaltar que, para Cuatrecasas
(2011), es necesario la construccion de un esquema en donde se visualice la descomposicion
del bien final en insumos y éstos, a su vez, en otros componentes de los cuales estan

formados, y asi sucesivamente.

Ademas, segun Cuatrecasas (2011), para adquirir una la lista de materiales de un
producto es necesario efectuar una “explosion de materiales”, la cual lleva a cabo la
descomposicién del producto final en sus componentes y éstos, a su vez, en otros
componentes de los cuales estan formados, y asi sucesivamente. En este sentido, una de las

formas mas usadas para esquematizar la “explosiéon de materiales” es por medio de la
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construccion de un “arbol”, que ayuda a un facil entendimiento y codificacién por niveles.
4. Estado del Arte

La tesis de Martel y Lopez (2020) implementa el método MRP en una empresa de
harina de trigo. Las propuestas que se desarrollan en esta tienen como base tanto las
herramientas de lean manufacturing y la gestidén de inventarios mediante el MRP. De esta
manera la organizacion logré reducir su inventario mensual disminuyendo el capital
inmovilizado y permitiendo mas posiciones libres para utilizacién en almacenes. En la misma
linea, el estudio de Oliveira et al. (2011) tuvo un resultado similar al minimizar la variacion de
tiempo en tres operaciones (carga - tejido- descarga) y, asi, evitar retrasos dentro de la

organizacion textil.

A partir de las dos fuentes tedricas mencionadas anteriormente, se puede afirmar que
los usuarios del software MRP son personas que trabajan unicamente en las operaciones de
fabricacion. Esto, a diferencia de un sistema ERP, es una opciéon mas econdmica debido a
qgue no se incluyen modulos que no responden a tu problema principal operacional. Asi, segun
el estudio de Ortega et al. (2014), se deben mejorar los procesos que forman parte de la
cadena de valor de la empresa porque la calidad de los bienes y servicios ofrecidos es
fundamental para la sostenibilidad de una organizacion, para esto, el método MRP brinda
soluciones para lograr el proposito de optimizacion de procesos, asi como, con una
implementacién adecuada de este software, la organizacion llega a ser una fuente de ventaja

competitiva y sostenible en el tiempo.

En linea con lo anterior, se tiene la tesis de Ortega y Ruiz (2018), los cuales
implementan el método MRP para ayudar a la organizacion Reencauchadora Ortega S.A.C.
mediante la propuesta de mejora en las areas de logistica y produccion de llantas
reencauchadas de lona 7.50-R16. Se implementa este método como una herramienta
necesaria para la sistematizacion de materiales y la obtencion de un mejor control de estos. El
resultado fue un ahorro de S/.1,458 en promedio mensual con un global en S/.17,499.58

anual, ademas de la obtencion a partir de este método de un sistema de planificacion de la

20



produccion que brinda una ventaja competitiva y sostenible en el tiempo. Asi, la tesis
mencionada anteriormente prueba que el MRP ademas de brindar calidad de los bienes y
servicios, y la mejora de procesos, brinda una fuente de ventaja competitiva y sostenible en

el tiempo. Asi como, da una mirada

Por otro lado, Coaguila y Espinoza (2015) implementan el sistema ERP Navasoft como
resultado de las dificultades que tenia la empresa en 13 productos hallados relevantes
después de un analisis del estudio de tiempos, analisis de las principales fuentes de costos
de los inventarios y de la gestion de los inventarios. Asi, se tuvo como resultado, luego de un
estudio individual de cada producto; que los tiempos en las empresas eran elevados en todos
sus procesos. En ese sentido, como resultado de la implementacion del sistema ERP Navasoft
se espera obtener un sistema de gestion de inventarios y gestién de ventas eficiente, y el logro

de la expansion y crecimiento en el futuro.

En linea alo mencionado, se puede afirmar que esta tesis mencionada toma en cuenta
el sistema ERP porque este les proporciona soporte para todo tipo de procesos del negocio, el
cual responde su problema principal. A diferencia del MRP, el ERP es la mejor opcion para este
negocio mencionado debido a la unién de departamento y procesos. Prueba de que el ERP
es la mejor opcion cuando se trata de la unién de departamentos y procesos, lo menciona en
su estudio Cardona (2013), que sefala que el sistema ERP se compone de médulos como
Ventas, Compras, Recursos Humanos, Contabilidad y Finanzas, entre otros, proporcionando

informacion integrada y cruzada de todos los procesos del negocio.

Asimismo, como menciona loannou y Dimitriou (2012), entre las limitaciones
observadas en la utilizacion de método MRP se encuentra la posibilidad de tener una
herramienta para gestionar grandes conjuntos de informacion relacionados con la operacion
de un negocio, pero que en muchas ocasiones las organizaciones no emprenden los
esfuerzos necesarios para reducir la complejidad de esta informacién. Por tanto, se tiene
como resultado una falta de disciplina en la actualizacion de la informacién que desencadena

un proceso no efectivo. Sin embargo, a pesar de esta limitacion, el método MRP sigue siendo
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un elemento fundamental en lo que es la gestidon de operaciones en una organizacion, asi

como para el sistema de planificacion de la produccion (loannou & Dimitriou, 2012).
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CAPITULO 3: MARCO CONTEXTUAL

En este capitulo se empieza describiendo la situacién actual del sector textil en el Peru.
Luego de ello, se especifican las principales caracteristicas de las MYPES en el Pertd como
también sus principales problemas para su crecimiento. Después de ello, se explica la
situacion de las MYPES textiles en el Peru, asi como el efecto de la pandemia del COVID-19
en ellas. Por ultimo, se realiza una resefia sobre la empresa Cotton Caress contemplando su
mision, ubicacion, giro del negocio, clientes, procesos de produccion, sistema de planificacion
y demanda de sus productos desde enero del afio 2017 hasta abril de 2022.
1. Sector textil en el Perd

1.1. Situacion actual

El sector textil es una gran fuente de economia para el Peru, ya que representa al 6.4%
del Producto Bruto Interno (PBI) y genera 400,000 trabajos aproximadamente en nivel
general. Por otro lado, el 30% de la masa empresarial se encuentra en este sector, superando
a alimentos y otros sectores igual de importantes (Andina, 2021). Segun Calderon et. al.
(2017), describen a este sector textil como la constitucion de diversas series de actividades,
empezando por el tratamiento de fibras naturales o artificiales en la elaboracién de hilos hasta

la fabricacion y confeccién de prendas de vestir.

Tal como sefala Virgilio (2020), el sector textil peruano ha venido trabajando en su
alineacion con las tendencias mundiales, mejorando sus procesos para contribuir a la
sostenibilidad ambiental, la implementacion de digitalizacion y estableciendo colaboracion
entre empresarios y centros de educacion superior mediante el Ministerio de Comercio,
Economia y Turismo (MINCETUR) y PROMPERU. Asimismo, debido a la alta calidad y
prestigio de las fibras peruanas, la integracion vertical y el fortalecimiento de inversion por las
empresas en maquinarias y equipos se ha logrado atender a una considerable demanda del

mercado nacional e internacional (Calderén et al., 2017).

Si bien se tiene mejoras en el sector, aun existen algunos impedimentos para su

crecimiento. Uno de esto lo menciona Mallqui et al. (2017), el cual estipula que los costos de
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produccion del sector se encarecen debido a la importacion de la materia prima del algodén,
el cual el Peru no cuenta con disponibilidad suficiente para satisfacer a la demanda. Esta falta
de algoddén se debe principalmente a su crecimiento en zonas especificas en donde se
necesitan factores especiales de suelo y ambiente. También se debe a que el congreso
peruano aprobd la ley moratoria en donde se prohibe el uso de cultivo transgénico, provocando
que el sector textil no tenga la posibilidad de aumentar la produccién algodonera por terreno

cultivado (Gamarra, 2019).

Por otro lado, Laguna et. al. (2020), describen otro problema existente en este sector,
el cual es la baja competitividad en comparacién de paises como Bangladesh, la India o
China. Debido a ello, desde el Estado peruano se han puesto en practica mecanismos para

equiparar la competitividad del sector textil y de diferentes sectores en el mercado exterior.

1.2. Acuerdos comerciales

El sector textil tiene gran importancia en el mercado exterior. Segun La Camara (2021),
las ventas acumuladas al exterior de enero a septiembre del 2021 fueron US $1.202 millones
en términos FOB, cifra 18% superior a los niveles prepandemia (acumulado enero- setiembre
de 2019) y 75% superior al afio 2020. Asimismo, uno de sus principales clientes durante el

2021 es Estados Unidos, pues posee un 55% de participacion de las ventas al exterior.

Por otro lado, tal como lo menciona Peru Moda (s.f.), las ventas al exterior han ido en
aumento debido a que se tiene un respaldo normativo que facilita los negocios. Son 19 los
tratados de libre comercio con 55 paises entre ellos Estados Unidos, China, Canada y la Union
Europea. Asimismo, los productos mas exportados del sector textil fueron los T-shirt de
algodon para hombres o mujeres de un solo color constituyendo alrededor de un 24.3% del

total exportado (ComexPeru, 2021).

Ahora bien, una de las principales decisiones que tomé el Peru para impulsar la
exportacion fue pertenecer al Foro de Cooperacién Econémica Asia-Pacifico (APEC), ya que
permitié establecer tratados de libre comercio con 18 paises impulsando la exportacion de las
MYPES en especial del sector textil (Ninahuanca, 2017). Por otro lado, esta el Acuerdo de
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Promocién Comercial entre Estados Unidos y Peru, en el cual se establecen lineamientos de
la industria textil para su fomento en un comercio libre e integral aumentando las inversiones
en favor de las exportaciones (Laguna et al., 2020). Finalmente, es importante mencionar tres
acuerdos que también tienen gran relevancia para la reduccién de los costos de los productos
textiles mediante la reduccién de aranceles, estos son los siguientes: Acuerdo de
Complementacion Econdmica entre Brasil Argentina, Uruguay y Paraguay; Tratado comercial

de Singapur y Peru; y el Alcance Parcial de Naturaleza Comercial (AAP).

2. MYPES en el Peru
2.1. Caracteristicas de la MYPES en el Peru

Las micro y pequenas empresas, también conocidas como MYPES, son un gran motor
para la economia peruana. Segun Growth Center Continental (2021) las MYPES peruanas
representan el 99.8% del total de empresas constituidas, asimismo, ellas generan el 70% de
la oferta laboral del mercado. Ahora bien, debido a la pandemia del COVID-19 las MYPES en
el afno 2020 emplearon solo a 4.5 millones de trabajadores, lo cual significé una reduccion del
PEA en un 21.2%, sustentando de esta manera el cierre de la mayoria de los negocios, asi

como la reduccién tanto de la productividad como de la demanda (ComexPeru, 2021)

Las MYPES, estan constituidas por micro y pequefias empresas las cuales tienen
caracteristicas diferentes. Para la Sunat (2022), una organizacion es considerada
microempresa cuando posee menos de 10 trabajadores, asi como también genera unas
ventas anuales de no mas de 150 Unidades Impositivas Tributarias. Mientras que, para que
sea considerado una pequefia empresa debe de contratar hasta 100 trabajadores y realizar

unas ventas anuales de un maximo de 1700 Unidades Impositivas Tributarias.

Por otro lado, El Peruano (2019) sefiala una caracteristica que las micro y pequenas
empresas comparten, el cual es que ambos tipos de organizaciones comparten un espiritu
emprendedor. Esto se concluye del resultado del indice de Actividad Emprendedora
Temprana del Reporte 2019 del Global Entrepreneurship Monitor en donde el Peru ocupa la

quinta posicion de 28 paises con mayores emprendimientos.
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Finalmente, ComexPeru (2021) determind algunas caracteristicas generales en el
reporte de resultados del 2020 de las microempresas y pequefas empresas. En primer lugar,
establece que un 50% de las MYPES pertenecen al sector servicios, un 35% al comercio y un
13% ala produccion. Asimismo, el 51.2% de las MYPES tuvieron como el principal motivo de
creacion la necesidad econémica. Ademas, el 51% de las MYPES son lideradas por mujeres
que tienen un promedio de 43 y 44 afos. Por ultimo, es en el departamento de Lima en donde

se concentra la mayor tasa de micro y pequefias empresas con una tasa de 32%.

2.2. Principales problemas

Uno de los principales problemas que poseen las MYPES es su alta tasa de
informalidad. Segun la Sociedad Nacional de Industrias - SNI (2021), esta tasa logra alcanzar
un 84.2% en el ano 2021. Esta informalidad, se convierte en un problema porque las
organizaciones al no llevar libros contables registrados en la SUNAT, no pueden ser
acreedoras de un crédito financiero y, de esta manera, se ve limitado su crecimiento, pues se
reduce su productividad. De acuerdo a Gestion (2013), el 56% de las MYPES no operan en
una banca formal, es decir, para acceder a un crédito financiero tienen que pedirles a

entidades no reguladas por las SBS.

Asimismo, otro problema que poseen las MYPES es que tienen un periodo de
operaciones corto. Tal como lo sefala Marin (2018), el 80% de organizaciones de este tipo
tienen un tiempo de vida de 1-3.5 afos. Este problema se debe principalmente a la limitacion
del conocimiento de los gestores de las organizaciones, lo cual desencadena la toma de
decisiones erradas provocando el estancamiento de sus procesos o el cierre de ellos. Por otro
lado, El Peruano (2020), en una nota de opinién, también hace hincapié la deficiencia de
conocimientos de estas empresas, puesto que determina que la gran mayoria se aboca solo a
funciones operativas mas no realizan funciones como el registro de sus ingresos y egresos, la
cuantificacion de sus costos y la administracién adecuada de sus inventarios que los pueden

ayudar a tomar una decision mas acertada para el crecimiento de la empresa.
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3. MYPES textiles en el Peru
3.1. Situacion
De acuerdo con cifras de la Superintendencia Nacional de Aduanas y Administracion
Tributaria, el sector textil esta conformado por 93,681 organizaciones, de las cuales, el 99.9%
de ellas son micro y pequefias empresas (Andina, 2021). El sector textil peruano es
considerado como el tercer sector manufacturero el cual aporta al PBI un 6.4% y da trabajo

aproximadamente a 400,000 personas (Andina, 2021).

En esta linea, segun la investigacién de Amador et al., (2011), cataloga a Gamarra
como el principal emporio de confecciones, ya que genera 800 millones de ddlares al ano

representando cerca del 60% del sector textil del pais destinado a la exportacion

Por otro lado, se cataloga como una debilidad en el sector de las MYPES textiles, las
normativas emitidas para las pequefias empresas, puesto que no fomentan su crecimiento,

consolidacién o inicio de actividades (Amador et al., 2011).

3.2. Efectos del COVID-19

Durante el siglo XXI| las empresas han enfrentado un constante cambio e
incertidumbre. Esto se vio agravado a finales del 2019 cuando aparecié el SARS-CoV- 2 o
también conocido como el COVID-19. Debido a ello, muchos de los paises se vieron en la
obligacion de cerrar sus puertos, aeropuertos y mantener a sus ciudadanos en aislamiento
para evitar la propagacion de este virus. Esto no fue una excepcion para el Peru, puesto que
el 16 de marzo de 2020 se decretd aislamiento en todo el territorio, cabe resaltar que dicho
aislamiento tuvo una duracion aproximada de 100 dias (Lossio, 2021). El aislamiento
contemplaba salir si es que ibas a comprar productos de primera necesidad como comida y
medicina, asimismo, los negocios que no estaban relacionado a esto debian de estar

paralizados.

En la misma linea a lo mencionado, segun el ultimo informe técnico de Produccién

Nacional de INEI, el PBI peruano cay6 11.12% al cierre del 2020 por efecto del COVID-19
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fundamentado en la contraccion de la demanda interna privada (Altamirano, 2021). Asi, las
MYPES ante ese nuevo escenario fueron las mas afectadas y las mypes textiles no fueron la
excepcion. Prueba de lo mencionado, se tiene la tesis denominada COVID-19 y su influencia
en el control intermo de las mypes textiles en la Galeria Gamarrita Wanka - 2020, que senala
el impacto negativo del COVID-19 en la Galeria Gamarrita Wanka — 2020 sobre todo en el

indice de las ventas de las mypes textiles que laboran en ese lugar (Paulino & Zacarias, 2021).

Frente a este escenario, el Gobierno del Peru decidié crear un fondo de cobertura de
hasta S/ 800 millones para MYPE textil y confeccion, el cual forma parte de un Programa de
reactivacién que se encargaria de brindar el respaldo de 95% para créditos hasta por S/ 100

mil, lo que alcanzaria a mas de 60 mil emprendedores (Ministerio de la Produccién, 2022).

4. Descripcion de laempresa

Cotton Caress es una MYPE fundada por Margarita Gricelda Soto Reyes de los Santos
en el mes de abril delafo 2007 con el propésito de emprender una organizacion textilque pueda
dejar a sus hijos en el futuro. Durante tres meses, la empresa no recibia érdenesde pedido
hasta que la sefiora Margarita decidio inscribirse en las paginas amarillas. De esta manera,
al dar visibilidad a su empresa, comenzé a captar clientes. Cabe resaltar que no fue hasta el

afio 2010 cuando Cotton Caress SAC consiguio su primera venta en el interior del pais.

La estructura accionarial de la organizacion esta conformada por Margarita Soto

Reyes como socia mayoritaria, mientras que, la socia minoritaria es Aurora Soto Reyes.

Cotton Caress S.A.C esta orientada a la confeccion de prendas de vestir a empresas
como Calsa Peru S.A,, Plastica S.A., GL Constructores, Plastindustrial S.A. Plastic y Metal
S.A., Bonett S.A., PETROPERU S.A, ELECTROPERU, Colegios RECALDE, entre otras. En
la misma linea, la organizacién en el caso de accesorios como gorros, opta por tercerizar la
compra de estos, cabe recalcar que los pedidos de estos accesorios no son muy frecuentes,

a comparacion de las prendas de vestir que tiene como core.

La mision de la organizaciéon es ofrecer telas de tejido de excelente calidad para
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satisfacer las necesidades de sus consumidores, con agilidad y eficacia en sus operaciones,
logrando asi el crecimiento y desarrollo econémico de Cotton Caress. Asi como, la visién es el

ser una empresa lider en textiles reconocida por su calidad y servicio a nivel nacional,

Asimismo, la empresa Cotton Caress cuenta con acceso al crédito. No obstante, la
gerente general no piensa obtener uno, ya que considera que el manejo de su organizacién

actualmente es viable sin apoyo de una entidad financiera.

En cuanto a sus instalaciones, Cotton Caress S.A.C. Cuenta con un establecimiento
ubicado en Av. Las Américas Nor.756 2 Cdrs. Comisaria Mujeres Independencia 15001 Lima.

Peru. En donde operan hasta entre 4 o 5 operarias en temporadas altas (ver Figura 1).

En la misma linea, la organizacion cuenta con 17 maquinas en total, las cuales son las
siguientes: 4 rectas (2 electrénicas y 2 mecanicas), 5 remalladoras (4 melliceras y 1 punta de
seguridad), 1 recubridora, 1 abastera, 1 collaretera, 1 tapetera, 1 cortacinta, 1 maquina

transfer y 2 cortadoras.

Figura 1: Taller de Confeccion Cotton Caress S.A.C.
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5. Proceso

En el establecimiento de Cotton Caress se ubican las areas de almacén, corte,
confeccion, tejido, hilado y estampado. El proceso que utilizan para la fabricacion de los polos
(cuello redondo, cuello V y cuello camisero) y pantalones (poly algodén y bombers) es el de
un sistema de produccion donde se presenta un almacén de materia prima y un almacén de
producto terminado. En este sentido, el proceso de confeccién para cada subcategoria y tipo

se mencionan a continuacion y se mostrara en la parte de Anexos (Anexo A).

En primer lugar, para la subcategoria de polos para el tipo camisero se tiene el
siguiente proceso: coser el cuello, armar la pechera, armar la manga, coser el pufio, hacer el

ojal para el boton, limpiar los hilos, empaquetar el polo y llevar al depdsito.

En segundo lugar, para la subcategoria de polos para el tipo cuello V se tiene el
siguiente proceso: coser el cuello, armar la pechera, armar la manga, coser el pufio, armar la

basta, limpiar los hilos, empaquetar el polo y llevar al depésito.

En tercer lugar, para la subcategoria de polos para el tipo cuello redondo se tiene el
siguiente proceso: armar la pechera, armar el hombro, armar la manga, armar el rib, limpiar

los hilos, empaquetar el polo y llevar al depésito.

Cabe recalcar que para la produccién de polos se requiere insumos criticos como el
tejido o tela de poly algoddon que es uno de los materiales mas comunes utilizados en la
fabricacion de polos, este componente es critico porque afecta la comodidad, la durabilidad y

la apariencia de la prenda.

Por ultimo, tanto para la subcategoria de pantalones para el tipo poly algodén como
para el tipo bombers se tiene el siguiente proceso: hacer el plegado, union y dobladillo de los
bolsillos a la parte delantera del pantalon, unir las piernas delanteras del pantalén, unir la
cremallera del pantalon, y armar la basta y recubierto de la parte delantera del pantalon. Este
proceso se da a la par del siguiente proceso: coser y unir los bolsillos en la parte posterior del

pantalon, unir las caderas en la parte posterior del pantaldn, unir las piernas posteriores
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derecha e izquierda del pantalén, hacer la basta y recubierto de la parte posterior del pantalén.
Luego de que se dieron estos dos procesos a la par, se pasa al flujo que termina con los
siguientes pasos: unir y coser las piernas delanteras y posteriores, unir y coser la cintura al
pantalon, unir y coser las presillas del pantalén, coser el ojal, coser los botones, empaquetar

el pantalén y llevar al depdsito.

Asimismo, para la produccion de pantalones se requiere como insumos el elastico
e hilos en ambos tipos: bomber y poly algodén. Esto para un ajuste comodo y personalizado

en linea con una costura duradera.

Para la confeccion de pantalones bomber, ademas de lo anteriormente mencionado,
se requiere como insumos a la tela sintética bomber, la cual se caracteriza por ser resistente al

viento y al agua, y generalmente esta compuesta de materiales como el nylon y/o poliéster.

Para la confeccion de pantalones poly algodén, ademas del elastico y los hilos, se
requiere como insumos a la tela de poly algodén, la cual afecta directamente la comodidad y

la calidad de la prenda.

6. Diagnostico de la demanda

Las lineas de negocio que posee Cotton Caress son principalmente la confeccion de
polos y pantalones. Por un lado, los polos que se subclasifican segun el tipo de cuello, como
los siguientes: polo cuello redondo, polo cuello V y polo cuello camisero. Por otro lado, los
pantalones se subclasifican segun su material de confeccién como pantalén poly algodén y

pantalon bombers.

A continuacion, se describira la demanda de los polos segun cada subcategoria desde

enero del 2017 a abril del 2022.
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Tabla 3: Demandade cuello redondo

Meses / Afio 2020 2021
Enero 3.750 3.600 3.700 3.900 800 2550
Febrero 3.650 3.750 3.550 3.880 500 2940
Marzo 3.100 3.250 2.950 800 600 3100
Abril 2.950 2.850 2.750 - 730 2350
Mayo 2.800 2.350 2.750 - 600 -
Junio 2.550 2.700 2.950 200 750 -
Julio 3.350 3.550 3.600 280 780 -
Agosto 3.280 3.500 3.480 320 900 -
Setiembre 3.880 3.950 3.700 800 1.500 -
Octubre 3.600 3.750 3.800 750 1.450 -
Noviembre 3.580 3.560 3.750 700 1.700 -
Diciembre 3.950 4.000 4.100 900 2.100 -
Adaptado de Soto (2022).

La demanda de los polos de cuello redondo es constante en los anos del 2017 al 2019,
la cual oscila el 1%. Sin embargo, principalmente debido a que el afo 2020 fue un afio atipico,
en donde la demanda cay6 a un 69%, el ano 2021 tiene una demanda diferencial con el afo

atipico de -1%, asi como el 2022 tiene una diferencia de -12% con el afio 2021.

Tabla 4: Demandade cuello V

Meses / Afio
Enero 1.800 1.600 2.000 2.100 400 1600
Febrero 1.650 1.700 1.850 2.500 350 1450
Marzo 1.450 2.150 2.300 400 450 1200
Abril 1.750 1.850 1.600 - 750 1550
Mayo 1.800 1.350 1.750 - 400 -
Junio 2.100 1.550 1.450 120 500 -
Julio 2.450 2.100 2.600 180 750 -
Agosto 2.250 2.300 2.550 250 800 -
Setiembre 2.650 2.550 2.200 450 1.000 -
Octubre 1.500 1.750 1.700 600 1.000 -
Noviembre 2.150 2.550 2.750 550 1.110 -
Diciembre 2.550 3.100 3.350 600 1.150 -

Adaptado de Soto (2022).

La demanda de los polos de cuello redondo es constante en los afios 2017 al 2019,
esta demanda tiene un promedio de 4%. Sin embargo, principalmente debido a que el afio
2020 fue un afio atipico, la demanda cay6 a un 70% respecto al 2019. Por otro lado, el afio

2021 tiene una demanda diferencial con el afio atipico de un aumento de 12%, lo cual indica
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una recuperacion positiva; en cambio, el 2022 tiene una diferencia con este afio de -33% solo

contando hasta el mes de abiril.

Tabla 5: Demandade cuello camisero

Meses / Afio 2017 2018 2019 2020 2021 2022
Enero 1.000 950 1.150 1.200 350 750
Febrero 950 1.000 850 1.020 650 900
Marzo 800 900 750 100 600 1.050
Abril 550 750 950 - - 1.200
Mayo 450 800 1.000 - 350 -
Junio 650 680 590 - 650 -
Julio 850 990 1.010 - 850 -
Agosto 1.050 1.200 1.150 - 950 -
Setiembre 1.450 1.500 1.600 - 750 -
Octubre 1.100 900 1.080 300 750 -
Noviembre 900 1.000 920 450 850 -
Diciembre 1.200 1.350 1.250 500 950 -
Adaptado de Soto (2022).

La demanda de los polos de cuello camisero tiene un promedio incremental de 6% en
los anos del 2017 al 2019. Sin embargo, principalmente debido a que el afo 2020 fue un afio
atipico, la demanda cay6 un 71% respecto al 2019. Por otro lado, el afio 2021 tiene una
demanda diferencial positiva con el afio atipico de 116%, lo cual indica una recuperacion
positiva; en cambio, el 2022 tiene una diferencia con este afo de -49% solo contando hasta el

mes de abril.

Finalmente, se procedera a describir la demanda de los pantalones segun cada

subcategoria desde enero del 2017 a abril del 2022.
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Tabla 6: Demanda pantal6n poly algodén

Meses / Afio 2018 2021 2022
Enero 1.950 1.750 1.700 2.000 750 1.550
Febrero 1.700 1.700 1.850 1.900 600 1.870
Marzo 1.500 1.680 1.800 850 800 2.100
Abril 1.600 1.850 1.900 - 900 2.300
Mayo 1.750 1.700 1.800 - 800 .
Junio 2.000 1.900 1.850 - 750, .
Julio 2.400 2.300 2.200 - 800 .
Agosto 1.200 1.350 1.000 750, 900 .
Setiembre 1.450 1.700 1.900 700 1.050 .
Octubre 1.600 1.650 1.500 500 1.200 .
Noviembre 1.850 1.600 1.750 700 1.110 .
Diciembre 2.100 2.000 2.250 800 1.250 .

Adaptado de Soto (2022).

La demanda de los pantalones poly algodén tiene un promedio incremental de 1% en
los anos del 2017 al 2019. Sin embargo, principalmente debido a que el afio 2020 fue un afio
atipico, la demanda cay6 un 62% respecto al 2019. Por otro lado, el afio 2021 tiene una
demanda diferencial positiva de 33%, lo cual indica una recuperacion positiva; en cambio, el

2022 tiene una diferencia con este ano de -28% solo contando hasta el mes de abril.

Tabla 7: Demanda pantaldn bombers

Meses / Afio
Enero 1.050 1.050 1.050 1.200 550 1200
Febrero 1.200 1.200 1.200 1.020 450 1150
Marzo 980 1.050 1.100 450 700 1350
Abril 850 850 900 - 650 1530
Mayo 900 750 650 - 450 -
Junio 800 600 500 - 620 -
Julio 1.100 1.200 1.050 - 700 -
Agosto 1.000 950 1.200 300 650 -
Setiembre 950 920 850 250 900 -
Octubre 720 650 850 500 650 -
Noviembre 880 900 1.000 450 850 -
Diciembre 1.110 1.050 1.020 300 1.000 -

Adaptado de Soto (2022).
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La demanda de los pantalones bombers tiene un promedio negativo de 1% en los afios
del 2017 al 2019. En la misma linea, principalmente debido a que el afio 2020 fue un ano
atipico, la demanda cayd un 61% respecto al 2019. Por otro lado, el afio 2021 tiene una
demanda diferencial positiva de 83%, lo cual indica una recuperacion positiva; en cambio, el
2022 tiene una diferencia con este afio de -36% solo contando hasta el mes de abril.

7. Planeamiento de lademanda

La gerenta general Margarita Gricelda Soto Reyes de los Santos no realiza un
planeamiento de la demanda para Lima y para provincias mediante calculos y proyecciones,
sino realiza un planteamiento de demanda mediante su experiencia obtenida afo tras afio.

Debido a ello, la gerenta general tiene un expertise empirico de su movimiento mes a
mes de los diferentes productos que ofrece. Por lo general una reserva de 900 polos cuellos
redondo, de los cuales 700 son azules manga larga, 100 son blanco manga corta y 100 son
negros manga corta. Por otro lado, cuenta con una reserva de 400 polos cuello V manga larga
los cuales 200 son azules y 200 son blancos. Por ultimo, cuenta con una reserva de 100 polos
cuello camisero manga larga color azul. Dicha reserva de polos es destinada para sus clientes
que realicen una solicitud de compra el mismo dia, por lo general son los de la Malvinas-Lima.

Es importante resaltar que para la gerente general aumenta una reserva de 100 polos
manga corta para los meses de festividades de Canta, ya que afio tras afo le han solicitado
que realice los uniformes de los equipos que van a participar dentro de los campeonatos.

En lo que respecta a los pantalones, no se tiene reservas de dichos productos, ya que
los pedidos de cliente a cliente pueden ser muy diferentes.

Es importante resaltar que este planeamiento de demanda no sigue un proceso
sistematizado, ya que no se encuentra en algun documento. Asimismo, la organizacion tiene
un rol pasivo en la busqueda de aumentar la demanda. Generalmente, los clientes nuevos que
se tiene son recomendados de antiguos clientes, es decir, la demanda nueva es gracias al

marketing del boca a boca.
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8. Planeamiento de la produccion

La gerenta general Margarita Gricelda Soto Reyes de los Santos es la encargada de
realizar el planeamiento de la produccion para Lima y provincias. Ella siempre busca tener la
mayor exactitud posible en este planeamiento y siempre parte de los acuerdos que tiene con
sus clientes al inicio de cada mes. A continuacion, se definen cada una de las actividades que
se realizan para el planeamiento de esta produccion.
e Coordinar con los clientes el consumo del mes: la gerenta general realiza
coordinaciones con los clientes y revisiones finales del modelo segun los acuerdos
que se dan de produccién.
o Revisar stock de productos terminados: los operarios y la gerenta comprueban la
cantidad de inventarios terminados. Por lo general, se espera tener en stock 900 de polo
de cuello redondo, 400 de cuello V y 100 de cuello camisero. Mientras que, en stock
de seguridad pantalones terminado se espera contar con 0, ya que este tipo de
producto es bajo pedido.
e Coordinar con los operarios para la produccion requerida: se asignan 4 o 5 operarios
segun la cantidad demandada.
9. Planeamiento de abastecimiento de materiales

En Cotton Caress no existe una planificacién del abastecimiento de insumo y materia
prima que brinde el apoyo al area de produccion. Por tanto, una de las operarias en conjunto
con la gerenta realiza las compras de los materiales de acuerdo a las cantidades que se van
a producir de polos y pantalones, y el stock de insumos que ya se cuenta cada mes. En este
sentido, se puede afirmar que no se trabaja con una gestion adecuada de compras ni de

inventarios para provisionar al area de produccion.

Es importante recalcar que la gestion de proveedores locales que tiene la empresa es
muy buena, ya que son puntuales con las entregas y proporcionan insumos de calidad.
Asimismo, dichos proveedores en su mayoria brindan descuentos a la organizacion siempre

y cuando lleve una cantidad considerable de productos.
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En lo que respecta a los proveedores de tela de algoddén o poly algoddn existen
problemas principalmente causados por su materia prima: el algodén. El problema se basa
cuando existe escasez de esta materia prima, ya sea por fendmenos naturales como el nifio
costero, los productores prefieren vender a los que costean mejor el producto, en este caso,
el mercado internacional provocando que los productos derivados (telas) de este insumo se

vean afectados nacionalmente (El Peruano, 2023).

Asimismo, otro problema que conlleva a un problema de la adquisiciéon de telas fue la
escasez de telas que hubo durante la pandemia. Esto debido a que el Peru presenta una

problematica internacional del desabastecimiento de insumos vy

materiales, donde la carencia de fabricacion de materiales textiles de forma local
impacta negativamente a la industria. Es asi que, en el 2021, el Peru cerré con un crecimiento
del 62,7 % en la exportacién de prendas de vestir y confecciones, con negocios por 1183
millones de ddlares, sin embargo, en el 2022, el panorama reveld un desabastecimiento de
hilados que amenazan con restarle competitividad al pais y su industria, de cara a los

proveedores mundiales (Gonzalez, 2022)

Es asi que, estos factores negativos generan incertidumbre y costos al no saber los
tiempos para cumplir con sus clientes ni para el aprovisionamiento. Segun la Gerente General,
dichos problemas han ocasionado hasta un lead time de 2 semanas para obtener la tela poly

algoddn (comunicacion personal, 09 de septiembre de 2021).

A continuacién, se describen cada una de las actividades que se realizan para la

compra de materiales.

a. Revisar stock de insumos.
b. Calcular la cantidad a comprar.
c. Cotizar con proveedores de cada tipo de material.

d. Enviar érdenes de compra.

37



CAPITULO 4: METODOLOGIA

En este capitulo se explicara el plan metodolégico del trabajo de investigacion, para
ello se empieza determinando el alcance, después el disefio metodoldgico, luego las
herramientas que se usaran para la recoleccion de informacion dando paso asi a la
explicacién de la secuencia metodoldgica, por ultimo, se especifica la ética de la investigacion.
1. Alcance

El objetivo principal de este trabajo es brindar una propuesta del método MRP en la
empresa textil Cotton Caress S.A.C. En consecuencia, se debe de tener en cuenta una
descripcion situacional de la organizacién, una explicacion tedrica de la planificacion de la
produccion, y detalles del contexto de las Mypes textiles peruanas. Asimismo, la importancia
del objetivo principal radica en la relacién entre la variable productividad y planificacion de
produccion los cuales son deficiente en la organizacion Cotton Caress S.A.C. Debido a ello, el
alcance de la investigacién es correlacional, puesto que, tal como lo menciona Hernandez et.
al. (2014) este alcance se basa en asociar variables mediante un patrén predecible para un
grupo o poblacion.

2. Disefio metodoldgico
2.1. Enfoque

El enfoque del cual se guiara la presente investigacién es mixto, es decir, estara dentro
del enfoque cuantitativo y cualitativo. El enfoque cuantitativo para Baptista, Fernandez y
Hernandez (2014) es el uso de recoleccion de datos para probar hipotesis con base en la
mediciéon numérica y el analisis estadistico, con el fin de probar teorias. Bajo esta definicién
mencionada, el enfoque cuantitativo estara reflejado en la recoleccion y analisis de datos
numeéricos relacionados a la productividad de las operarias, la demanda historica y la cantidad

de materiales necesarios por producto.

Por otro lado, el enfoque cualitativo es recolectar datos no estandarizados ni
predeterminados, siendo su principal informacién las perspectivas de los participantes como

su interaccion con ellos para poder “reconstruir” la realidad que los rodea (Baptista, Fernandez
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y Hernandez, 2014). En linea a lo mencionado, el trabajo tendra este enfoque cualitativo
puesto que se obtendra informacion relacionada al proceso de confeccién y al método actual

de planificacion de la produccién de Cotton Caress S.A.C.

2.2. Estrategia general de la investigacion
La presente investigacion busca brindar una recomendacion de implementacion del
método MRP en la empresa Cotton Caress S.A.C. debido a que dara solucion a los problemas
con respecto a la menor productividad de las operarias en las horas extras realizadas. Para
ello, se usa la estrategia de estudio de caso, el cual tiene como objetivo comprender
detalladamente el funcionamiento de una organizacion representativa de un determinado

sector para después brindar una solucion (Pasco & Ponce, 2018).

Cabe resaltar que, esta estrategia impone que se realice una triangulacion de la
informacion, es decir, requiere la aplicacion de diversas técnicas de recoleccion de
informacion para poder cumplir su objetivo de comprender el funcionamiento de la
organizacién analizada. Dicha triangulacion se dara mediante el testimonio de la Gerente
General, la entrevista a 3 expertos y a la observacién de las autoras en las instalaciones de

la empresa Cotton Caress S.A.C.

2.3. Muestra

La muestra necesaria para poder realizar la presente investigacion es la data historica

de las ventas desde el afo 2017 a 2022 de la organizacion Cotton Caress

S.A.C. Estas ventas son clasificadas en dos lineas de negocio que posee la empresa.
Por un lado, se tiene la linea de confeccién de polos y, por otro lado, se encuentra la
confeccion de pantalones. La linea de polos se subclasifica segun su tipo de cuello, los cuales
se pueden diferenciar entre los siguientes: camisero, redondo, camisero. Mientras que, los

pantalones se subclasifican segun el tipo de material como bomber y poly algodén.

2.4. Horizonte temporal de lainvestigacion

La presente investigacion tendra como lineamiento un horizonte temporal longitudinal.
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El estudio longitudinal es caracterizado por recaudar informacion datos en diferentes puntos
del tiempo (Baptista et al., 2014). En el caso de Cotton Caress, se realiza una proyeccion de
las ventas desde mayo del 2022 hasta abril del 2023.
2.5. Matriz de consistencia
Es de suma importancia que el trabajo posea congruencia para que se logre su
entendimiento, debido a ello, se ha construido una matriz de consistencia de la
investigacion en donde se especifican los problemas, los objetivos, las hipétesis, tipo y nivel
de investigacioén (visualizar Anexo C).
3. Herramientas de recolecciéon
Las técnicas de recoleccién de informacion que se utilizaran seran del tipo primarias
y secundarias. Con respecto al tipo primaria, se realizaran entrevistas a la gerenta general de
la organizacion, a tres expertos: Romina Flores, Analista de Planeamiento de la Produccion
de Molitalia; Samuel Campos, Analista MRP Pluspetrol; y Katherine Huaroto, jefe de Compras
del Grupo Centenario y se observara el proceso de produccion que existe dentro de la
organizacion. Con respecto al tipo secundario, se optara por realizar una revisién documental
de Cotton Caress en los anos 2018- 2019, asi como una revision de la base de datos de la
organizacién en el mismo periodo de afos.
4. Técnicas de analisis de informacién
Las técnicas de analisis no buscan recolectar la mayor informacion posible, si no tiene
como principal objetivo llegar a la comprensién de los resultados del estudio. En la
investigacion se estaran usando las siguientes técnicas de analisis:
e Tendencia
e Descomposicion de series temporales
o Estacionalidad
e Analisis de capacidad de procesos

¢ Analisis MRP
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5. Secuencia metodologica
Una vez explicado el alcance, el disefio metodoldgico y las herramientas de recojo de
informacién se procedera a determinar la secuencia metodolégica de la investigacion la cual

consta de dos fases.

La primera fase es la descriptiva en donde se hara una exhaustiva busqueda de
informacién de temas relacionados a la teoria del sistema de planificacion de produccion y
caracteristicas de las MYPES textiles peruanas. Se tendra en cuenta que los criterios
necesarios para esta revision literaria son de que la publicacion no tenga una antigiiedad
mayor de 10 afos, asimismo se espera que los autores o instituciones que emitan la literatura

tengan cierto prestigio.

La segunda fase sera conocida como la de trabajo de campo. en donde se detalla la
situacion actual de los procesos de la organizacion Cotton Caress S.A.C., para ello se pondra
en practica la herramienta de entrevista y observacién para poder describir una realidad mas

cercana en la que opera la organizacion.

Una vez recolectada la informacion se procedera hacer un analisis de la misma dando
lugar a la elaboracion de la propuesta de un método de planificacion. Esta fase concluira con

la evaluacion del impacto de la propuesta en la organizacion.

6. Etica de investigacion

Toda informacion recolectada para elaborar el trabajo de campo tendra
consentimiento de las partes involucradas. Asimismo, los instrumentos utilizados poseeran
un grado de validez y confiabilidad. Por ultimo, en busca que la investigacion tenga
transparencia, al finalizar el trabajo se presentara una copia a Margarita Gricelda Soto Reyes

de los Santos, gerente general de Cotton Caress S.A.C.
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CAPITULO 5: HALLAZGOS

En el presente capitulo se llevan a cabo los siguientes puntos que daran solucién a la
problematica. Se empieza por una desestacionalizacion de la producciéon, después un
prondstico de la demanda, un calculo de la capacidad de produccion, plan maestro de
produccion (PMP), una descripcion de la lista de materiales (BOM), un detalle de del estado
del inventario (ISF), finalmente un MRP del insumo poly algodén.

1. Desestacionalizacion de la Produccion

Los indices de produccion industrial de Cotton Caress que se ha obtenido a raiz de una
muestra mensual manufacturera, dada su periodicidad mensual, esta produccion puede estar
afectada por un fendmeno estadistico llamado “estacionalidad”. Este fenédmeno se puede
definir como aquellos movimientos que se dan de forma sistematica y que se repiten con
cierta frecuencia (Castro, 2010). Estos movimientos pueden ser causados por el efecto
calendario de algunas festividades; las expectativas de movimientos estacionales; entre otras
causas (Castro, 2010). Cabe recalcar que las causas pueden ser consideradas como factores
exogenos y de naturaleza no econdmica que influyen sobre la produccién y pueden ocultar

caracteristicas relacionadas a factores econémicos.

En la figura 2,3,4 se puede observar que la produccion de polos de cuello redondo,
cuello V y camisero siguen una estacionalizacion entre los afios 2017 al 2019. Asimismo, el
afio 2020 se ve una gran disminucion en su producciéon sustentado principalmente por la

paralizacién de las actividades econémicas debido al COVID-19.
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Figura 2: Cuello redondo- Demanda sin Desestacionalizar

Ademas, en el ano 2021 se ve una ligera recuperacion, pero no llega a ser igual a la
demanda reflejada afos atras. Debido a la tendencia mencionada, se optd por hacer una
desestacionalizacion de los tres tipos de polos desde el 2017 al 2021 de enero a diciembre,
mientras que, en el afo 2022, se optd por desestacionalizar hasta el mes de abril. De esta
manera, la proyeccion de la demanda no sufrira efectos estadisticos que distorsionen la

realidad de la dinamica industrial.

Figura 3: Cuello V- Demanda sin Desestacionalizar
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Los resultados de las demandas desestacionalizada de cada tipo de producto (polos)
se encuentran en el Anexo C. Para desestacionalizar las demandas se realizaron los

siguientes pasos:

a) Se realizé una recoleccion de la produccién histérica de cada uno (cuello
redondo, cuello V y cuello camisero) de los meses del afio 2017 hasta el 2022. Por ejemplo,

en enero - 2017 del tipo Polo Cuello V se tiene 1800 de estos.

b) Se procedi6 a calcular el promedio de la produccion de cada mes desde el afo
2017 al 2019. Cabe resaltar que no se consideraron los anos 2020 y 2021 debido a que la
produccion se vio afectada por la pandemia del COVID-19. A modo de ejemplo, se procedio a
promediar del 2017 al 2019 de Polo Cuello V, los numeros 1800, 1600 y 2000lo que trajo como

resultado un promedio de 1800 en el mes de enero.

Figura 4: Cuello Camisero- Demanda sin Desestacionalizar

c) Se calculd el index mediante el promedio obtenido del paso anterior entre el
total de la suma de los promedios de enero a diciembre dividido entre 12, por la cantidad de

meses del ano.

Siguiendo con el ejemplo anterior, se calcul6 dividiendo el promedio de 1800 para el

mes de enero entre 2076, que viene a ser la suma de todos los promedios de los meses entre
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12, lo cual da como resultado 0.867.

d) Por ultimo, para obtener la demanda desestacionalizada de cada uno de los
productos, se procedié a dividir la demanda histérica (demanda no desestacionalizada)
recolectada del primer paso dividido entre el index obtenido. Siguiendo con el ejemplo
anterior, se calculé la demanda desestacionalizada para el mes de enero del 2017 a través de
1800 (demanda no desestacionalizada) /0.867 (INDEX de enero), lo que da como resultado el
numero de 2,076. Por otro lado, en la figura 5 y 6 se puede apreciar que la produccion de
pantalones bombers y poly algoddn posee una estacionalizacion entre los anos 2017 al 2019.
Asimismo, al igual que la produccion de polos, en el afio 2020 se ve una gran disminucion
debido a la paralizacion de las actividades por COVID-19. Por otra parte, se puede apreciar que
en el afio 2021 se ve un aumento de la produccion; sin embargo, no se equipara a los recupero

a la demanda reflejada anos anteriores.

Figura 5: Pantalones Polycotton-sin Desestacionalizar
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Ahora bien, gracias a la tendencia de los afios 2017 a 2021 se ha elaborado una
desestacionalizacién de los tipos de pantalones para que la demanda proyectada no tenga
efectos estadisticos que distorsionen la realidad. Para ello, se realizara lo mismo que en el

caso de la demanda de polos.

Figura 6: Pantalones Bombers-sin Desestacionalizar

Los resultados de las demandas desestacionalizada de cada tipo de producto
(pantalones) se encuentran en el Anexo C. Para desestacionalizar las demandas se realizaron

los siguientes pasos:

a) Se realiz6 una recoleccion de la produccion histérica de cada uno (poly algodén y
bombers) de los meses del afio 2017 hasta el 2022. Por ejemplo, en enero - 2017 del tipo

pantalon bomber se tiene 1050 de estos.

b) Se procedi6 a calcular el promedio de la produccion de cada mes desde el afio
2017 al 2019. Cabe resaltar que no se consideraron los afios 2020 y 2021 debido a que la
produccion se vio afectada por la pandemia del COVID-19. A modo de ejemplo, se procedio
a promediar del 2017 al 2019 de Pantalones Bombers, los numeros 1050, 1050 y 1050 lo que

trajo como resultado un promedio de 1,050 en el mes de enero.

c) Se calculd el index mediante el promedio obtenido del paso anterior entre el total

de la suma de los promedios de enero a diciembre dividido entre 12, por la cantidad de meses
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del afo. Siguiendo con el ejemplo anterior, se calculd dividiendo el promedio de 1050 para el
mes de enero entre 946.67, que viene a ser la suma de todos los promedios de los meses

entre 12, lo cual da como resultado 1.11.

Por ultimo, para obtener la demanda desestacionalizada de cada uno de los
productos, se procedié a dividir la demanda histérica (demanda no desestacionalizada)
recolectada del primer paso dividido entre el index obtenido. Siguiendo con el ejemplo
anterior, se calcul6 la demanda desestacionalizada para el mes de enero del 2017 a través
de 1050 (demanda no desestacionalizada) /1.11 (INDEX de enero), lo que da como resultado

el nUumero de 947.

2. Pronostico de lademanda

En esta seccion se va a presentar las regresiones lineales de la demanda sin
desestacionalizar y desestacionalizada por cada uno de los tipos de productos de polos y
pantalones que ofrece la empresa Cotton Caress S.A.C para realizar el calculo del prondstico
de la demanda. Las ecuaciones presentan una variable independiente, la cual es la
produccion y una variable dependiente que es la demanda que se desea estimar. Cabe
resaltar que, para hallar tales regresiones se considera la demanda histérica del afo 2017 al
2021, como también de los meses de enero a marzo del afio 2022 para obtener regresiones

lineales mas ajustadas.

Asimismo, es importante senalar que, segun Minitab (2019) una ecuacién con mayor
R-cuadrado significa una mejor precisién. No obstante, dado la naturaleza del caso no se
usara solo la regresion lineal con mayor r-cuadrado, sino se usaran ambas, es decir la
regresion sin desestacionalizar y la desestacionalizada. Esto se debe principalmente porque
en los anos 2020 y 2021 se ve una disminucién de la produccién a causa de la pandemia,
debido a ello, los afios proyectados para la organizacién se encontraran en una etapa de
reactivacién en donde todavia no llega a una estacionalizacién como de los afios del 2017 al
2019. Durante ese lapso de reactivacion se optara por usar la ecuacion sin desestacionalizar.

Para saber en qué momento se debe cambiar de ecuacion por la desestacionalizada, es
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necesario hallar el punto limite el cual es el promedio de produccion de los afios 2017 al 2019,

los cuales presentan un periodo de estacionalizacion.

Figura 7: Ecuacion Cuello Redondo sin Desestacionalizar

Figura 8: Ecuacion Cuello Redondo Desestacionalizado

Con lo que respecta a la categoria de polos de cuello redondo, se sabe que la ecuacion
sin desestacionalizar es y=172,1x-3,2; mientras que, la ecuacion desestacionalizada es
y=173,15x-9,3312 (ver figura 7 y 8). Asimismo, como se mencioné en parrafos anteriores, se

usara ambas ecuaciones para proyectar la demanda. Por un lado, la ecuacién sin
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desestacionalizar se usara para proyectar solo hasta el mes de julio del 2022 y a partir del
mes de agosto 2022 se ha optado por la segunda ecuacion lineal. La decision de usar tales
ecuaciones en dichos meses se da porque el promedio de los meses de los afios del 2017 al
2019 es de 3,398; es decir, hasta que la organizacién no llegue a ese nivel de produccién se
seguira en su etapa sin desestacionalizacién. Como se observa en la tabla, la proyeccion de
la demanda llega a tal nivel en julio del 2022, lo que ocasiona que a partir de ese momento
se use la ecuaciéon desestacionalizada. Por otro lado, en la tabla se puede observar en la

columna Y la demanda proyectada de polos cuello redondo

Tabla 8: Demanda proyectada de polos cuellos redondo
ANO MES X A B Y

2022 Mayo 17 1721 -3,5 2.922
2022 Junio 18 1721 -3,5 3.094
2022 Julio 19 1721 -3,5 3.266
2022 Agosto 20 173,15 -9,3312 3.454
2022 Setiembre 21 173,15 -9,3312 3.627
2022 Octubre 22 173,15 -9,3312 3.800
2022 Noviembre 23 173,15 -9,3312 3.973
2022 Diciembre 24 173,15 -9,3312 4.146
2023 Enero 25 173,15 -9,3312 4.319
2023 Febrero 26 173,15 -9,3312 4.493
2023 Marzo 27 173,15 -9,3312 4.666
2023 Abril 28 173,15 -9,3312 4.839
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Por otro lado, la categoria de polos de cuello V tiene como regresion lineal de la
demanda sin desestacionalizar es y=82,64 x+201,25; mientras que, la regresiéon lineal

desestacionalizada es y=88,103x+204,84 (ver figura 9 y 10).

Figura 9: Ecuacion Cuello V sin Desestacionalizar

Figura 10: Ecuacion Cuello V Desestacionalizado

Con respecto a esta categoria de polos de cuello V, se optd por la ecuacion lineal sin
desestacionalizar hasta el mes de octubre del 2022 y a partir del mes de noviembre 2022 se
optd por la ecuacion lineal desestacionalizada (ver tabla). Esta decision se debe
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principalmente a que el promedio de la produccion de los meses de los afios del 2017 al 2019
es de 2,076, por tanto, a partir de ese momento se tiene que usar la demanda sin
desestacionalizar ya que se llega al punto donde se originard una tendencia. Este punto de
quiebre se da en el mes de octubre, ya que tiene la' Y mayor a 2,076. Asimismo, en la tabla se
puede observar en la columna Y la proyeccién de la demanda para lo que resta del afio 2022

hasta abril del 2023.

Tabla9: Demanda proyectada de polos cuellos V

ANO IMES X A B %

2022 Mayo 17 82,647 201,25 1.606
2022 Junio 18 82,647 201,25 1.689
2022 Uulio 19 82,647 201,25 1.772
2022 Agosto 20 82,647 201,25 1.854
2022 Setiembre 21 82,647 201,25 1.937
2022 Octubre 02 82,647 201,25 2.019
2022 Noviembre 03 88,103 204,84 2.231
2022 Diciembre 24 88,103 204,84 2.319
2023 Enero 25 88,103 204,84 2.407
2023 Febrero 26 88,103 204,84 2.496
2023 Marzo 27 88,103 204,84 2.584
2023 Abril 08 88,103 204,84 2,672

Para la categoria de polos de cuello camisero, se sabe que la ecuacion sin
desestacionalizar es y=48,088x+316,25; mientras que, la ecuacion desestacionalizada es

y=52,196x+318,08 (ver figura 11y 12).

Figura 11: Ecuacion Cuello Camisero sin Desestacionalizar
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Figura 12: Ecuacién Cuello Camisero Desestacionalizado

La categoria de polos de cuello camisero se opté por la ecuacion lineal
desestacionalizada en todos los meses proyectados. La decisidn mencionada anteriormente
se da porque el promedio de los meses de los afios del 2017 al 2019 es de 980 y en ninguno
de los meses del 2022 y 2023 sefalados se traspasa ese limite. En otras palabras, la
proyeccion de la demanda ya no se encuentra en una reactivacion sino ya llegd a sus niveles
normales de produccién como en los afios prepandemia, debido a ello para proyectar se usa
la ecuacion desestacionalizada. A continuacion, se puede observar la proyeccion de la

demanda para los polos cuello tipo camisero.

Tabla 10: Demanda proyectada de polos cuellos camisero

ARO V=S X A B %

2022 Mayo 17 52,196 318,08 1.205
2022 Junio 18 52,196 318,08 1.258
2022 Julio 19 52,196 318,08 1.310
2022 Agosto 20 52,196 318,08 1.362
2022 Setiembre 21 52,196 318,08 1.414
2022 Octubre 22 52,196 318,08 1.466
2022 Noviembre 23 52,196 318,08 1.519
2022 Diciembre 24 52,196 318,08 1.571
2023 Enero 25 52,196 318,08 1.623
2023 Febrero 26 52,196 318,08 1.675
2023 Marzo 07 52,196 318,08 1.727
2023 Abril 08 52,196 318,08 1.780
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Se puede apreciar en la figura 13 y 14 las regresiones lineales de la categoria de
pantalones poly algodon. Por un lado, se tiene una ecuacion sin desestacionalizar, la cual es

y=98,044+337.25 y por otro lado su ecuacién desestacionalizada es y=99,052x-353,93.

Figura 13: Ecuacion Pantalones Polycotton sin Desestacionalizar

Figura 14: Ecuacion Pantalones Polycotton Desestacionalizado

En esta categoria de pantalones de poly algodon, se optd por la ecuacion lineal
desestacionalizada en todos los meses proyectados. La decision mencionada anteriormente
se da porque, al igual que el caso anterior, la demanda proyectada ya sobrepaso a sus niveles
promedio de produccién el cual era de 1,772. En la tabla se puede observar la demanda

proyectada para dicha categoria.
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Tabla 11: Demanda proyectada de pantalones de poly algodon

\\e} MES X A B Y

2022 Mayo 17 99,052 353,93 2.038
2022 Junio 18 99,052 353,93 2.137
2022 Julio 19 99,052 353,93 2.236
2022 Agosto 20 99,052 353,93 2.335
2022 Setiembre 21 99,052 353,93 2.434
2022 Octubre 22 99,052 353,93 2.533
2022 Noviembre 23 99,052 353,93 2.632
2022 Diciembre 24 99,052 353,93 2.731
2023 Enero 25 99,052 353,93 2.830
2023 Febrero 26 99,052 353,93 2.929
2023 Marzo 27 99,052 353,93 3.028
2023 Abril 28 99,052 353,93 3.127

Finalmente, en lo que respecta a la categoria de pantalones bombers, se sabe que la
ecuacién sin desestacionalizar es y=60.882x+320, mientras que la ecuacion

desestacionalizada es y=56,496x+349,52 (ver figura 15 y 16).

Figura 15: Ecuacion Pantalones Bombers Desestacionalizar
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Figura 16: Ecuacién Pantalones Bombers Desestacionalizado

Con lo que respecta a la categoria de pantalén bombers, se optd por la ecuacion lineal
desestacionalizada para todos los meses proyectados. La decision mencionada
anteriormente se da porque el promedio de los meses de los afios del 2017 al 2019 es de 947
y en ninguno de los meses del 2022 y 2023 senalados se traspasa ese limite.

Tabla 12: Demanda proyectada de pantalones bombers

ARO MES X A B %

2022 Mayo 17 56,496 349,52 1.310
2022 Junio 18 56,496 349,52 1.366
2022 Julio 19 56,496 349,52 1.423
2022 Agosto 20 56,496 349,52 1.479
2022 Setiembre 21 56,496 349,52 1.536
2022 Octubre 22 56,496 349,52 1.592
2022 Noviembre 23 56,496 349,52 1.649
2022 Diciembre 24 56,496 349,52 1.705
2023 Enero 25 56,496 349,52 1.762
2023 Febrero 26 56,496 349,52 1.818
2023 Marzo 27 56,496 349,52 1.875
2023 Abril 28 56,496 349,52 1.931
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3. Capacidad de produccion

La organizacion Cotton Caress S.A.C contrata entre 4 a 5 operarios para realizar las
confecciones de sus productos. Cada una de ellas puede realizar en una hora regular de su
jornada de trabajo 12,5 polos de cuello redondo; 11,25 polos con cuello V y 7,5 polos con
cuello camisero. Asimismo, pueden elaborar 15 pantalones de material bombers y poly
algoddn. No obstante, cuando realizan horas extras su productividad se ve reducida en un
38%; es decir, en una hora extra producen 9 polos de cuello redondo; 8,1 polos con cuello V;

5,4 polos con cuello camisero y 10,8 pantalones bombers o poly algodén.

Ahora bien, para poder realizar un analisis de la capacidad de produccion, se debe de
calcular el total de horas de mano de obra requeridas por cada tipo de producto. Tales calculos
se pueden apreciar en el Anexo D, donde se divide el total de unidades proyectadas por cada
tipo de producto con la cantidad de unidades que un operario puede fabricar en una hora por
el tipo de producto escogido. Por ejemplo, para el mes de mayo del 2022 se han pronosticado
2922 polos de cuello redondo y una operaria puede realizar 12.5 polos de cuello redondo en
una hora, entonces 2922/12.5 es igual a 234. Esto quiere decir que para fabricar 2922 polos

de cuello redondo se necesitaria de 234 horas de mano de obra.

Después de determinar la cantidad de horas hombre que se necesitara para cumplir
con la proyeccion de cada tipo de producto, se procede a sumar dichos calculos segun el mes
al que correspondan. Para ilustrar, en el mes de mayo se sabe que se necesitan 234 horas
de manos obra para polo cuello redondo, 143 para polo cuello V, 161 para polo cuello
camisero, 87 para pantalon bomber y 136 para poly algodon; entonces, se suman dichas
horas requeridas dando como resultado 760 lo cual significa las horas de mano de obra

requerida totales por el mes de mayo (Anexo D).

Ahora bien, en un mes una operaria labora 8 horas por 5 dias por 4.33 semanas, es decir,
al mes se tendria 173,2 horas disponibles para que la operaria pueda realizar sus funciones.
Entonces si se divide las horas de mano de obra requerida totales con las horas por mes

disponibles por una operaria; en este caso 173,2, se tendria el resultado de cuantas operarias
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se necesita contratar por mes. En el caso del mes de mayo seria necesario contratar 4
operarias, ya que las 760 las horas de mano de obra requerida totales entre 173.2 horas

disponibles por operaria de dicho resultado.

Los resultados, tal como se observa en el anexo E, son los siguientes, para el mes de
mayo del 2022 es que se deberia de contratar 4 trabajadoras, de junio del 2022 a septiembre

del 2022 se requeriran 5 trabajadoras, de octubre 2022 a febrero del 2023

se necesitaran 6 trabajadoras; por ultimo, en marzo y abril del 2023 se deberan de
contratar 7 trabajadoras. Cabe resaltar que se esta redondeando los resultados, ya que no

existen personas 3.85 0 5.76.

Continuando con el analisis, se procede a hallar las horas disponibles totales que se
obtendria de contratar el nUmero de operarias halladas, es decir, se multiplica el nUmero de
operarias a contratar por las 8 horas, 5 dias y 4.33 semanas de trabajo. Dicho resultado de

mes a mes se puede observar en la fila “Horas hombre disponibles totales” del anexo E.

Como se observa en el cuadro del Anexo E, las horas hombre disponible en algunos
meses son menores a las horas hombre requeridas totales, esto se debe al redondeo que se
hizo en el calculo anterior. Los meses que se encuentran en déficit son los siguientes, mayo,
agosto, septiembre y diciembre del 2022; como también, enero y febrero del 2023. Para cubrir
la necesidad de dichos meses se tendria que incurrir a la mano de hora extra, no obstante,
es importante resaltar, que dicha hora extra. La productividad del personal se ve reducida en
38%, es decir, en una hora extra, una operaria puede producir 9 polos de cuello redondo, 8.1

polos de cuello V, 5.1 de polos con cuello camisero y 10.8 pantalones bombers o poly algodén.

En consecuencia, existe una penalizaciéon por el uso de horas extras, el cual se halla
mediante la division del déficit de hora entre uno menos la reduccién de productividad, en
este caso 38%, todo menos el déficit de horas. Para ejemplo, en el mes de mayo el calculo

seria:

(67.58 / (1-38%)) - (67.58) = (Déficit de horas / (1 - Reduccién de productividad))
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- (Déficit de horas)

Otro factor a tomar en consideracion para el analisis de capacidad de produccién es la
tasa de utilizacion. Segun Turovski (2023), la tasa de utilizaciéon es la mejor manera para
evaluar la eficiencia operativa, costes y precios. Cuanto mayor sea esta tasa, menor sera el
coste por unidad, lo que permite aumentar el margen de beneficios. A modo de consenso, un
indice del 85% se considera 6ptimo. En la misma linea, niveles bajos de capacidad utilizada;
es decir, menores o iguales al 70% van a indicar una tendencia a la recesion (Estrategias de
Inversién, s.f.). Asimismo, segun la experta Katherine Huaroto, “el rango 6ptimo de la tasa de

utilizacién es de 80% a 90%” (comunicacion personal, 09 de septiembre de 2023).

La tasa de utilizacion se halla dividiendo la suma de las horas hombre requeridas
totales con la penalizacion por reduccién de productividad entre las horas hombre disponibles.

Como se observa en el anexo D, los meses en los que se ocasiona

una tasa de utilizacién mayor a 90% son en mayo 2022, de julio a septiembre del 2022
y de noviembre a abril del 2023. Es debido a ello que se implementa la solucién de contratar
una persona part time en el mes de mayo y de julio a septiembre en el 2022; mientras que de
noviembre a abril del 2023 una persona a tiempo completo. Esta decision se ve reflejada en
la fila “Total del personal final” donde se afade 0.5 a la fila “Personas a contratar” en caso se

requiere part time o 1 en caso sea tiempo completo.

Una vez definido el total del personal final por mes, se vuelve a calcular las nuevas
horas disponibles, el nuevo déficit de horas, la penalizacion por hora extra y la nueva tasa de
utilizacién. Como se observa, con esta nueva cantidad de personal no habria déficit de horas

en ninguno de los meses y tampoco una tasa de utilizacion menor a 70% ni mayor a 100%.

4. Plan Maestro de Produccion

El Plan Maestro de produccién es una herramienta que, en base a un pronéstico de
demanda, permite determinar el nivel y, en este caso, el tiempo semanal de produccién. Todo
esto con el fin de conocer las fechas de disponibilidad de productos finales en el corto-
mediano plazo para evitar una subutilizacién y sobrecarga de la planta.
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En este sentido, se optd por realizar el Plan Maestro de Produccion para la
organizacion Cotton Caress. Este Plan toma en cuenta la planificaciéon de la produccion de la
subcategoria polos y subcategoria pantalones bajo los siguientes parametros: Inventario
Inicial, Unidades pronosticadas, Unidades a fabricar, Llegadas, Capacidad y consumo de
Horas Hombre, e Inventario Final. En la misma linea, estos parametros se encuentran en un
periodo de 4 semanas y se busca la planificacion desde el mes de mayo-2022 hasta el mes

de abril-2023 (Anexo F).

En primer lugar, el inventario inicial de cada tipo de polo (cuello redondo, cuello V,
cuello camisero) y de cada tipo de pantaléon (bomber y poly algoddn) se obtuvieron con
informacién brindada por la sefiora Margarita Soto, en relacion a los clientes que tiene, sus
necesidades de estos y los insumos que ella presenta de sus proveedores. Es asi que este
inventario inicial se mantiene en el caso de Inventario Inicial cuello redondo en 700, Inventario
Inicial cuello V en 200 e Inventario Inicial cuello camisero en 100, este inventario para el

periodo mayo-2022 a abril-2023.

Por otro lado, en el caso de pantalén bomber y pantaldon poly algodén, se tiene un
inventario inicial, en el caso del periodo 2022-mayo, es de 0 en la semana 1. Es importante
resaltar que por politicas de la empresa los inventarios iniciales para los pantalones deben

de estar entre 0 y 1, ya que es un producto que los clientes
personalizan segun su necesidad (Anexo F).

Cabe resaltar que, dichos inventarios iniciales cumplen con la politica de stock de
seguridad que posee la empresa Cotton Caress S.A.C, es decir, siempre se va a buscar que
el inventario inicial de cada semana sea polo cuello redondo 700, polo cuello V 200, polo
cuello camisero 100 y los pantalones entre 0 y 1. Asimismo, es importante mencionar que la
informacion de los inventarios iniciales de la semana 2 seria igual a los inventarios finales de
la semana 1, los inventarios iniciales del semana 3 seria igual con los inventarios finales de la

semana 2 y asi sucesivamente.
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En segundo lugar, las unidades pronosticadas de cada tipo de polo (cuello redondo,
cuello V, cuello camisero) y de cada tipo de pantalon (bombery poly algodén) se calculan cada
primera semana del mes, tomando en cuenta el prondstico del insumo requerido. Un ejemplo
de este calculo se encuentra en la primera semana de 2022 - mayo (Anexo G). Aqui podemos
ver como resultado de Unidades pronosticadas Cuello Redondo de 731 unidades, este calculo

se obtuvo del Prondstico de Polo Cuello Redondo (2922) entre 4 (semanas del mes).

En tercer lugar, las llegadas de cada tipo de polo (cuello redondo, cuello V, cuello
camisero) y de cada tipo de pantaléon (bomber y poly algodén) se realizaron de forma semanal,
es asi que el lead time por semana para dichos productos es de 0. En otras palabras, las

llegadas de cada tipo de producto serian igual a las unidades a fabricar.

En cuarto lugar, para hallar el numero éptimo de las unidades a fabricar de cada tipo de
polo y cada tipo de pantaldn, se debe tomar en consideracion que la suma con inventario inicial
logre satisfacer la demanda de las unidades pronosticadas y cumpla con el stock de
seguridad. Es asi, que el calculo de las unidades a fabricar seria igual a las unidades

pronosticadas mas el inventario final menos el inventario inicial.

Es importante considerar en el PMP la principal limitante que es la capacidad. En la
seccion Capacidad/Consumo, la capacidad en horas hombre se formulé por semana a partir
de la informacion obtenida en la entrevista. Seguido de esto, el consumo en horas hombre
(HH) se tomd en cuenta a partir de la produccién en una hora de cada tipo de cada
subcategoria: 12,5 HH polos de cuello redondo; 11,25 HH polos con cuello V; 7,5 HH polos
con cuello camisero y 15 HH pantalones de material bombers y poly algodén. Un ejemplo de
lo mencionado anteriormente se encuentra en el Anexo F, en la columna 2022-mayo, seccion
Capacidad/Consumo HH se tiene como resultado 190, el cual se calcula a partir de Unidades
a Fabricar Cuello Redondo (730) /12,5 + Unidades a Fabricar Cuello V (401) /11,25 +
Unidades a Fabricar Cuello Camisero (301) /7,5 + Unidades a Fabricar Pantalon Bomber

(328) /15 + Unidades a Fabricar Pantalon poly algodén (510) /15.

Siguiendo la seccién Capacidad/Consumo, la Capacidad en horas hombre se calcula
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tomando en cuenta el numero de Nuevas Horas Hombres Disponibles (Anexo E) entre 4
semanas. Cabe recalcar que este calculo se hace al inicio de la semana de cada mes. A modo
de ejemplo, en el Anexo F, en la columna 2022-mayo semana 1, se tiene como Capacidad en
horas hombre de 195. Este resultado se da en Nuevas Horas disponibles (779.40) / 4. En la
misma linea, para calcular la capacidad disponible se resta la Capacidad en HH - Consumo de
HH, calculado en los dos pasos anteriores. Siguiendo los dos ejemplos anteriores, en 2022-
mayo, la capacidad disponible seria 195-190 lo que da como resultado 5. Entonces, sien caso
el consumo sea mayor a la capacidad se tendria que replantear el analisis de capacidad

realizado anteriormente.

5. Lista de Materiales (BOM)

La lista de materiales o también conocidos como el BOM es un documento en donde
se especifican las materias primas necesarias para elaborar cada tipo de producto. A
continuacion, se va a realizar una descripcién de la lista de materiales por cada tipo de

producto de la organizacion.

Para la produccion de 100 polos azules de cuello redondo con manga larga y sin
estampado ni bolsillos; se necesitan de 20 kilos de tela poly algodén, 1 kilo de tela rib y 350

metros de hilos. Para poder obtener lo mencionado es necesario una inversién de 697,6 soles.

Por otro lado, para producir 100 polos azules de cuello v con manga larga y sin
estampados ni bolsillos; se requiere de 20 kilos de tela poly algodén y 350 metros de hilos.

Para poder adquirir esta materia prima se necesita de una inversion de 660.6 soles.

En lo que respecta a la elaboracion de 100 polos camiseros de color azul con manga
larga, sin estampado ni bolsillo, se necesita 20 kilos de tela poly algodén, 350 metros de hilo,
200 botones y 100 juegos de cuello con pufio. Esta ultima materia prima, se manda a realizar
con un tercero para que después la organizacion se encargue solo de su ensamble. Se invierte

en materia prima un total de 1231.5 soles.

A lo que se refiere a la confeccion de 100 pantalones azules bombers con elastico y
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sin bolsillos ni estampados se requieren de 120 metros de tela bomber importada, 160
metros de elastico y 450 metros de hilos. Para comprar todo este material es necesario invertir

un total de 1.151 soles.

Por ultimo, para elaborar 100 pantalones poly algodén de color azul con elastico y sin
bolsillos ni estampado se necesita 40 kg de tela poly algodén, 160 metros de elastico y 450

metros de hilo. La inversion total para adquirir esta materia prima es de 1.463 soles.

Cabe resaltar que, en el anexo J, se detalla cada una de la lista de materiales
mencionadas anteriormente, asimismo se especifican los costos por cada material requerido

como observaciones a considerar por cada materia prima.

6. Estado del Inventario - ISF
El estado de inventarios o también conocido como ISF - Inventory status file hace
referencia al detalle de los niveles de inventario que tiene la organizacion. Durante esta

investigacion se tiene que la empresa cuenta con los siguientes inventarios.

Tabla 13: ISF de productos terminados

Producto Inventario Inicial Stock de Seguridad Lead time
Polo cuello redondo 700 unidades 700 unidades 0 semanas
Polo cuello V 200 unidades 200 unidades 0 semanas
Polo cuello camisero 100 unidades 100 unidades 0 semanas
Pantalén poly algodén 0 unidades Entre 0 y 1 unidades 0 semanas
Pantalon bomber 0 unidades Entre 0 y 1 unidades 0 semanas

Tabla 14: ISF de insumos

Insumo Inventario Stock de Recepciones Lead Time Presentacion
Inicial Seguridad programades
Tela poly 80 kilos EntreOy 1 sem. de mayo del 2 semanas Paquete de
algododn 20 kilos 2022: 21 20 kilos

paquetes 2 sem. de
mayo del 2022: 25
paquete
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Es importante resaltar que por fines practicos solo se esta detallando el inventario del
poly algodon, ya que es considerado como un insumo critico. Por un lado, el poly algodon es
considerado asi porque durante la pandemia y debido a los fendmenos del nifio que acontece
en el Peru hay escasez en la adquisicion de dicho producto. Por otro lado, el poly algodén es
un insumo presente en casi el 90% de los cuatro de los cinco productos terminados.

7. Planificacién de los requerimientos de material (MRP)

En el anexo K, se ha construido el MRP del insumo critico poly algoddn. Dicho cuadro,
es de ayuda a la organizacion puesto que muestra en cada semana cuantos paquetes se
debe de ordenar para poder cumplir con las unidades a fabricar determinadas en el PMP. Es

importante resaltar que la construccion del MRP ha tenido los siguientes inputs:

En primer lugar, gracias al BOM se determind cuales productos terminados tenian
como insumo la tela de algoddn. En este caso son 20 kilos de poly algodén en 100 polos
cuello redondo, polo cuello v, polo camisero y 40 kilos por 100 pantalones poly algodén.

Ademas, estipula que el poly algodén viene en presentacion de paquete de 20 kilos.

En segundo lugar, gracias al ISF se dio a conocer que se tenia 80 kilos de poly algodén
en reserva. Dicho dato se encuentra en la semana 1 de mayo de 2022 del Anexo K. Ademas,
detalla las recepciones programadas de 420 y 500 kilos para la semana 1 y 2 de mayo,

respectivamente.

Por ultimo, gracias al PMP se dio a conocer cuantas unidades se fabrican por semana
de polo cuello redondo, V y camisero, asi como también de pantalon poly algoddén. Por
ejemplo, para polos de cuellos redondo se sabe que se van a fabricar 863 la primera semana
de mayo, entonces como 20 kilos de tela rinden para 100 polos se procede a realizar el
siguiente calculo (863/100) *(20). Se procede a aplicar dicha légica para los otros tres tipos de
producto a fabricar (polo cuello V, polo cuello camisero y pantalén poly algodén) semana a
semana. La suma de los kilos requeridos para los 4 productos por semana se observa en el
anexo K en la fila “Requerimiento Bruto”. Es importante resaltar que, para el pantalon, se

multiplico por 40, ya que son 40 kilos lo que rinde para 100 pantalones.
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Una vez reconocido los inputs mencionados, se plasma en el MRP, y se empieza a
calcular el inventario final, el cual se halla mediante la suma del inventario inicial con las
recepciones programadas menos el requerimiento bruto. Es importante resaltar que, el
inventario final debe de estar entre 0 y 20 kilos por politicas de la empresa. Asimismo, el
inventario final sera el inventario inicial de la semana siguiente, es decir si en la semana 1 de
mayo del 2022 se tiene un inventario final de 10 kilos, este mismo numero se replicara en el

inventario inicial de la semana 2 de mayo del 2022 sera el inventario.

En caso se tenga un inventario final negativo, significa que no hay suficientes insumos
para poder cumplir con la fabricacion de los productos. Debido a ello, se debera de completar la
fila de “Liberacion Orden Kilos” del Anexo K. Se debe de tener en consideracion un lead time
de dos semanas. Por ejemplo, si en la semana 3 no se tendria programada ninguna recepcion
de orden, se tendria un déficit de 481 kilos. Para que no suceda ello, la liberacion de orden
se debera de realizar en la semana 1 para que llegue en la semana 3 y de esta manera no se
tenga un déficit. En este ejemplo, en la semana 1 se tiene una “Liberacién de orden kilos” de

480 kilos, los cuales se plasman en la semana 3 en “Recepcion de Orden”.

Cabe resaltar que, se ha contemplado una fila adicional en el Anexo K, el cual se llama
“Liberacién de orden paquete”, el cual hace referencia a cuantos de paquete por semana se
debe de solicitar. Dicha fila se halla con la division de “Liberacion de orden Kilos” entre 20 kilos

que es la presentacion de un paquete de la tela poly algodén.

Por ultimo, se recomienda a la organizacion realizar el MRP para cada uno de los
insumos de los productos terminados. Solo se realizé el MRP del insumo critico por fines

didacticos y de practicidad.
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CAPITULO 6: IMPACTO ECONOMICO

En este capitulo se desarrollara el impacto econémico que conlleva a implementar el
gasto de personal aplicando el analisis de capacidad productiva en la empresa Cotton Caress

S.A.C.

1. Impacto Econémico

Cuando se reitera trabajando con horas extras del personal se recurren a gastos de
mano de obra extra en los meses de mayo, agosto, septiembre y diciembre del afio 2022:
como también, los meses de enero y febrero del afio 2023. Asimismo, se observa un desgaste
de personal en especial los meses de mayo del 2022, septiembre del 2022 y febrero del 2023
(Anexo K). En cambio, aplicando el analisis de capacidad productiva en linea con un personal
part time, se obtiene una mejor planificacion de la mano de obra, provocando que este
desgaste no ocasione una baja productividad del personal. Esta planificacién de mano de
obra part time se encuentra en los meses de mayo del 2022, julio del 2022, agosto del 2022

y septiembre del 2022 (Anexo L).

En el Anexo L y Anexo M se puede visualizar el impacto econémico trabajando con la
mano de obra extra, asi como implementando personal part time. Para el primer punto
relacionado con la mano de obra extra se evalla el gasto total de las horas extras por los meses
de mayo, agosto, septiembre, diciembre, enero y febrero dando como resultado total de 3.062
soles en horas extras, este monto es el resultado de la suma de 806 soles (mayo) + 131 soles
(agosto) + 591 soles (septiembre) + 45 soles (diciembre) + 511 soles (enero) + 977 soles
(febrero). Por otro lado, en la situacion del contrato de mano de obra part time que se
presentan en los meses de mayo, julio, agosto, septiembre, se tiene un costo total de 2088
sumando 522 soles (mayo) + 522 soles (julio) + 522 soles (agosto) + 522 soles (septiembre).

Este costo total se debe mencionar que se presenta también sin un desgaste del personal.
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2. Viabilidad financiera

Existen empresas que realizan una gran inversion para implementar todo un método
de MRP mediante un software. Por ejemplo, esta son algunas empresas y el costo
aproximado de implementar el software MRP: $599 por un afio en la organizacion IDC
Componentes, $400 por un afio en las organizaciones manufactureras del rubro
automovilistico, entre otros. En cambio, la propuesta que se brinda a la organizacion de
Cotton Caress es realizar el método MRP mediante hojas de calculo de Excel. En este sentido,
la organizacién contempla dentro de sus gastos operativos la licencia de Excel, debido a ello,

implementar este método de MRP no significa un gasto extra.

Es importante resaltar que, segun las entrevistas realizadas a los expertos Samuel
Campos, Romina Flores y Katherine Huaroto, el método MRP al ser un elemento fundamental
para el sistema de planificacion de la produccion, puede ser implementado en MYPES vy
PYMES utilizando la herramienta de Microsoft Excel, la cual permite un ahorro en costo y un
mejor manejo por parte de la gerenta y/o lideres (comunicacion personal, 08 de setiembre de

2023).
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

De acuerdo con el diagnéstico realizado a la empresa, se concluye que es necesario
la implementacion de un método MRP, ya que, debido a su baja planificacion de produccion,
tiene que incurrir en gastos extras durante la época de alta demanda ocasionando que la
mano de obra extra usada posea una menor productividad. Asimismo, al tener una
planificacién sin un método no tiene una estimacién de la cantidad de insumos y tiempo

invertido para la elaboracién del pedido.

En esta misma linea, el insumo critico del poly algodén ocasiona que se requiera un
método de planificacion de la produccion, ya que durante la pandemia y debido a los
fendmenos del nifno que acontece en el Peru hay escasez en la adquisicién de este producto.
Asi como considerar que el poly algodén para la organizacion es un insumo presente en casi

el 90% de los cuatro de los cinco productos terminados.

Con respecto a la demanda histdrica de la empresa Cotton Caress S.A.C se observa
que desde el afio 2017 al 2019 existe un patrén en el comportamiento. No obstante, debido a
la pandemia del COVID-19 la empresa presenté una disminucion en su nivel de demanda.
Ahora bien, la proyeccién de la demanda que se realizé para el afio siguiente toma como base
la demanda histérica mencionada. Cabe resaltar que, se debié de usar dos ecuaciones para
dicha proyeccién, puesto que la empresa se encuentra en una reactivacion; por lo tanto,
todavia no es posible usar la ecuacion lineal desestacionalizada hasta que se llegue al punto
de equilibrio. Este punto de equilibrio fue hallado con el promedio de demanda de los afios

2017 al 2019.

Gracias a la proyeccion de la demanda, se pudo obtener las horas hombres en total
que se van a necesitar para los meses siguientes. Para empezar en mayo del 2022 se
necesitara un total de 760 horas, aumentando consecutivamente hasta 1,199 horas en abril
del 2023. Este resultado obtenido es de suma importancia para realizar un comparativo con
las horas disponibles actualmente. Como resultado se tiene que cumplir la demanda

proyectada usando las horas disponibles actuales; en este sentido, los colaboradores tendran
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una utilizacién mayor en los meses de mayo, septiembre y febrero. Debido a ello, se evalud

la integracion de un colaborador part-time y full time para compensar esta utilizacion.

Por otro lado, el uso del plan maestro de produccion permitira que la empresa Cotton
Caress S.A.C tenga una mejor planificacion de las prendas a producir semana a semana y
abastecimiento de materiales. Asimismo, esta aplicacién lograra reducir los gastos
innecesarios de mano de obra extra. De igual forma, la implementacion permite tener una
mejor planificacion al momento de gestionar la compra de materiales con sus proveedores y
asi, consolidar de mejor manera los volumenes necesarios de estos logrando que no se

incurran en costos innecesarios por compras no planificadas.

Es importante sefalar que las horas necesarias para la implementacién del método
MRP no generaran unos gastos extra, puesto que sera asignado a un colaborador como parte
de su itinerario mensual. Asimismo, se estaria evitando incurrir en el costo de lucro cesante, al
brindar a la organizacion un método MRP que permite evitar los costos futuros y, del mismo

modo, se genera una respuesta a la demanda futura.

Para que este método pueda ser usado se tiene como primera recomendacion que la
empresa realice contrataciones con sus clientes por un afio, ya que asi podria obtener una
mayor planificacién de la produccion puesto que se tendra el numero exacto de las prendas

a producir para los préximos meses disminuyendo de esta manera el riesgo de incertidumbre.

En la misma linea de lo anterior, se recomienda que una vez implementado el MRP
con el insumo critico de poly algoddn, se pueda evaluar los otros insumos por tipo y categoria
para, de esta forma, optimizar mas el método y poder llegar a mas clientes con mas pedidos

finalizados.

La segunda recomendacion es que el método MRP implementado se actualice
continuamente para poder hacer frente a la incertidumbre del futuro. Esta actualizacion debe
empezar, mediante el ajuste de las ecuaciones lineales halladas en base a la demanda

histérica. De esta manera, se podra proyectar la demanda mas certera y, a la par, tomar
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decisiones acordes a la necesidad de mano de obra.

La tercera recomendacion es que se tenga asignada a una persona que realice tales
actualizaciones mes a mes. Asimismo, esta persona debe de poseer conceptos basicos del
método MRP; como también del manejo basico de Excel. En caso de que no exista una
persona con determinadas caracteristicas se puede realizar un proceso de capacitacion para
la persona que asumira tal rol. Cabe recalcar que la metodologia del uso del Excel y los pasos
a seguir para la realizacién del método MRP han sido avalados por los tres expertos

entrevistados para realizacién de los hallazgos.

La ultima recomendacion es que debe de haber un compromiso de la gerenta
Margarita para la implementacion de la propuesta MRP y el éxito de esta, pues demanda de
inversion de tiempo y esfuerzo. Todo esto para redistribuir los recursos necesarios para el

trabajo de las operarias, sobre todo en temporadas altas.
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ANEXOS

ANEXO A: Procesos de confeccién por cadatipo de producto

Figura Al: Produccion de Polo Camisero

Coser el cuello - Armar la - Armar el
pechera hombro
\ 4

Armar la
manga

Y

Coser el pufio

\d

Empaquetar | Limpiar los | _ Hacer el ojal
el polo o hilos k para el botén
A
Llevar al
depdsito

l
)

79




Figura A2: Produccion de Polo Cuello V
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Figura A3: Produccion de Polo Cuello Redondo
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Figura A4: Produccion de Pantalén Poly Algodon
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Figura A5: Produccién de Pantalon Bombers
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delantera del recubierto de la parte
posterior del pantalon.

pantalon

Unir y coser las
piernas delanteras y
posteriores

:

Unir y coser la cintura
al pantalon

:

Unir y coser las
presillas al pantalon

Coser el ojal

!

Coser los botones

,

Empaquetar el
pantalon

,

Llevar al depdsito
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ANEXO B: Matriz de consistencia

Tabla B1: Matriz de consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

Problema general

Objetivo general

Hipotesis general

Tipo

Nivel

¢, De qué manera se puede mejorar la
productividad y la eficiencia de la
empresa Cotton Caress S.A.C?

Evaluar una propuesta del sistema de
planificacién de la produccién en una
MYPE del sector textil: Cotton Caress
S.A.C para la mejora de su productividad y
de la eficiencia

La aplicacion de un sistema de planificacion
de la produccién en la organizacion Cotton
Caress S.A.C mejora la eficiencia y la
productividad.

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipdtesis especificas

¢, Cuales son los diversos modelos de|
planeamiento de la produccion que
existen?

Describir los distintos lineamientos de los
modelos de planeamiento de Ila
produccion.

El modelo MRP se ajusta a las necesidades
de la organizacion Cotton Caress

¢, Cual es la situacion de las Mypes
Textiles en el contexto peruano?

Determinar la situacion de las MYPES
textiles en el contexto peruano.

Las MYPES del sector textil presentaron una
disminucién de su demanda en el contexto de
emergencia y desean reactivarse.

¢,Cudl es la situacion actual de la
planificacién de la produccién de la
empresa Cotton Caress S.A.C?

Diagnosticar la situacion actual de la
planificacién de la producciéon en Cotton
Caress S.A.C

El diagndstico del sistema de planificacion de
la organizacion presenta deficiencias.

¢, De qué manera se puede implementar|
un sistema de implementacion de
materia prima en la empresa Cotton
Caress S.A.C?

Elaborar una propuesta de un sistema de
implementacion de materia prima en la
empresa textil Cotton Caress S.A.C.

La propuesta de implementacion del sistema
en la organizacion permitira dar solucidona sus
deficiencias diagnosticadas

La presente
investigacion
es aplicada

La presente
investigacion
tiene un nivel
de estudio de
caso, ya que
se busca
describir la
organizacion
Cotton
Caress
S.AC,
reconociendo
sus
problemas y
brindando
una solucion.
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Tabla B1: Matriz de consistencia (Continuacion)

MATRIZ DE CONSISTENCIA

Problemas especificos Objetivos especificos Hipotesis especificas

Desarrollar una evaluacion econdmica para
determinar la rentabilidad del sistema de
implementacion de materia prima

¢,Cual sera el impacto de la propuesta

La implementacion de la propuesta generara ahorros en el gasto de
en la empresa Cotton Caress S.A.C?

mano de obra extra.
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ANEXO C: Desestacionalizacion de lademanda

Tabla C1: Desestacionalizacién de lademanda de pollo cuello redondo

POLO CUELLO REDONDO

— DEMANDA NO DESESTACIONALIZADA DEMANDA DESESTACIONALIZADA
Afo 2017 2018 2019 2020 2021 | 2022 PROMEDIO INDEX 2017 | 2018 @ 2019 2020 2021 | 2022
Enero 3.750 3.600 3.700 3.900 (800 2550 |3.683 1,084 3460 |[3.321 |3.413 |3.598 | 738 2.353
Febrero 3.650 3.750 3.550 3.880 |[500 2940 |3.650 1,074 3.398 |3.491 |3.305 |3.612 |465 2.737
Marzo 3.100 3.250 2.950 800 600 3100 |3.100 0,912 3.398 |[3.562 |[3.234 |877 658 3.398
Abril 2.950 2.850 2.750 - 730 2350 |[2.850 0,839 3.517 |[3.398 |3.279 |- 870 2.802
Mayo 2.800 2.350 2.750 - 600 - 2.633 0,775 3.613 [3.032 |3.549 |- 774 -
Junio 2.550 2.700 2.950 200 750 - 2.733 0,804 3.170 |[3.357 |3.667 |249 932 -
Julio 3.350 3.550 3.600 280 780 - 3.500 1,030 3.252 |3.447 |[3.495 |272 757 -
Agosto 3.280 3.500 3.480 320 900 - 3.420 1,006 3.259 |3.478 |[3.458 |318 894 -
Setiembre |3.880 3.950 3.700 800 1.500 |- 3.843 1,131 3.430 [3.492 |[3.271 | 707 1.326 |-
Octubre 3.600 3.750 3.800 750 1.450 |- 3.717 1,094 3.291 [3.429 |[3.474 |686 1.326 |-
Noviembre |3.580 3.560 3.750 700 1.700 |- 3.630 1,068 3.351 |3.333 [3.510 |655 1.591 |-
Diciembre |3.950 4.000 4.100 900 2.100 |- 4.017 1,182 3.342 |3.384 |[3.469 | 761 1.777 |-
3.398 12
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Tabla C2: Desestacionalizacion de lademandade pollo cuello v

POLO CUELLO V
‘ DEMANDA NO DESESTACIONALIZADA DEMANDA DESESTACIONALIZADA
Meses / Afio PROMEDIO INDEX
2017 2018 2019 2020 2021 2022 2017 2018 2019 2020 2021 2022
Enero 1.800 1.600 2.000 |2.100 (400 1600 1.800 0,867 |2.076 (1.846 (2.307 |2.422 |461 1.846
Febrero 1.650 1.700 1.850 ([2.500 |350 1450 1.733 0,835 (1.977 |2.036 (2.216 [2.995 (419 1.737
Marzo 1.450 2.150 2.300 |400 450 1200 1.967 0,947 (1.631 [2.270 [2.428 |422 475 1.267
Abril 1.750 1.850 1.600 |- 750 1550 1.733 0,835 |2.096 |2.216 (1.917 |- 898 1.857
Mayo 1.800 1.350 1.750 |- 400 - 1.633 0,787 |2.288 [1.716 |2.225 |- 509 -
Junio 2.100 1.550 1.450 (120 500 - 1.700 0,819 |2.565 ([1.893 (1.771 147 611 -
Julio 2.450 2.100 2.600 [180 750 - 2.383 1,148 (2134 [1.830 |2.265 |157 653 -
Agosto 2.250 2.300 2.550 |[250 800 - 2.367 1,140 |1.974 |2.018 |2.237 (219 702 -
Setiembre 2.650 2.550 2.200 [450 1.000 - 2.467 1,188 |2.231 |2.147 |1.852 (379 842 -
Octubre 1.500 1.750 1.700 |600 1.000 - 1.650 0,795 (1.888 |2.202 |2.139 |755 1.258 |-
Noviembre |2.150 2.550 2.750 [550 1.110 - 2.483 1,196 |1.798 |2.132 |2.299 (460 928 -
Diciembre 2.550 3.100 3.350 [600 1.150 - 3.000 1,445 |1.765 2146 (2.319 [415 796 -
2.076 12
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Tabla C3: Desestacionalizacion de lademandade pollo cuello camisero

POLO CUELLO CAMISERO

Meses / DEMANDA NO DESESTACIONALIZADA DEMANDA DESESTACIONALIZADA
AR PROMEDIO INDEX
2017 2018 2019 2020 2021 2022 2017 2018 2019 2020 2021 2022
Enero 1.000 950 1.150 1.200 |[350 750 1.033 1,055 948 901 1.090 1.138 332 711
Febrero 950 1.000 850 1.020 |650 900 933 0,953 997 1.050 892 1.071 682 945
Marzo 800 900 750 100 600 1050 |817 0,834 960 1.080 900 120 720 1.260
Abril 550 750 950 - - 1200 |750 0,766 718 980 1.241 - - 1.568
Mayo 450 800 1.000 - 350 - 750 0,766 588 1.045 1.306 - 457 -
Junio 650 680 590 - 650 - 640 0,653 995 1.041 903 - 995 -
Julio 850 990 1.010 - 850 - 950 0,970 877 1.021 1.042 - 877 -
Agosto 1.050 1.200 1.150 - 950 - 1.133 1,157 908 1.037 994 - 821 -
Setiembre |1.450 1.500 1.600 - 750 - 1.517 1,548 937 969 1.034 - 484 -
Octubre 1.100 900 1.080 300 750 - 1.027 1,048 1.050 859 1.031 286 716 -
Noviembre | 900 1.000 920 450 850 - 940 0,959 938 1.042 959 469 886 -
Diciembre [1.200 1.350 1.250 500 950 - 1.267 1,293 928 1.044 967 387 735 -
980 12
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Tabla C4: Desestacionalizacion de la demanda de pantalones poli algodén

Meses / ‘

DEMANDA NO DESESTACIONALIZADA

PANTALONES POLY ALGODON

DEMANDA DESESTACIONALIZADA

AfO PROMEDIO INDEX
2017 2018 2019 2020 2021 2022 2017 | 2018 2019 | 2020 2021 2022
Enero 1.950 [1.750 1.700 2.000 750 1550 1.800,00 1,02 1919 (1722 1673 1969 |738 1526
Febrero 1.700 |[1.700 1.850 1.900 600 1870 1.750,00 0,99 1721 [ 1721 1873 1924 | 607 1893
Marzo 1.500 (1.680 1.800 850 800 2100 1.660,00 0,94 1601 (1793 1921 907 854 2241
Abril 1.600 |1.850 1.900 - 900 2300 1.783,33 1,01 1590 | 1838 1888 0 894 2285
Mayo 1.750 |[1.700 1.800 - 800 - 1.750,00 0,99 1772 (1721 1822 0 810 -
Junio 2.000 [1.900 1.850 - 750 - 1.916,67 1,08 1849 (1756 1710 0 693 -
Julio 2.400 (2.300 2.200 - 800 - 2.300,00 1,30 1849 | 1772 1695 0 616 -
Agosto 1.200 [1.350 1.000 750 900 - 1.183,33 0,67 1797 | 2021 1497 1123 | 1347 -
Setiembre [1.450 |1.700 1.900 700 1.050 - 1.683,33 0,95 1526 | 1789 2000 737 1105 -
Octubre 1.600 |[1.650 1.500 500 1.200 - 1.583,33 0,89 1790 | 1846 1678 559 1343 -
Noviembre | 1.850 |1.600 1.750 700 1.110 - 1.733,33 0,98 1891 | 1635 1789 715 1135 -
Diciembre |2.100 |2.000 2.250 800 1.250 - 2.116,67 1,19 1758 | 1674 1883 670 1046 -
1.771,67 12
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Tabla C5: Desestacionalizacién de la demanda de pantalones bombers

DEMANDA NO DESESTACIONALIZADA

PANTALONES BOMBERS

DEMANDA DESESTACIONALIZADA

Meses / Afio PROMEDIO  INDEX
2017 2018 | 2019 2020 = 2021 2022 2017 = 2018 = 2019 2020 2021 | 2022
Enero 1.050 [1.050 [1.050 [1.200 |550 1200 |1.050,00 1,11 947|947 947 1082|496 1082
Febrero 1.200 [1.200 [1.200 [1.020 450 1150  |1.200,00 1,27 947|047 947 805 355 907
Marzo 980  [1.050 |1.100 [450 700 1350  |1.043,33 1,10 889  |953 998 408 635 1225
Abril 850  |850 900 - 650 1530 | 866,67 0,92 928  |928 983 710 1671
Mayo 900 {750 650 - 450 - 766,67 0,81 1111|926 803 556 -
Junio 800  |600 500 - 620 - 633,33 0,67 1196|897 747 927 -
Julio 1100 [1.200 [1.050 |- 700 - 1.116,67 1,18 933 [1017  [890 593 -
Agosto 1.000 |950 1.200 {300 650 - 1.050,00 1,11 902 857 1082|270 586 -
Setiembre |950  |920 850 250 900 : 906,67 0,96 992  |961 888 261 940 -
Octubre 720|650 850 500 650 - 740,00 078 921 832 1087  |640 832 -
Noviembre |880  [900 1.000 |450 850 - 926,67 0,98 899  [919 1022|460 868 -
Diciembre |1.110 [1.050 [1.020 |300 1.000 |- 1.060,00 1,12 991 938 911 268 893 -
946,67 12
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ANEXO D: Horas hombres para demanda proyectada

TablaD1: Horas hombres para demanda proyectada

EN UNIDADES
PRONOSTICO DE POLO CUELLO REDONDO 2922 3094 3266 3454 3627 3800 3973 4146 4319 4493 4666 4839
PRONOSTICO DE POLO CUELLO V 1606 1689 1772 1854 1937 2019 2231 2319 2407 2496 2584 2672
PRONOSTICO DE POLO CUELLO CAMISERO 1205 1258 1310 1362 1414 1466 1519 1571 1623 1675 1727 1780
PRONOSTICO DE PANTALONES BOMBERS 1310 1366 1423 1479 1536 1592 1649 1705 1762 1818 1875 1931
PRONOSTICO DE PANTALONES
POLYCOTTON 2038 2137 2236 2335 2434 2533 2632 2731 2830 2929 3028 3127
HORAS REQUERIDAS PARA POLO CUELLO
REDONDO 234 248 261 276 290 304 318 332 346 359 373 387
HORAS REQUERIDAS PARA POLO CUELLO
\ 143 150 158 165 172 179 198 206 214 222 230 238
HORAS REQUERIDAS PARA POLO CUELLO
CAMISERO 161 168 175 182 189 195 203 209 216 223 230 237
HORAS REQUERIDAS PARA PANTALON
BOMBER 87 91 95 99 102 106 110 114 117 121 125 129
HORAS REQUERIDAS PARA PANTALON
POLY ALGODON 136 142 149 156 162 169 175 182 189 195 202 208
HORAS HOMBRE REQUERIDA TOTALES 760 799 837 877 916 954 1004 1043 1082 1121 1160 1199
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ANEXO E: Utilizacion

Tabla E1: Utilizaciéon

EN UNIDADES
Horas hombre disponible por operaria 173,20 173,2 173,2 173,2 173,2 173,2 173,2 173,2 173,2 173,2 173,2 173,2
Personas a contratar 4 5 5 5 5 6 6 6 6 6 7 7
Horas hombre disponibles totales 692,8 866 866 866 866 1039,2 1039,2 1039,2 1039,2 1039,2 12124 12124
Déficit de Horas 67,58 -67,08 -28,61 10,99 49,54 -8527 -35,12 3,81 42,81 81,91 -52,31  -13,24
Penalizacién por reduccion de
productividad 41,42 -41,11 -17,53 6,73 30,39 -52,26 -21,52 2,34 26,24 50,2 -32,05 -8,11
Tasa de Utilizacién 1,16 0,88 0,95 1,02 1,09 0,87 0,95 1,01 1,07 1,13 0,93 0,98
Total de personal final 4,5 5 55 55 55 6 7 7 7 7 8 8
Nuevas Horas hombre disponibles
totales 779,4 8660 952,60 952,6 952, 1039,2 12124 12124 12124 1212,4 13856 1385,
Nuevo déficit de horas -19,02 -67,08 -115,21| -75,61 -37,06 -85,27] -208,32 -169,39 -130,39 -91,29 -2255 -186,44
Penalizacién de equivalentes por
reduccion de productividad -11,66 -41,11 -70,61| -46,34 -22,72 -52,26 -127,68 -103,82 -79,92 -55,95 -138,21| -114,27
Nueva tasa de Utilizacién 0,96 0,88 0,8 0,87 0,94 0,87 0,72 0,77 0,83 0,88 0,74 0,78
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ANEXO F: Plan maestro de produccién desde mayo del 2022 a julio del 2022

Tabla F1: Plan maestro de produccion desde el mayo del 2022 a julio del 2022

2022 - mayo

Inventario Inicial

Inventario Inicial Cuello Redondo

Inventario Inicial Cuello V

Inventario Inicial Cuello Camisero

Inventario Inicial Pantalén Bomber

Inventario Inicial Pantalon Poly algodén

Unidades pronosticadas

Unidades pronosticadas Cuello Redondo

Unidades pronosticadas Cuello V
Unidades pronosticadas Cuello Camisero
Unidades pronosticada Pantalén Bomber

Unidades pronosticada Pantalon Poly
algodoén

Unidades a Fabricar
Unidades a Fabricar Cuello Redondo

Unidades a Fabricar Cuello V

Unidades a Fabricar Cuello Camisero
Unidades a Fabricar Pantalén Bomber

Unidades a Fabricar Pantalén Poly algodén

Unidades

unidad

1

2022 - junio

2022 - julio

unidad 200, 200 200 2000 200 200 200 200 200 2000 200 200
unidad 100 100 100 1000 100 100 100 100[ 100 100 100 100
unidad 0 1 0 1 0 1 C 1 0 0 1 0

unidad

unidad

unidad 402 402 402 402 422 422 422 422 | 443 443 443 443
unidad 301 301 301 301 315 315 315 315 328 328 328 328
unidad 328 328 328 328 342 342 342 342 356 356 356 356

unidad

unidad

unidad 401 402 401 402) 422 422 423 422] 443 443 443 443
unidad 301 301 302 301 314 315 314 315 327 328 327 328
unidad 328 327 328 327 342 341 342 341 356 356 355 356
unidad 510 509 510 509] 534 539 534 535 558 559 559 559
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Tabla F1: Plan maestro de produccion mayo del 2022 a julio del 2022 (continuacién)

2022 - mayo | 2022 - junio 2022 - julio

Unidades 4‘1|2|3‘4

Llegadas

Llegadas Cuello Redondo unidad

Llegadas Cuello V unidad 401 402 401 402 422 422 423 422] 443 443 4431 443

Llegadas Cuello Camisero unidad 301 301 302 301 314 315 314 315 327 328 327 328

Llegadas Pantalén Bomber unidad 328 327 328 327, 342 341 342 341| 356 356 355 356

Llegadas Pantalon Poly algodon unidad 510 509 510 509 534 535 534 535| 558 559 559 559

Capacidad/Consumo

Capacidad en horas hombre 195 195 195 195 217 217 217 217 238 238 238 238

Consumo de horas hombre 190 190 190 190 200 200 200 2000 2090 209 209 209

Capacidad disponible 5 5 5 5 17 17 17 171 29 29 29 29

Inventario Final

Inventario Final Cuello Redondo unidad 700 700 700 700 700 700 700, 700[ 700 700 700 700

Inventario Final Cuello V unidad 200 200, 200 200 200 200 200 200 2000 2000 200 200

Inventario Final Cuello Camisero unidad 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Inventario Final Pantalén Bomber unidad 1 0 1 0 1 0 1 0 0 1 0 o

Inventario Final Pantalon Poly algodén unidad 1 0 1 0 g 1 0 1 o 0 0 0
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ANEXO G: Plan maestro de produccion desde agosto del 2022 a octubre del 2022

Tabla G1: Plan maestro de produccion agosto del 2022 a octubre del 2022

Unidades

Inventario Inicial

Inventario Inicial Cuello Redondo unidad

2022 - agosto

2022 - septiembre

2022 - octubre

1‘2‘3‘4‘1‘2|3|4|1‘2|3‘4

Inventario Inicial Cuello V unidad

Inventario Inicial Cuello Camisero unidad

Inventario Inicial Pantalén Bomber unidad

200 200 200 200 200 200 200 2000 200 2000 200 200
100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Inventario Inicial Pantalon Poly algodén unidad
Unidades pronosticadas

Unidades pronosticadas Cuello Redondo unidad

863,5

863,5

863,5

863,5

906,79 9

06,75

906,75 906,75

950

950

950

950,

Unidades pronosticadas Cuello V unidad

463,5

463,5

463,5

463,5

484,25( 4

84,25

484,25 484,25

504,75

504,75

504,75

504,75

Unidades pronosticadas Cuello Camisero unidad

340,5

340,5

340,5

340,5

353,5

353,5

353,5

353,5

366,5

366,5

366,5

366,5

Unidades pronosticada Pantalén Bomber unidad

369,75

369,79

369,75

369,75

384

384

384

384

398

398

398

398

Unidades pronosticada Pantalon Poly algodon ‘ unidad
Unidades a Fabricar

Unidades a Fabricar Cuello Redondo unidad

583,75

583,79

583,79

583,75

608,5

608,5

608,5

608,5

633,25

633,25

633,25

633,25

Unidades a Fabricar Cuello V unidad

Unidades a Fabricar Cuello Camisero unidad

Unidades a Fabricar Pantalén Bomber unidad

Unidades a Fabricar Pantalén Poly algodon unidad

463 464 463 464 484 484 485 484 505 504 505 505
340 341 340 341 353 354 353 354 366 367 366 367
370 370 369 370 384 384 384 384 398 398 398 398
584 584 583 584 609 608 609 608 633 634 633 633
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Tabla G1: Plan maestro de produccién agosto del 2022 a octubre del 2022 (continuacion)

Unidades

Llegadas

Llegadas Cuello Redondo unidad

2022 - agosto

2022 - septiembre

2022 - octubre

4|1|2|3|4|1|2|3|4

Llegadas Cuello V unidad

Llegadas Cuello Camisero unidad

Llegadas Pantalon Bomber unidad

Llegadas Pantalén Poly algodon ‘ unidad

Capacidad/Consumo

Capacidad en horas hombre

Consumo de horas hombre horas

Capacidad disponible
Inventario Final

Inventario Final Cuello Redondo unidad

Inventario Final Cuello V unidad

Inventario Final Cuello Camisero unidad

Inventario Final Pantalén Bomber unidad

Inventario Final Pantalon Poly algodén unidad

463 464 463 464 484 484 485 484 505 504 505 505
340 341 340 341 353 354 353 354 366 367] 366 367
370 370 369 370 384 384 384 384 398 398 398 398
584 583 584 609 608 609 608 633 634 633 633
238,15 238,15 238,15 238,15 238,15 238,15 238,15 238,15 259,8 259,§8 259,8 259,8
219 219 219 219 229 229 229 229 238 239 238 239
19,020 18,72 19,15 18,72 9,30 9,31 9,21 9,23 21,38 21,271 21,38 21,24
700 700 700, 700 700 700, 700 700, 700 700 700
200 200 200 200 200 200 200 200 200 2000 200 200
100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 1 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0
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ANEXO H: Plan maestro de produccién desde noviembre del 2022 a enero del 2023

Tabla H1: Plan maestro de produccién noviembre del 2022 a enero del 2023

2022 - noviembre ‘ 2022 - diciembre 2023 - enero

Unidades‘1‘2‘3‘4‘1‘2‘3‘4

Inventario Inicial

Inventario Inicial Cuello Redondo unidad
Inventario Inicial Cuello V unidad 200 200 200, 200 200, 2000 200 200 200, 200, 200, 200,
Inventario Inicial Cuello Camisero unidad 100 100 100 100 100 1000 100] 100 100] 100, 100 100
Inventario Inicial Pantalén Bomber unidad 0 0 1 0 0 0 1 0 o 1 0 1

Inventario Inicial Pantalon Poly algodén unidad

Unidades pronosticadas

Unidades pronosticadas Cuello Redondo unidad 993,25 993,25| 993,25 1036,5( 1036,5 1036,5 1036,5( 1079,75 1079,75 1079,75 1079,75
Unidades pronosticadas Cuello V unidad | 557,75 557,75 557,75 557,75 579,75 579,75 579,75 579,75 601,75 601,75 601,75 601,75

Unidades pronosticadas Cuello Camisero unidad | 379,75 379,79 379,75 379,75 392,75| 392,75 392,75 392,75 405,75 405,75 405,75 405,75
Unidades pronosticada Pantalon Bomber unidad | 412,25 412,25 412,25 412,25 426,25| 426,25 426,25 426,25 440,5 440,51 440,9 440,5

Unidades pronosticada Pantalon Poly
algodoén unidad 658 658 658 682,75 682,75 682,75 682,75 707,5 7075 707,5

Unidades a Fabricar

Unidades a Fabricar Cuello Redondo unidad

Unidades a Fabricar Cuello V unidad 558 557 558 558 580 5790 580 580 602 601 602 602
Unidades a Fabricar Cuello Camisero unidad 380 379 380 380 393 392 393 393 406 405 406 406
Unidades a Fabricar Pantalén Bomber unidad 412 413 4120 412 426 427 426 426 441 440 441 440
Unidades a Fabricar Pantalon Poly algodon ‘ unidad 65¢ 658 658 658 683 683 682 683 708 707 708 707
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Tabla H1: Plan maestro de produccion noviembre del 2022 a enero del 2023 (continuacién)

2022 - noviembre

2022 - diciembre

Unidades|1|2|3|4‘1|2|3|4

Llegadas

Llegadas Cuello Redondo unidad

|

2023 - enero

Llegadas Cuello V unidad

Llegadas Cuello Camisero unidad

Llegadas Pantalon Bomber unidad

558 557 558 558 580 579 580, 580 602 601 602 602
380 379 380 380 393 392 393 393 406 405 406 406
412 413 412 412 426 4271  426] 426 441 440 441 440

Llegadas Pantalén Poly algodon unidad
Capacidad/Consumo

Capacidad en horas hombre

303,10

303,10

303,10

303,10

303,10

303,10

303,10

Consumo de horas hombre horas

251

251

251

251

261

261

261

261

271

270

271

271

Capacidad disponible
Inventario Final

Inventario Final Cuello Redondo unidad

52,215

51,980

52,060

42,33

42,41

42,40

42,25

Inventario Final Cuello V unidad

Inventario Final Cuello Camisero unidad

Inventario Final Pantalén Bomber unidad

Inventario Final Pantalon Poly algodén unidad

200 200 200 200 200 2000 2000 200 200 200 200 200
100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0
0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 0
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ANEXO I: Plan maestro de produccién desde febrero del 2023 a abril del 2023

Tablal1: Plan maestro de produccion febrero del 2023 a abril del 2023

Unidades

‘ Inventario Inicial

Inventario Inicial Cuello Redondo unidad

2023 - febrero

2023 - marzo

2023 -

abril

Inventario Inicial Cuello V unidad

Inventario Inicial Cuello Camisero unidad

Inventario Inicial Pantalén Bomber unidad

200 200 200 200 2000 200 2000 200 200 200 200f 200
100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0

Inventario Inicial Pantalon Poly algodén unidad

‘ Unidades pronosticadas

Unidades pronosticadas Cuello Redondo unidad

Unidades pronosticadas Cuello V unidad

Unidades pronosticadas Cuello Camisero unidad

Unidades pronosticada Pantalén Bomber unidad

Unidades pronosticada Pantalén Poly algo unidad

Unidades a Fabricar Cuello Redondo unidad

1123,25 1123,25( 1123,25 1123,25 1166,5( 1166,5 1166,5 1166,5( 1209,75 1209,7] 1209 1209
624 624 624 624 646 646 646 646 668 668 668 668
418,75 418,75 418,79 418,75 431,75 431,75 431,75 431,75 445 445 445 445
454,5 454,50 4545 454,5 468,75 468,75 468,75 468,75 482,75 482,75482,7(482,7
732,25 732,25 732,25 732,25 757 757 757 757 781,75 781,75(781,7| 781,7|

Unidades a Fabricar

Unidades a Fabricar Cuello V unidad

Unidades a Fabricar Cuello Camisero unidad

Unidades a Fabricar Pantalén Bomber unidad

‘ Unidades a Fabricar Pantalén Poly algodén unidad

1123 1123 1124 1123 1169 1167] 1166 1167 1204 1210 1210 1210
624 624 624 624 646 646 646 646 668 668 668/ 668
419 418 419 419 432 431 432 432 445 445| 445| 445
455 454 458 454 469 469 468 469 483 483 482 483
734 733 732 732 757 757 757 757 782 782 782 787
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Llegadas

Llegadas Cuello Redondo unidad

2023 - febrero

2 [ s a | o] o] 5] 4]

Tablall: Plan maestro de produccién febrero del 2023 a abril del 2023 (continuacién)

2022 - marzo

2023 - abril

1‘2‘3|4

Llegadas Cuello V unidad

Llegadas Cuello Camisero unidad

Llegadas Pantalén Bomber unidad

Llegadas Pantalén Poly algodén unidad
Capacidad/Consumo

Capacidad en horas hombre horas

624 624 624 624 646 646 646 646 668 668 668 668
419 418 419 419 4320 431 4320 432 445 445 445 445
455 454 455 454 469 469 468 469 483 483 482 483
732 733 732 73 757 757, 757 757 782 782 782 781

303,10

303,10

303,10

303,10

346,40

346,40

346,40

346,40

346,40

346,40

346,40

346,40

Consumo de horas hombre horas

280,31

280,17

280,39

280,24

290,04

289,98

289,97

290,12

299,36

299,84

299,78

300,18

Capacidad disponible

Inventario Final

Inventario Final Cuello Redondo unidad

22,93

22,71

56,43

47,04

46,56

46,62

Inventario Final Cuello V unidad

Inventario Final Cuello Camisero unidad

Inventario Final Pantalén Bomber unidad

Inventario Final Pantalon Polyalgoddn unidad

200 200 200 200 2000 200 2000 200 2000 2000 200, 200
100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0
0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0
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ANEXO J: Listade productos por cadatipo de producto

Tabla J1: BOM de polo cuello redondo

BOM - POLO CUELLO REDONDO

NOMBRE DE LA EMPRESA
COTTON CARESS S.A.C

1 Color: azul

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

2 Polo Cuello Redondo

& Manga larga

4 Sin estampado, sin bolsillos

CANTIDAD

100 POLOS CUELLO REDONDO

COSTO
MATERIAL | CANTIDAD| UNIDAD| COSTO| UNIDAD | TOTAL OBSERVACIONES

Tela de poly Soles por Viene en paquetes de 20
algodén 20 Kilos 33 kilo 660] kilos

Soles por Viene en paquetes de 20
Rib 1 Kilos 37 kilo 37| kilos

Sole por
Hilos 350 Metros 0,0018 | metros 0,63] Viene en cono de 5000 m.
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Tabla J2: BOMde polo cuello V

BOM - POLO CUELLO V

NOMBRE DE LA EMPRESA
COTTONCARESS S.A.C

1 Color: azul

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

2 Polo Cuello V

3 Manga larga

4 Sin estampado, sin bolsillos

CANTIDAD
100 POLOS
COSTO
MATERIAL | CANTIDAD| UNIDAD| COSTO| UNIDAD | TOTAL OBSERVACIONES
Tela de poly Soles por
algodon 20 Kilos 33 kilo 660| Viene en paquete de 20 kg
Hilos 350 m 0,0018 | Sole por m 0,63 Viene en cono de 5000 m.
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Tabla J3: BOM de polo cuello camisero

BOM - POLO CUELLO CAMISERO

NOMBRE DE LA EMPRESA
COTTON CARESS S.A.C

DESCRIPCION DEL PRODUCTO
1 Color: azul
2 Polo Cuello Camisero
¢ Manga larga

4 Sin estampado, sin bolsillos

CANTIDAD
100 POLOS
COSTO
MATERIAL | CANTIDAD | UNIDAD| COSTO| UNIDAD| TOTAL OBSERVACIONES
Tela d’e poly 20 Kilos 33 Sples por 660 Viene en paquetes de 20
algodon kilo kg
Hilos 350 m 0,0018 rSnole por 0,63 \rﬁ:ene en cono de 5000
Viene por gruesas 12
soles por docenas o maso 5000
Botones 200 botones | 0,0144 botén 2,88 botones. Color jaspeado
0 negro
Lo manda arealizar con
Juego incluido soles por un tercero. Se debe de
pufio y cuello 100 ELallog 258 cuello a8 pedir con un mes de
anticipacion.
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Tabla J4: BOM de pantalén bomber

BOM - PANTALON BOMBER

NOMBRE DE LA EMPRESA
COTTON CARESS S.A.C
DESCRIPCION DEL PRODUCTO

1 Color: azul
2z Pantalon material bomber
Z Elastico en la cintura

4 Sin estampado, sin bolsillos

CANTIDAD
100 PANTALONES
COSTO
MATERIAL | CANTIDAD | UNIDAD| COSTO| UNIDAD| TOTAL OBSERVACIONES
soles por Tela sintética importada
Bomber 120 TIEie g metro ~ por rollo de 100 metros
Son de 3 cm de ancho
Elastico 160 metros 0,9 soleg Ror 142] color blanco y en un rollo
metro .
viene 45 metros
Hilos 450 metros 0,0018 Sole por 0,81 Viene en cono de 5000
metro m
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Tabla J5: BOM de pantalon poly algodon

BOM - PANTALON POL YALGODON

NOMBRE DE LA EMPRESA
COTTON CARESS S.A.C

DESCRIPCION DEL PRODUCTO
1 Color: azul
2 Pantalén material poly algodoén.

2 Elastico en la cintura

& Sin estampado, sin bolsillos

CANTIDAD
100 PANTALONES
COSTO
MATERIAL | CANTIDAD | UNIDAD| COSTO| UNIDAD| TOTAL OBSERVACIONES

Tela poly soles por Viene por paquetes de
algodan 49 kg & kg 132050 g

soies oy Son de 3 cm de ancho
Elastico 160 metros 0,9 P 142,22 | color blanco y en unrollo

metro .

viene 45 metros

Hilos 450 metros 0,0018 Sole por 0,81 Viene en cono de 5000

metro m.
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ANEXO K: Impacto econémico Gasto de personal - Horas extra

TablaK1: Impacto econdmica Gasto de personal aplicando el analisis de horas extra de capacidad productiva

Gasto de personal aplicando el analisis de horas extra de capacidad productiva

2022 2023
Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr

Numero de operarias 4 5 5 5 5 6 6 6 6 o 7l 7
Horas trabajadas por operaria 173 173 173 173 173 173 173 173 173 173 173 173
Horas de jornada laboral trabajadas

por total de operarias 693 866 866 866 866 1039 1039 1039 1039 1039 1212 1212
Costo por una hora de jornada

laboral 6 6 6 6 6 6 6 6 6 o o 6
Costo total por jornada laboral 4100 5125 5125 5125 5125 6150 6150 6150 6150 6150 7175 7175

Horas de jornada extra que deben
de realizar para cumplir con

demanda proyectada 109 - - 18 80 - - 6 69 132 - -
Una operaria por dia horas extras 1,26 - - 0,164 0,738 - - 0,047 0,532 1,017 - -
Costo por una hora extra (2 primeras

horas) 7,398 - - 7,398 7 - - 7,398 7,398 7 - -
Costo total por hora extra de todas

las operarias 806 - - 131 591 - - 45 511 977 - -
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ANEXO L: Impacto econdmico Gasto de personal Party Full Time

TablaL1l: Impacto econémico implementando Gasto de personal Part y Full Time

Gasto de personal part time aplicando el analisis de capacidad productiva

2022
Jul Ago Sep

Ndmero de operarias 4,0 5,0 5,0 5,0 5,0 6,0 7,0 7,0 7,0 7,0 8,0 8,0
Horas trabajadas por operaria 173 173 173 173 173 173 173 173 173 173 173 173

Horas de jornada laboral trabajadas por
total de operarias 693 866 866 866 866 1039 1212 1212 1212 1212 1386 1386

Costo por una hora de jornada laboral

6 6 6 6 6 6 6 6 6 o 6 o
Costo total por jornada laboral 4100 5125 5125 5125 5125 6150 7175 7175 7175 7175 8200 8200
Numero de operarios en part time 1 . 1 1 1 i . i 4 ] 4 i
Sueldo de part time 522,00 {1 522,000 522,000 522,00 - - - - - - -
Costo total por operaria part time 522 - 522 522 522 i i i 4 J J i
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ANEXO M: MRP tela poly algodén

Tabla M1: MRP tela poly algodén

2022 - mayo 2022 - junio 2022 - julio 2022 - agosto 2022 - septiembre 2022 - octubre

SEMANAS 2 3 1 2 3 2 3 1 2 3 1 2 3 4 1 2 3

Requerimiento
Bruto (en Kg) 490 490| 491 490|515 516 516/ 516| 540 541| 541| 541 567| 567| 566 567| 5921 592 593 592 617| 618 617] 618

Inventario
Inicial Kilos (en 80 10 19 9 18 3 7 11 15 14 131 12 11 4 17 11 3 11 19 g 14 17 19 1
Kg)
Rec.
Programadas 4201 500( 480 500 [ 500 520 520, 520| 540 5401 540[ 5401 560 58d 560, 560, 600, 600 580, 600, 620| 620 600 620
kilos (en Kg)
Liberacién
OrdenKilos (en | 480 500 500 520 | 520] 520 540] 540 540| 540 560| 580 560, 560 600 600 580 600, 620 620 600( 620] 600 620
Kg)

Liberacién
orden paquete 240 25 25 26| 260 2060 27| 27| 27| 27 28 29 28 28 300 30 29 30 31 31 30/ 31 30 3
(en paquete)

Inv. Final (enKg)| 10 19 9 18 3 77 1| 150 14] 13 12| 11 4 171 11 3 1| 19 q 14 171 19 1 4
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ANEXO N: Guiade Entrevista

Figura N1: Guia de entrevista

GUIA DE ENTREVISTA

Introduccion

Buenzs tardes, somes alwmnzs de la Facultad dz Geshon v Alta Direccion de 1a Penfificia Unrversidad
Catolica del Pern. Actualments estamos desarrollande nuestra tesiz acerca del sistema de produccion
de Cotton Caress con el objetive de generar mavores eficiencia en la organizacion. Para cumplir con
el proposito de nuesfra investizacion, esperamos que pusda brindarnes aprosimadaments 30 minotos
de su tiempo para poder responder a las preguntas gue se realizaram en esta enfrevista. La mfommacion
recolectada zard de muchizima zvuda, va que snriquecsra nuesira investizacidn, por ello zeradecemos

su parficipacion ol dia de hoy:

Czbe destacar que estz entrevista foma en cusntz los principios de ética de la investizacion, en tal
sentido, antes de miciarle guisiera sclhiecitarles su auforizacion para registrar la mformacion que nos
brinde mediants una grabacion en la plataforma zoom. Cabe resaltar que z2 whhzara |z informacion

recolectada con fines netamente académicos para la imvestizacion que estamoes realizando.

Analiziz General ¥ de Produccion

1. ;MNos puede comentar un poce la histona de como nacio Cotton Caress”
:Comeo ve a Cotton Caress en unos 5 afiosT
3. ;Con cuanto personal cuenta para la confeccion de polos v panfalones?
4. ;Mos puede explicar los pazos que sigue al procese de confeccion de polos? ;¥ el de
pantalonas’
ioigue algin método de diagnostico de la demanda? En case no, ; Comoe calcula la demanda?
6. ;Como es el plansamiento de lz produccion? ;MNos pueds dacir los pasos de sste’
:Como se abastecse de mateniales para la confeceion de polos v panfalones? ;Mos puede decir
loz pasos de este” ;Cuintos provesdores tene’
Preguntaz del MEP
& ;Cudles son los materiales gue utiliza por pole? ;Cudles zon los materiales que utiliza por
pantalon?

9. ;Cudl es el precio por cada matenal mencionado?
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