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RESUMEN

El presente estudio tuvo como finalidad el establecer como un sistema de manufactura flexible
mejora la gestion de la produccion en una empresa de confecciones en el Pert. Fue un estudio
cuantitativo, de tipo aplicado, se evaluaron los datos numéricos obtenidos en una empresa textil
peruana, datos relacionados con la cantidad de minutos despachados, la cantidad de minutos en
proceso; y la cantidad de prendas de segunda producidas segun el tipo de manufactura, sea
flexible o convencional; se analizaron 539 registros, a los que se les sometio a la prueba de
normalidad y se evalud las medias a través del diagrama de cajas; asi también, se hicieron
pruebas de regresion simple. A través de la prueba de regresion se encontrd que el tipo de
manufactura flexible mejor6 los indicadores de producciéon en cuanto a la eficiencia en un
17.60%, las prendas producidas por operario mejoraron en un 50.76%; el Lay Out del sistema
flexible mejor6 los minutos en proceso en un 18.13%; sin embargo, el tipo de manufactura no
influy6 sobre la generacion de prendas de segunda. Como conclusion principal, se determin6
que el sistema de manufactura flexible implementado en la planta de confeccion de la empresa
de estudio mejord los indicadores de produccion de las prendas y no influy6 en la generacion

de prendas de segunda.

Palabras claves

Manufactura flexible; Manufactura convencional; Industria Textil



ABSTRAC

The purpose of this study was to establish how a Flexible Manufacturing System improves
production management in a clothing company in Peru. It was a quantitative study, of an applied
type, the numerical data obtained from a Peruvian textile company were evaluated, data related
to the number of minutes dispatched, the number of minutes in process; and the quantity of
second-class garments produced according to the type of manufacture, be it flexible or
conventional; 539 records were analysed, which were subjected to the normality test and the
means were evaluated through a box diagram; likewise, simple regression tests were performed.
Through the regression test, it was found that the type of flexible manufacturing improved
production in terms of efficiency, which improved it by 17.60%, garments produced per
operator improved by 50.76%; the flexible system layout improved the minutes in process by
18.13%; however, the type of manufacturing did not influence the generation of second-class
garments. The main conclusion was that the flexible manufacturing system implemented in the
study manufacturing plant improved the production of the garments produced and did not

influence the generation of second-rate garments.

Key Words

Flexible manufacturing; Conventional manufacturing; Textile industry
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INTRODUCCION

La industria textil peruana en los ultimos tiempos ha ido adaptandose a las exigencias del
mercado global las cuales cada vez son mas exigentes en cuanto a calidad, oportunidad de
entrega, precios, variedad de productos ofertados entre otros. Asimismo, este sector ha ido
enfrentandose a ofertantes internacionales como Indonesia, Singapur, China, entre otros, que
han logrado una mayor competitividad lo que pone en riesgo la permanencia de la industria
peruana. Por esto, es necesario hacer mejoras en los procesos de manufactura para poder
seguir en la competencia global. Para lograr este objetivo primero se establecio como un
sistema de manufactura flexible mejora la cantidad de unidades producidas de una linea de
confecciones; luego se establecié como la distribucion fisica de la linea (Lay-Out) mejora la
cantidad de minutos en proceso de una linea de confecciones; y, por ultimo, se establecio
como un sistema de manufactura flexible podria reducir la cantidad de prendas de segunda
de una linea de confecciones. Para el logro de estos objetivos se tuvo que tomar los tiempos
de produccion, calcular eficiencias de produccion y determinar las cantidades de prendas de

segunda producidas.

En el Capitulo I se describe el problema y se formulan las preguntas de investigacion;
asi también, se establece como una de las principales justificaciones el demostrar como un
sistema de manufactura flexible puede ser mejor que un sistema de confecciones en linea y
que este estudio pueda servir a las empresas de confecciones a poder evaluar la posibilidad
de que trabajen con este tipo de sistema. Asimismo, en este capitulo se detallan los objetivos

trazados del estudio y las limitaciones con las que nos hemos encontrado.

En el Capitulo II, se presenta el marco teodrico en donde se hace una evaluacion
historica de los procesos de manufactura y la introduccion de los sistemas flexibles en las
industrias como es el caso de Toyota; asi también podemos encontrar las investigaciones
nacionales e internacionales relacionadas con el proyecto y se sientan las bases tedricas en
las que soportamos el presente estudio. Finalmente se terminard con la presentacion de
nuestras hipotesis y la identificacion y operacionalizacion de las variables que hemos

determinado en este estudio.



Posteriormente en el Capitulo III se hace una presentacion de la metodologia
empleada para poder lograr nuestros objetivos. Se identificard el tipo de estudio, el disefio
empleado y se detalla lo realizado en trabajo de campo y los programas soporte empleados.
Seguidamente en el Capitulo IV se hace la descripcion de las etapas realizadas para el proceso
de implementacion de linea flexible, se podra revisar los resultados que estan ordenados de
acuerdo a los cuatro objetivos trazados para cerrar este capitulo con la discusion del estudio,

siendo esto el aporte académico de nuestra investigacion.

Finalmente se pueden encontrar las conclusiones y recomendaciones a cada uno de
los objetivos trazados, asi como las referencias empleadas como bibliografia para la
realizacion del estudio; asimismo, los anexos como un apoyo para poder tener una mejor

claridad del informe presentado.

Es importante tener presente que nuestra postura es que el beneficio que logran las
empresas que implementan sistemas de manufactura flexible radica en que alcanzaran una
mejor productividad, lo cual, se traducird en beneficios que se extienden a todos los
elementos de la organizacion. Postura que se ve evidenciada en los resultados encontrados,
que pueden ser evaluados por las empresas de confecciones para que las ayude a tomar sus

propias decisiones.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion del Problema

Para la industria de las confecciones, y en particular para los exportadores de prendas de
vestir que laborar bajo el esquema “full package” sistema por el cual las empresas duefias de
las marcas sub contratan a productores para realizar el desarrollo y la elaboracion completa
de las prendas de vestir que estan acordando, la satisfaccion de sus clientes se orienta en
responder oportunamente a sus necesidades de consumo. Con las nuevas tendencias de la
moda, el consumidor actual estd optando por productos de alto valor agregado, por modelos
poco comunes y por telas fabricadas con mezcla de fibras naturales y artificiales (Tabla 01);
lo que ha llevado a, que los pedidos de fabricacion cada vez son mas atomizados en cuanto a

cantidades y con una mayor variedad de productos.

La mayoria de empresas confeccionistas en el Peru trabajan tradicionalmente con
sistemas lineales de produccion los cuales por su rigidez no se adaptan a la flexibilidad que
exige el mercado de hoy. El sistema mas usado en la actualidad es el PBS - Progressive
Bundle System (Sistema de Paquete Progresivo), este sistema requiere disponer de altos
inventarios de productos en proceso y lead times bastante elevados. Esta realidad, sumada a
la fuerte competencia global con las compaiiias de la China, India, Bangladés, Vietnam, de
Centroamérica entre otros, pone a la industria de confecciones en la necesidad de adoptar

nuevos sistemas de produccion.

Las exigencias y condiciones del mercado, llevan a la empresa de confecciones a
responder a los requerimientos de sus clientes con una mayor rapidez, excelente calidad, al
mejor costo y en un corto tiempo. Todo esto hace necesario que la empresa implemente
diversas estrategias, dentro de ellas los sistemas de manufactura flexible en el area de

confecciones, los cuales le permiten responder efectivamente a esta exigente realidad.



Por otro lado, las empresas de confecciones exportadoras, tienen como caracteristica
fundamental la de emplear un alto nimero de trabajadores como operarios de costura por lo
que se hace necesario disponer de operarios polivalentes. Esto facilita el proceso de
confeccion de prendas de moda, es decir prendas con un alto contenido de variedad en su
disefio; esta es una de las principales caracteristicas que buscan los clientes de hoy al

momento de contratar una empresa textil y de confecciones.

Tabla 01:
Materia prima en la industria textil

Fibras Naturales

Algodon
Vegetales Fibra de Coco
Henquen
Lino
Minerales Amianto
Asbesto
Angora
Cachemira
Animales Auquénidos
Lana
Seda
Fibras Quimicas
; Acetato
Artificiales Polimeros Naturales Rayon
Modificados -
Viscosa
Acrilicos
Fibras organizadas en Lycra
Sintéticas base a petroquimicas Nylon
(PET) Poliamida
Poliéster

Fuente y Elaboracion: Estudios Econdmicos Scotiabank



Las empresas de confeccion en el Pert utilizan en sus areas de costura sistemas de
produccion tradicionales, esta es una situacion que debe flexibilizarse al romper con los
esquemas rigidos. Adicionalmente, la distribucion fisica de las lineas de costura se debe
adecuar facilmente al flujo de la produccidn, lo cual requiere que las maquinas se puedan
mover con facilidad, sus conexiones de energia y aire deben ser rapidas y las condiciones de
iluminacion deben ser parejas en toda el area de la planta. Desarrollar esta forma de trabajo
permitira reducir el recorrido de los productos en la linea, minimizar la improductividad por

acarreo de materiales, y consecuentemente disminuir el tiempo de produccion.

Sobre las exigencias del mercado y de la necesidad de la flexibilizacion de las lineas
de produccidn es preciso contar con operarios calificados y capacitados en el uso de multiples
maquinas industriales y que dominen diversas operaciones de costura. Asimismo, es

importante disponer de la maquinaria especializada, equipos y accesorios necesarios.

Industria Textil Industria de Confecciones
_ _ _ | Corte | Costura | Acabados |
1 | [2 | 3 | 14 |
E |
l6 |

7 |

8 UBICACION DE LA EMPRESA EL PROYECTO
9

Figura 01: Industria Textil Integrada.

Los diferentes procesos operativos de la industria textil y de confecciones: (1) Proceso de
hilanderia; (2) Proceso de tejido; (3) Proceso de tenido y acabado de telas; (4) Proceso de
confecciones (corte, costura, acabado de prendas); (5) Proceso de hilanderia y tejido; (6)
Proceso de hilanderia, tejido, tefiiddo y acabado de telas; (7) Proceso de tejido, tefiido y
acabado de telas; (8) Proceso de tejido, tefiido y acabado de telas, confecciones (9) Proceso
de hilanderia, tejido, tefiido y acabado de telas, confecciones; Fuente y Elaboracion: Propia.



La gestion de la industria de la moda, entendiéndose como tal la fabricacion de telas,
la confeccidon y la exportacion de prendas de vestir, se torna cada dia mas compleja y
dindmica por las exigencias actuales del mercado. Del mismo modo, también se ve impactada
por las condiciones macroecondmicas del pais, lo cual exige que este sector industrial
implemente alternativas que les permita mejorar su competitividad. Para esto se debe
aprovechar las ventajas competitivas que tiene el pais como son: 22 acuerdo comerciales,
ingreso libre de aranceles, tener empresas integradas verticalmente y con un alto nivel de
especializacion el cual es reconocido por la calidad de sus telas y confecciones, disponer de
algodon de muy buena y reconocida calidad, tener adecuados tiempos de entrega y una
conveniente ubicacion geografica en relacion a los Estados Unidos su principal mercado, lo

que facilita manejar horarios similares, entre otras ventajas mas.

Este estudio se realiz6 en una empresa de un importante grupo empresarial del sector
textil y de confecciones peruano que se encuentra ubicado entre las diez primeras compaiias
exportadoras en el Pert. En esta se elaboran prendas en tejido de punto principalmente 100%
algodon, desde el disefio y desarrollo del producto, pasando por los procesos textiles de
hilanderia, tejeduria, tintoreria y acabado de telas, hasta los procesos de manufactura: corte,

confeccidn, acabados y el despacho de las prendas (ver figura 01).



1.2 Formulacion del Problema

1.2.1 Problema General

(En qué medida, el sistema de manufactura flexible mejora la gestion de la

produccion en una empresa de confecciones en el Peru?

1.2.2 Problemas Especificos

a. (En qué medida, un sistema de manufactura flexible mejora la cantidad de unidades
producidas de una linea de confecciones?

b. (En qué medida, la distribucion fisica de la linea (Lay-Out) mejora la cantidad de
minutos en proceso de una linea de confecciones?

c. (En qué medida, un sistema de manufactura flexible reduce la cantidad de prendas de

segunda de una linea de confecciones?

1.3 Importancia y Justificacion del Estudio

El desarrollo de este estudio especifico, en el sector de las confecciones, busca beneficiar
directamente a empresas manufacturas grandes, medianas o pequeiias, dado que el estudio
brindara informacion para comparar las ventajas sobre el funcionamiento de un sistema de

manufactura flexible respecto a los sistemas de manufactura convencional o en linea.

El beneficio que lograran las empresas que implementen sistemas de manufactura flexible
radicard en que elevaran sus niveles de productividad, lo cual, se traduce en beneficios que
se extenderan a todos los elementos de la organizacion. Al adecuar sus sistemas de
produccion, logrardn afrontar de mejor forma los requerimientos del mercado actual, el cual
es cada dia mas dindmico y complejo. Los clientes exigen productos de muy alta calidad para

ser atendidos en tiempos de entrega cada vez mas cortos, a menores precios y trabajando con



pedidos que cada vez tienen una mayor variedad de estilos por tipo de producto y con

menores cantidades por orden de produccion.

Hoy en dia, ser una empresa mas eficiente y competitiva es una condicion
imprescindible para subsistir, la importancia de alcanzar este beneficio radica en ser mas

productivos.

La competitividad entre las empresas de manufactura gira en torno a la eficiencia y
eficacia de los servicios y productos que estas ofrecen. En ese sentido, las empresas
implementan mejores técnicas de manufactura, entre las cuales toma relevancia la
manufactura flexible, la cual tiene por objetivo principal la eliminacion de todos los

desperdicios o elementos innecesarios que se dan en el proceso de produccion.

El resultado de esta investigacion tendra una aplicacion puntual, ya que con el andlisis
de los resultados que se alcancen, se espera demostrar las ventajas que se logran con la
implementacion de un sistema de manufactura flexible versus los sistemas de manufactura

convencionales.

Es decir, se espera registrar importantes resultados como incrementos o mejoras en
los tiempos de produccion, reduccion en los costos de los inventarios de los productos en
proceso, disminucidn de prendas de segunda, reduccion en el indice de ausentismo y mejoras
en la satisfaccion de los operarios al ver que trabajan como un equipo, nos permitira ratificar
las mejoras que se alcanzarian con la implementacion de un sistema de manufactura flexible

en el proceso productivo

Las mejoras que se logren con la implementacion de un sistema de manufactura
flexible impactaran directamente en los procedimientos de produccion de la empresa, ya que
mejoraran los métodos de fabricacion. Esto a su vez permitird tener un proceso productivo
mas eficiente, convirtiéndose asi, en una importante y dinamica alternativa para gestionar el

planeamiento y el control de la produccion en la fabrica.



La implementacién de un sistema de manufactura flexible sera de gran utilidad dentro
del proceso productivo del area de confecciones, ya que permitird contar con una herramienta
de produccion diferente a las herramientas convencionales, gracias a lo cual la empresa podra
gestionar su produccion de manera mas flexible. Esta misma filosofia de trabajo puede ser

también aplicada en otras areas estratégicas de la empresa como en corte y acabados.

Otros estudios relacionados sobre la manufactura flexible, aportan importantes
herramientas y métodos para mejorar los sistemas de produccion, el desarrollo de este estudio
esta enfocado a comprender los principios de trabajo de la cultura de Toyota y su principal

aporte es viabilizar su aplicacion de forma practica para las empresas del sector confecciones.

1.4 Delimitacion del Estudio

Delimitacion espacial. - El presente estudio se desarroll6 en la planta de confecciones de la
empresa del estudio, la cual esta ubicada en el Cercado de Lima, en donde tiene instalada la

mayor cantidad de sus lineas de costura.

Delimitacion temporal. — La toma de datos para evaluar los resultados de la investigacion

abarca 15 semanas de trabajo, desde la semana 31 hasta la semana 45 durante el afio 2019

Delimitacion teorica. Las lineas de costura deben producir una gran variedad de estilos y
modelos en diversas cantidades y dentro de plazos de tiempo cada vez mas ajustados. Dentro
de este contexto, las variables que hacen parte de esta investigacion son: la manufactura
flexible, el desarrollo de equipos polivalentes que permitan mejorar la calidad y la
productividad, la importancia del lay-out o disefio de las instalaciones de manufactura que
permita el mejor aprovechamiento del espacio. Finalmente, el empoderamiento del recurso
humano es vital pues al motivar a los trabajadores y fomentar el trabajo en equipo se mejoran

los niveles de calidad y disminuyen las ausencias de los operarios.



1.5 Objetivos de la Investigacion

1.5.1

1.5.2

Objetivo General

Establecer como un sistema de manufactura flexible mejora la gestion de la

produccién en una empresa de confecciones en el Peru.

Objetivos Especificos

Establecer como un sistema de manufactura flexible, mejora la cantidad de unidades
producidas de una linea de confecciones

Establecer como la distribucion fisica de la linea (Lay-Out) mejora la cantidad de
minutos en proceso de una linea de confecciones.

Establecer como un sistema de manufactura flexible reduce la cantidad de prendas de

segunda de una linea de confecciones.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1 Marco Historico:

La industria textil en una de las actividades econdomicas mas importantes del mundo, se
dedica a la produccion de prendas, hilos, telas y a una gran variedad de productos
relacionados. Su desarrollo se nutre de las diversas culturas de los paises y en muchas

ocasiones trasciende el producto mismo.

En un inicio fue una actividad que se realizaba de manera artesanal con procesos muy
rudimentarios los cuales con el tiempo se fueron perfeccionando. La industria textil fue
protagonista de la primera revolucion industrial y gracias al desarrollo tecnoldgico se ha
convertido en la actualidad en una industria que, segin MODAES (2018), mueve un billén

de dolares y emplea a mas de 300 millones de trabajadores en el mundo.

En el contexto nacional segun Gonzales “la industria textil en el Perti genera mas de 740,000
empleos, tanto de forma directa como indirecta” lo cual representa una importante cifra para
el mercado laboral. Las exportaciones peruanas alcanzaron el orden de los 1,400 millones de
dolares. Este volumen representa el 10% de la manufactura nacional y un 1.9% del PBI”

(Gonzales 2020).

Por otro lado, dentro de su estructura y cadena de suministros, estd integrada por grandes
medianas y pequefias empresas por lo cual tiene un gran impacto social y representa a un

sector importante de la economia peruana

Adicionalmente, es necesario sefialar que esta industria esta regida por la moda, que maneja
un calendario que incluye alrededor de cuatro temporadas al afio, con sus respectivas
variaciones y colecciones. Por esta razon las empresas textiles deben tener las condiciones
necesarias para dar una respuesta rapida a los diferentes requerimientos de sus clientes y
consumidores en un contexto en el que el desarrollo de la flexibilidad es una de las claves de

la competitividad.
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2.2 Investigaciones Relacionadas con el Tema:

Existe una gran variedad de investigaciones acerca de los sistemas de manufactura flexible
en la literatura, a continuacion, referenciaremos cinco investigaciones consideradas para este

estudio:

Para iniciar, en el contexto peruano, Mejia (2013) busco “evaluar la eficiencia de las
lineas de confeccion de ropa interior de una empresa textil” (pp. 21), de modo que se pueda
desarrollar una propuesta de mejora en el area de confecciones de la empresa en estudio por

medio de la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta.

El procedimiento desarrollado fue a través del analisis, diagnostico y la
implementacién de mejoras en el proceso. La optimizacion de la eficiencia de las lineas se
da a través de implementacion de diversas herramientas de mejora como 5S y SMED lo que
mejora la calidad, el rendimiento y disponibilidad de las lineas de confecciones. De esta
forma atacaron los principales problemas como el desorden, altos tiempos improductivos por
indefiniciones y paradas mecénicas. Otros beneficios mas destacados fue el ahorro de horas

hombres y las mejoras en la motivacion del personal.

Como resultado de esta investigacion, se encontré que la implementacion de las
herramientas de manufactura esbelta, permiti6 que la empresa desarrolle ventajas
competitivas en cuanto a las mejoras de calidad de sus productos, y a una mayor flexibilidad
en su gestion, lo cual se refleja en una entrega a tiempo de los productos a sus clientes (Mejia,

2013).

Por otro lado, Cruz (2016) present6 una “propuesta de implementacion de un sistema
de produccion modular a una empresa de confeccion para optimizar la elaboracion de
prendas” (pp. 171). Esta optimizacién del proceso productivo se enfocd en poder dar
respuestas rapidas a la atencion de los pedidos y mejorar la satisfaccion de los clientes, para
esto, se implementd un sistema de manufactura modular en el area de confecciones lo cual

dio como resultado un incremento en la productividad debido a mejoras como la optimizacion
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en el balance de la linea, asi como la redistribucion de la planta, impactando en la disminucion
de los tiempos de transporte, optimizando el flujo del trabajo y fortaleciendo el trabajo en
equipo.

Al explorarse en los motivos de la baja calidad en la confeccion de prendas elaboradas
en la empresa del estudio, se encontr6 que cada trabajador seguia métodos de trabajo
diferentes, lo cual limitaba la calidad de la confeccion; motivo por el que se concluy6 que
trabajar bajo un sistema de manufactura especifico, optimizo los resultados del proceso de

produccion (Cruz, 2016).

Carranza (2016), por su parte, se centro en el uso de herramientas de manufactura
esbelta, mediante las que también buscé mejorar el proceso de produccién para las prendas
t-shirt en la empresa de estudio. Especificamente, y con el fin de lograr reducciones
significativas en los tiempos improductivos, mejores ratios de calidad, reduccion de los
inventarios y de la sobre produccion. Con este fin, desarroll6 una propuesta de mejora a través
de la implementacion de un sistema de manufactura esbelta, de modo que la utilizacion de
recursos fue mas eficiente, y, por lo tanto, se logré un maximo valor afiadido al producto y
mejoras en el servicio al cliente. Este estudio evidencié que la produccion de prendas podia
ser influenciada negativamente por una serie de desperdicios (sobreproduccion, procesos
inapropiados, tiempos de espera, entre otros) en todo el proceso productivo, y que este
impacto se redujo en gran medida al momento de implementar un sistema Lean
Manufacturing (LM) como las herramientas 5S, Kanban, Just in Time, Jidoka, Poke Yoke,
Heijunka, Herramientas de Calidad, SMED, TPM, evidenciando mejoras en los aspectos

financiero y operativo de la empresa (Carranza, 2016).

Con respecto a este tipo de herramientas, vemos otro estudio en el contexto textil
peruano en donde se implementd para incrementar la productividad en las pymes de
confecciones en la region Arequipa (Soto, 2017). Més especificamente, se tuvo como
objetivo incrementar la productividad de bienes y servicios aplicando el LM en una pequeia
y mediana empresa textil. Se sabe que a través de la implementacion del LM se consiguid
principalmente eliminar la mayoria de los desperdicios que se daban en el proceso de

produccion. Asi, en el andlisis cuantitativo que se hizo en esta empresa, se encontrd que la
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aplicacion de herramientas de LM increment6 de forma significativa la productividad en la

empresa (Soto, 2017).

Finalmente, Lucioni (2018) present6 un método para la gestion de ordenes de
produccion, también centrado en el uso de herramientas de LM. Al igual que en los estudios
previamente descritos, se buscd reducir significativamente los tiempos del proceso
productivo, pero ahora centrados en la gestion de las ordenes de produccion en el area
comercial, desarrollo y disefio de producto y en logistica. El desarrollo de este trabajo se dio
a través de la aplicacion de diferentes herramientas de Lean Manufacturing, como son las 5S,
Kanban, Jidoka, Poka Yoke, SMED, VSM vy Just in Time, con lo que se logr6 reducir los
desperdicios en los procesos y se alcanz6 una produccion mas limpia y nivelada, por lo que
se puede afirmar que los resultados alcanzados fueron los esperados, y que forman parte de

un cambio cultural y es un proceso de mejora continua en toda la empresa (Lucioni, 2018).

Podemos mencionar como un importante denominador comun en todos estos trabajos
de investigacion, que fueron enfocados principalmente en la eliminacion de los desperdicios

o muda que se presentan en los procesos productivos. Ver figura 02

Sobreproduccion

/ \

/

Figura 2: Eliminacion de desperdicios (MUDA)
Fuente y Elaboracion: Propia
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Seguidamente se hace referencia a informacion relacionada al tema, por parte de dos

importantes companias consultoras del sector confecciones.

En la investigacion de Diaz (2008) de la consultora Sewing Group, se definen dos
aspectos claves para este tema. Estos son los objetivos de manufactura flexible y el

pensamiento esbelto.

En cuanto al primer aspecto, el principal objetivo que se busca es lograr generar una
filosofia de mejora continua a través de la manufactura flexible entre los actores clave que se
desempefian en esta actividad industrial. Esto tendria un impacto directo en las compaiias
que lo implementen, porque les permitiria reducir significativamente sus costos, asi como
mejorar sus procesos eliminando desperdicios en el proceso de produccion. De esta manera,
se aumentaria la satisfaccion de los clientes y la empresa mantendria los margenes de utilidad

previstos.

Un sistema de manufactura flexible, a su vez, proporcionaria a las compaiias
herramientas suficientes para sobrevivir en un mercado global que demanda el cumplimiento
de altos estandares de calidad y la reduccion de sus tiempos de entrega a un bajo costo. A
continuacion, podemos ver un listado que expone los beneficios del sistema de manufactura

flexible:

* Disminucion de desperdicios

= Mayor eficiencia del trabajo en equipo

=  Mayor flexibilidad

= Mejoras de calidad en el proceso

* Megjoras en la distribucion de planta

* Optimizacion de la mano de obra utilizada

» Optimizacion en el uso del espacio en produccion

» Permite sistemas de entrega de materiales mas adecuados
= Reduccion de inventarios y de sobreproduccion

= Reduccion de los costos de produccion
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= Reduccion de los desperdicios
» Reduccion de los tiempos de espera

* Reduccion del Lead Time o tiempo de entrega

El segundo aspecto, el pensamiento esbelto, siendo este, la base principal para el
desarrollo de una estrategia “esbelta”. Este se implementa en el personal e implica incorporar
cambios radicales en las formas de trabajar como por ejemplo la eliminacion de los mandos
y dando paso al liderazgo y trabajo en equipo. Con el pensamiento esbelto se busca disminuir
los procesos intutiles que generan pérdida de tiempo y, por lo tanto, de recursos en una
empresa. Ademas, busca desaparecer las trabas que se le imponen a la proactividad e
innovacion de los trabajadores. A continuacion, se describen los cinco principios basicos del

pensamiento esbelto (Mejia, 2013)

1. Definir el valor desde el punto de vista del cliente:
El valor del producto o servicio que un cliente adquiere, debe estar definido desde su
perspectiva, para esto debemos eliminar desperdicios y considerar solamente las
actividades que agregan valor y por la cuales esta dispuesto a pagar el cliente.

2. Identificar tu corriente de Valor:
Debemos identificar los desperdicios que no agregan valor tanto en la informacion
como en los materiales, para poder eliminarlos o reducirlos de no ser posible.

3. Crear flyjo:
Debemos garantizar que al largo de todo el proceso se tenga un flujo ordenado y claro
en el que cada una de sus etapas afiadan valor.

4. Servir al cliente y atraerlo:
Debemos producir segun los requerimientos directos de los clientes y no basados en
estimaciones de venta, para ellos es fundamental implementar un sistema de jalar o
PULL

5. Perseguir la perfeccion:
Es necesario mantener una filosofia de mejora continua que involucre a todos los

miembros de organizacion.
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Por otro lado, la Consultora (TC)? en la investigacion de Rodriguez (2016), se plantea
que los fabricantes de confecciones que sobrevivirdn y prosperaran en el mercado, son
aquellos capaces de cumplir con lo que se plantea como las premisas de valor que tienen los
minoristas y gerentes de marcas actuales: precios bajos, tiempos de ciclo cortos y relaciones

de mutua confianza.

Una premisa de los fabricantes de prendas basicas sera siempre buscar costos de mano
de obra més bajos en cualquier parte del mundo. Por lo tanto, para mantenerse como
fabricante de prendas basicas en el mercado actual, las empresas deben ampliar sus
operaciones hacia otros lugares donde la mano de obra sea més barata. La calidad y entrega

a tiempo ya no se consideran actualmente como ventajas competitivas, son un requisito.

Centro y sur américa, capitalizan la ventaja competitiva de tener la cercania al
mercado de los Estados Unidos, pero esto no es suficiente. Para poder entregar productos al
cliente en el menor tiempo posible, las empresas deben adoptar nuevas practicas de
manufactura tales como la implementacion de sistemas modulares u otras. Estas propician la
reduccion de tiempo en el ciclo de produccion y el costo total del producto. Asi mismo, se
han de considerar las 6érdenes de volumenes menores y los cambios frecuentes de estilo como

oportunidades y no como problemas.

2.3 Estructura Teorica y Cientifica que Sustenta el Estudio

Los sistemas de manufactura se definen como los procesos de trasformacion que toman la
materia prima e insumos y mediante la utilizacion de herramientas, maquinaria, energia y
trabajo lo transforma en un producto con un valor agregado. La palabra manufactura viene
del latin, “manus” que quiere decir << mano>> y “factos” que significa << hecho>>,
entonces su significado es << hecho a mano>> debido a que inicialmente toda transformacion
era un proceso artesanal. Sin embargo, este término se aplica a los procesos productivos que

involucran técnicas, maquinas y personas.
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A través de los afos los sistemas de manufactura han evolucionado. Al inicio, la
produccidn se realizaba artesanalmente, mediante un sistema empirico en donde el artesano
era la persona que sabia cobmo elaborar un producto, los tiempos de produccion eran bastante
largos y los costos elevados. De esta manera se obtenian productos altamente personalizados
que solo podian ser comprados por personas de alto poder adquisitivo y cuya calidad no se
podia determinar bajo un estandar.

La manufactura ha evolucionado a través de los afios, se pueden identificar dos

grandes aportes a su desarrollo.

2.3.1. Aporte de Estados Unidos:

En 1799 Eli Whitney introdujo el concepto de partes intercambiables al obtener un contrato
para fabricar armas durante la guerra civil, de esta manera sentd las bases del justo a tiempo

herramienta fundamental de la evolucion industrial de fines del siglo X VIII.

El concepto de partes intercambiables fue utilizado por las armerias que, a pesar de tener
estandarizados los modelos y sus partes, realizaban hasta 1850 todos sus procesos

artesanalmente.

En el afio 1890 Frederick W. Taylor realizd los primeros trabajos de ingenieria,
enfocados en estudiar a los trabajadores y sus métodos de trabajo. De esta manera introdujo
el estudio de tiempos y la estandarizacion del trabajo e integré el concepto de gestion
cientifica de la produccion que se enfocaba en la mejora de la eficiencia economica a través
de la productividad de los trabajadores. Sus teorias fueron conocidas como Taylorismo y se

le considera el padre de la Ingenieria Industrial.

Posteriormente Frank Gilbreth desarrollo el estudio de movimientos y los mapas de
procesos. El objetivo era mejorar las condiciones de los trabajadores, a su vez identificar los
tiempos perdidos desde los métodos de trabajo y estandarizar los flujos de procesos.
Asimismo, su esposa Lilian Gilbreth introdujo la psicologia al campo. Realizo estudios de la

influencia de la motivacion de los trabajadores y como esta afectaba los resultados finales.
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Fue finalmente Henry Ford, fundador de Ford Motor Company, quien realiz6 la méas
grande contribucion al desarrollo de los sistemas de manufactura, influenciado
principalmente por los estudios de Taylor. Su objetivo era crear un carro para las multitudes

que fuera facil de producir y cuyo mantenimiento fuera sencillo también.

En 1910 tomd todos los elementos de la produccidon: maquinaria, personas y

productos y los organizd en un solo sistema cuyas bases eran:

e Estandarizacion de las partes a través de su fabricacion. Se encargo de la
manufactura de las piezas para que sean intercambiables.

e Reduccion de los tiempos de trabajo mediante un detallado estudio de sus
actividades

e Creacion de una linea de ensamble en la que los carros se trasladaban a las

estaciones de trabajo.

Finalmente logro producir su famoso modelo T en solo 93 minutos. De esta manera

sento las bases de los sistemas de Produccion en masa.

Mediante estos cambios, Ford fue el pionero de la produccion esbelta, en su fabrica
en Highland tenia un sistema de produccion de piezas estandarizadas, con ahorro de espacio,
tiempo y bajos inventarios en proceso. Estas condiciones hicieron que, en ese momento, su
planta fuera altamente productiva. El trabajo de Ford tuvo un gran impacto en los

competidores que trataron de copiar su sistema sin éxito.

Sin embargo, el sistema Ford tenia algunas limitaciones importantes, fue concebido
para trabajar eficientemente bajo las siguientes condiciones: altos volumenes de produccion
y ninguin cambio en el modelo base (modelo T). Por esta razon, Ford fue incapaz de competir

una vez que el modelo Toyota incursiono en el mercado.
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2.3.2. Aporte japonés — Sistema de Produccion Toyota

Segiin CSN Consulting Group (2003), debido a la implementacion de mejores tecnologias
de manufactura, entre las cuales destaca el sistema de produccion Toyota es que se puede ver
el éxito de las compaiiias asiaticas principalmente en Japon y Korea, lo cual les permite tener

una posicion de liderazgo en el mercado mundial.

El sistema Justo a Tiempo que es conocido mundialmente como el Sistema de
Produccion Toyota (Toyota Production System - TPS), fue desarrollado entre 1948 y 1975
por Taiichi Ohno, Shigeo Shingo y Eiji Toyoda

A 1inicios del siglo XX, la industria y el mercado automotriz de Japon no estaban
desarrollados, por esta razén su produccion era muy pequena. Esto cambid en 1925 con el
ingreso de Ford y posteriormente General Motors en 1927, cubriendo rapidamente un 93%

del mercado, mientras Toyota solo tenia un 3%.

En un intento por competir con los grandes, Kiichiro Toyoda fundador de la compatfiia
automotriz, decidié inicialmente mejorar el motor de sus carros en 1934. El primer prototipo
del modelo A1 vio la luz en 1935. Adicionalmente, Kiichiro realizo visitas de benchmarking

a las plantas norteamericanas para observar sus sistemas de produccion en masa.

Toyota tratd de introducir el sistema de produccion en masa en su planta de Komor,
sin embargo, tenia que adaptarse a su sistema de produccion existente. La intencion era
desarrollar un sistema propio tomando en cuenta las diferencias culturales y econémicas con
el sistema norteamericano, pero encontré una gran resistencia por parte de los empleados y

trabajadores.

Después de la segunda guerra mundial la situacion financiera de la empresa no era la
mejor. Esto provocé la salida de Kiichiro de Toyota, lo cual marco un importante precedente,
ya que su sacrificio mostrd la importancia de pensar y actuar mas alla de los beneficios

individuales, y pensar a largo plazo por el bien de la compafiia. En ese momento Eiji Toyoda
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asume el liderazgo de Toyota y contrata al ingeniero mecanico Taiichi Ohno. Ambos estaban
convencidos que copiar el sistema de produccion en masa de Ford no era posible debido a la
dificil posicion econdémica de Japon en ese momento y debido a que este sistema operaba con

una gran cantidad de desperdicios en todas las areas.

Taiichi Ohno, tomo una serie de principios fundamentales. Por un lado, organizé
equipos de trabajo especializados con la finalidad de determinar la mejor forma de realizar
las operaciones. Esto le dio una nueva perspectiva para visualizar la produccion.
Adicionalmente sentd las bases del sistema de produccion Toyota (TPS), mediante dos
conceptos fundamentales: Kanban (sistema de pull o jalar) y Jidoka (hacerlo con calidad).

En la figura 22 se aprecia un comparativo entre los sistemas Ford y Toyota.

Sistema FORD Sistema TOYOTA

Necesitaba producir volumenes bajos de diferentes

Estaba disefiado para producir grandes modelos usando la misma linea de ensamble porque era
cantidades de un numero limitado de lo que demandaba el consumidor en su mercado de
modelos autos. Los niveles de demanda eran muy bajos como

para tener una linea exclusiva para cada modelo.

No tenia dinero y tenia que operar en un pais pequefio,
con pocos recursos y capital. Necesita hacer girar el
dinero rapidamente (desde recibir la orden hasta el
cobro)

Tenia mucho capital y muchos recursos
econdémicos, asi como un mercado
internacional y nacional que cubrir

Tenia una cadena de suministros

No contaba con una cadena de suministros
completa

Figura 3: Comparativo en los sistemas Ford y Toyota
Fuente: Manual de Lean Manufacturing-Guia basica (Villasefior, 2007). Elaborado por:
Manual de Lean Manufacturing-Guia basica (Villasenor, 2007)

Toyota tomd los conceptos del Taylorismo y la estandarizacion, asi como los sistemas
de flujo continuo de Ford. Otra idea que import6 de Estados Unidos fue el concepto de jalar,
especificamente de los supermercados. En un supermercado los stocks se abastecen de
acuerdo a como disminuyen en las gondolas. Este concepto aplicado al sistema de produccion
Toyota dio como resultado que solo se trabaje en funcion de abastecer lo necesario para el

proceso posterior manejando determinados stocks de seguridad. Cuando se llega a los stocks
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minimos de seguridad se lanza una sefal para resurtir las partes ocasionando un efecto de
jalar que se replica en cascada a todos los procesos anteriores. Este proceso es mejor conocido
como Kanban y el instrumento que se usa para su ejecucion son unas tarjetas de informacioén

que sirven como enlace a todo el sistema.

A continuacion, en la figura 04 se aprecia las principales diferencias entre los sistemas

PUSH y PULL cuando estan sometidos a diferentes situaciones.

Situacion Proceso PUSH Proceso PULL

Cada proceso de la cadena de suministro retira el producto
o las piezas del proceso anterior a medida que las necesita.
De esta forma, un centro de trabajo o servicio inicamente
trabaja cuando el proceso siguiente le comunica la
necesidad de hacerlo

Los clientes inician el proceso: retiran el material y asi el
almacén final lanza nuevos pedidos a la planta. Si no hay
actividad por parte de los clientes, tampoco la hay en el

Se caracteriza porque los lotes de fabricacion previamente
planificados "empujan" a la produccion

Los clientes vienen y retiran sus pedidos, pero el almacén
lanza pedidos segun esta ordenado por planificacion de
materiales en funcion de sus previsiones de la demanda

Estable almacén
Planificacion de materiales establece el inventario para . . . .
. Los puestos de trabajo no tienen inventarios y dependen
cada uno de los puestos de trabajo, y estos producen con . o
. . , los unos de los otros para continuar la produccion
independencia de los demas puestos
, La parada de uno de los puestos supone no realizar
Ante una parada de uno de los puestos, los demas p . p P
., . . peticiones a puestos previos, con lo que el proceso se
contintan su trabajo a pleno rendimiento acumulando . L. . . .
. . ., detiene sin incurrir en aumentos de inventario. La cadena
inventario. La cadena continfia y el problema crece . .
se detiene y se prioriza su arreglo y puesta en marcha
Una menor demanda por parte de los clientes puede . . . -
P ., p . . P . El cliente activa el proceso. Si la demanda disminuye, todo
S provocar una acumulacion excesiva de inventario. Una .
Sibaja la . . . el proceso se ralentiza
forma de evitarlo consiste en inundar el canal
demanda — - - - - -
Los suministradores y el almacén mantienen su ritmo Los puestos de trabajo adaptan su velocidad a la nueva
habitual siguiendo el plan de produccion demanda, evitando inventarios innecesarios

Al aumentar el ritmo de compra, los inventarios de
Sisubela  producto terminado disminuyen hasta alcanzar el stock de El cliente activa el proceso de fabricacion. Al aumentar su

demanda seguridad. Si el ritmo se mantiene, se puede llegarauna  ritmo de compra, todo el proceso se acelera.
situacion de ruptura de stocks.
El departamento de compras presiona para resolver el El sistema puede llegar a pararse mientras que, desde la
problema y cede parte del suministro al proveedor planta, se colabora con el suministrador para resolver el

Problemas de  alternativo problema

suministro ~ Un suministrador experimenta problemas y acumula su Al tener problemas, el suministrador envia mensajes hacia
mercancia, el otro aumenta su suministro para evitar el delante, en la cadena y la produccion se para. Los clientes
desabastecimiento se nutren del stock de seguridad

Figura 4: Comparativo de Push vs. Pull
Fuente: Escuela de Organizacion Industrial — EOI. Fundamentos del Lean
Manufacturing. Elaborado por: José Ramoén Vilana Arto. 2011.

Otro pilar del sistema justo a tiempo es la calidad total, que se incorpord con la llegada
a Japon de Ewards W. Deming (1950) y Joseph M. Juran (1954). Deming se hizo conocido

en Japon por integrar a los sistemas de calidad el control estadistico, se baso en el circulo de
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Deming: Planear — Hacer — Revisar — Actuar, de esta manera estableci6 una base solida en el
sistema de calidad japonés. Juran por su parte contribuy6 al sistema de calidad con las

siguientes ideas:

o Definir el sistema de gestion de la calidad como un requerimiento fisico de
toda compatfiia que produzca bienes y servicios
o Introdujo el uso del Pareto en los sistemas de calidad
o Defini6 los componentes de la calidad como planeamiento, control y mejora.
Como resultado del éxito de sus Sistema de produccion, Toyota invade el mercado
norteamericano de automoviles desplazando a las grandes compafias como Ford y General

Motors.

Otro factor que contribuy¢ al Sistema Toyota y los sistemas de manufactura flexible
fue la contribucion del ingeniero Shingeo Shingo que cred el sistema de produccion sin stock
(SMED) que implica recortar los costos a través de la reduccion de tiempos en la

implementacion de equipos, stocks y espacios de almacenamiento.

El SMED es un método que se aplicd exitosamente por primera vez en Toyota, lo que

redujo los tiempos de implementacion de maquinaria de dos horas a solo algunos minutos.

El TPS se convirtié en un gran instrumento de gestion y de produccion, ya que supo
combinar los conceptos de pequenos lotes de produccion, el sistema jalar, la mejora continua
de procesos y la calidad. Esto junto a las economias de escalas de fabricacion generd una
gran dindmica en la industria japonesa y asidtica que garantiz6 procesos de crecimiento y

aprendizaje a lo largo de los afos.

2.3.3. Los sistemas de manufactura flexible

Segin Gonzales (2007), en américa, los principios del Lean Manufacturing (en
castellano “produccion esbelta”) se manifestaron en la vida productiva diaria desde Benjamin
Franklin, quien una vez habl6 acerca del tiempo perdido y la carga innecesaria de inventario;
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y Frank Gilbreth, cuyo enfoque era la reduccion de movimientos, hasta Frederick Taylor,
quien introdujo el estudio de tiempos y movimientos para reducir el tiempo de los procesos

(Gonzales, 2007).

El sistema de produccion Toyota es el pilar fundamental de la manufactura esbelta,
teniendo como principio disminuir desperdicios dentro del proceso. Este modelo se

fundamenta en 14 principios los cuales estdn agrupados en 4 categorias:

e Filosofia a largo plazo,

e El proceso correcto debe producir los resultados correctos,

e Agregar valor para la organizacion mediante su gente

e Aprender continuamente mediante la solucion de los problemas buscando la causa

raiz.

En los ultimos afios los sistemas de manufactura flexible se han convertido en una
importante herramienta que les permite a las empresas afrontar de mejor forma las fuertes
exigencias del mercado, permitiéndoles responder muy répidamente a los diversos
requerimientos de sus clientes, cumpliendo con los niveles de calidad y las exigencias de

precio y servicio.

Los sistemas de manufactura flexible son principalmente asociados a las areas de
mecanizado y comunmente automatizadas, sin embargo, la automatizaciéon no siempre es
sinonimo de flexibilidad. Un sistema flexible puede permitir la elaboracion de diversos
estilos, diferentes cantidades por lote, permitir cambios en el programa de produccion,
identificar de forma répida posibles fallas en los productos, responder de manera rapida a las

fallas en la maquinaria y equipos.

En el sector confecciones a nivel mundial, ha tomado importancia la implementacion
de sistemas de manufactura flexible, ya que la producciéon de prendas estd directamente
regida a las variaciones en la moda en cuanto a los diversos tipos y disefo de las telas, asi
como en las prendas mismas, esto hace que la competencia por ser los primeros en sacar al
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mercado los ultimos disefios obliga a que debemos tener sistemas flexibles y de respuesta

rapida.

El funcionamiento de un sistema de manufactura flexible facilita trabajar con un bajo
inventario de productos en proceso, este solo hecho por si mismo, repercute de forma directa
en la reduccion de los costos de produccion, asi como, en los costos de la materia prima en

proceso y tiene un impacto directo en el lead time acumulado de manufactura.

La ejecucion de un sistema de manufactura flexible, trae otros beneficios que estan

dados en:

e Mayor satisfaccion de los trabajadores que conforman una linea de manufactura
flexible.

e Mejora del servicio al cliente e incremento de la confianza en la empresa.

e Reduccion de las fallas y de los reprocesos de calidad en costura

e Reduccién de los costos indirectos de produccion.

e Reduccién de los costos por mano de obra de costura

Los conceptos fundamentales en los que se basa este sistema son los siguientes

(Monden 1983):

e “Shojinka”: flexibilidad, que en el trabajo permite adecuar el nimero y funciones

de los trabajadores a las variaciones que la demanda impone.

e “Siofuku”: ideas innovadoras, que tienen que ser fomentadas para conseguir

mejoras constantes en el proceso de produccion.

e “Jidoka”: el autocontrol de los defectos, por parte de los propios procesos
productivos, para impedir la entrada de unidades defectuosas en los flujos de

produccion.
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Monden (1990), explica como ha sido el desarrollo del Sistema Toyota. Este es una
gestion integrada de la produccion considerada como uno de los avances mas grandes en los

métodos de produccion de los Gltimos afios.

En la investigacion de Herzer y Render (2007), encontramos informacion sobre los
sistemas de manufactura flexible que se enfocan en la conformacion de células de
manufactura y en la utilizaciéon de controles automatizados. Esta informacion nos permite
conocer la aplicacion de esta forma de trabajo en sectores de alta tecnologia.

La implementacion de sistema de manufactura flexible consigue reducir las pérdidas
por desperdicios, reduce los costos, flexibiliza los procesos para proporcionar productos
personalizados, asi como mejora el rendimiento de respuesta a los consumidores y a los

problemas en general.

Sanchez (2010), la manufactura flexible es un método que tiene como objetivo la
eliminacion del despilfarro o desperdicios, es decir, todas aquellas actividades que no aportan
valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar. Dicha optimizacién se
realiza mediante la utilizacién de una coleccion de herramientas (TPM, 5°S, SMED, Kanban,
Kaizen, Heijunka y Jidoka.) que se desarrollaron principalmente en Japon para la produccion

de automoviles (Sanchez, 2010).

Son muchos los estudios los que indican que las empresas de manufactura
desperdician altos porcentajes de sus recursos, por ejemplo: Melton (2005) presenta que solo
el 5% de las actividades de las empresas agregan valor y el 60% no agregan valor del todo;
Taj y Berro (2006) afirman que las empresas de manufactura desperdician alrededor de 70%
de sus recursos; Jones, Hines y Rich reclaman que para muchas organizaciones menos del
10% de las actividades agregan valor y casi un 60% no agregan ningun valor. (Mantilla 2012)
lo que nos muestra que el porcentaje de actividades que agregan valor en muy bajo, esta
realidad, nos hace ver que la eliminacién o reduccidén de estos despilfarros, es uno de los
principales aspectos que se deben atacar de forma directa para mejorar la competitividad de

las empresas.
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Las condiciones actuales del mercado de la moda estan caracterizadas por la necesidad
de atender una mayor cantidad de pedidos los cuales cada vez son de menor volumen y mayor
variedad de estilos. Esta sola realidad hace necesario que las empresas de este sector deban
incorporar herramientas que les permita atender estas nuevas demandas con los mejores

resultados en términos de costos, productividad y rapidez.

La manufactura flexible o esbelta, consiste en la aplicacion sistematica y habitual de

diferentes técnicas para el mejoramiento de los procesos productivos (Arrieta, 2007).

234.Herramientas de la manufactura flexible

La palabra “lean” en el espafiol significa “sin grasa” o “agil”, el termino Lean manufacturing
o manufactura esbelta, fue usado por James Womack, Daniel T. Jones y Daniel Roos en el
libro THE MACHINE THAT CHANGED THE WORLD (2007), basicamente plantean que

esta filosofia de trabajo tiene como principal objetivo la eliminacion de todo tipo desperdicio

La siguiente es la clasificacion conocida de los 8 tipos de desperdicios de manufactura:

1. Sobreproduccion

2. Tiempos de espera
3. Transportes

4. Exceso de procesado
5. Inventarios

6. Movimientos

7. Defectos

8.

Potencial humano sub-utilizado

En la figura 05 podemos ver de manera grafica el modelo de gestion lean. El cual
tiene como base a VSM como herramienta de diagnostico, 5S, SMED, TPM y KANBAN
como herramientas operativas y los KPI’s como herramientas de seguimiento; cuenta con
dos columnas, la primera corresponde al JUST IN TIME (Takt time, flujo continuo y sistema

PULL) y la segunda es JIDOKA (parada automaticas, separacion hombre maquina y Poka
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Yoke). Finalmente, tenemos el enfoque principal de esta filosofia, el cual se orienta a alcanzar

una MAYOR CALIDAD, MENORES COSTOS y un MENOR LEAD TIME.

Excelencia Operaciones
Mayor calidad, menores costes, menos plazo entrega, mayor seqguridad, motivacion plena

Justo a tiempao (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
comecta, cuando se necesita los problemas visibles
Tiempao de ciclo de cliente Paradas automaticas
(Takt Time)
Flujo continua pieza a pieza Separacion hombre-madquina
Sistema Pull Poka - Yoke
Procesos estables y estandarizados Produccién nivelada Mejora continua (Kaizen)

Factor humano: Compromisa, direccian, formacion, comunicacikin, motivacion, liderazgo

Gestidn
V5M 55 SMED TPM KANBAMN Visual KPT's
| | |
I
Hermmamientas Herramientas Herramientas
de diagndstico operativas de sequimiento

VSM: value stream map; SMED: single-minute exchange of die; TPM: total productive maintenance; KPI: key

performance indicator.

Figura 5: Adaptacion de la Casa Toyota
Fuente y Elaboracién: Hernandez y Vizan, (2013, p. 18)

Para el desarrollo de este proyecto se realizo la aplicacion de conceptos manufactura esbelta

de manera practica, considerando principalmente las siguientes herramientas:

Las 58
Se consideran como un conjunto de herramientas basicas y elementales, pero que en la

realidad dificilmente muchas organizaciones las utilizan. El objetivo de estas herramientas
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es definir un método basado en la autonomia y el empoderamiento, a través de mantener las
areas de trabajo ordenadas y limpias; siendo estos dos principios la base para entender un
proceso de mejora continua y optimizacion del trabajo. A continuacion, en la figura 06

detallamos estas herramientas

SHITSUKE ~ SEIRI

(Sostener- (Clasificar-

Disciplina) Eliminar)
= @ |
I
SEIKETSU SEITON
(Estandarizar) (Ordenar)

\ SEISO

(Limpiar)

Figura 6: Las 5S
Fuente y Elaboracion: Propia

La fabrica cuenta con un buen programa de limpieza de sus instalaciones en general.

Sin embargo, hay varios aspectos de limpieza que se desarrollaron:

Se trabajo en la eliminacion de los excedentes de materiales de producciones anteriores
(hilos, piezas en telas, otros) estos deben ser devueltos al momento en que se finaliza una

orden de produccion.

Las maquinas remalladoras tiene como fin orillar los bordes de la tela mientras unas cuchillas
recortan los excedentes de la tela, por esta razon este tipo de maquina genera desperdicios.
En este caso, se implementaron dispositivos de succion de desperdicios eliminando asi que

los residuos de tela caigan al suelo y disminuyendo la contaminacidon ambiental por pelusas.

Exceso de mesas auxiliares las cuales son utilizadas para acomodar trabajo en proceso,

usualmente se utilizan dos mesas por cada maquina, se procedié a retirar mesas ya que no se
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trabaja con el concepto de paquetes, se dejaron unas cuantas mesas auxiliares en los puestos

de trabajo clave

Acondicionar ayudas de manera improvisada, es acostumbrado en esta industria, encontrar
adaptaciones manuales realizadas por los mismos operarios, las cuales en la mayoria de veces

no representan un verdadero beneficio, y si generan una vision de desorden. Figura 07

Figura 7: Implementacion de ayudas de manera inadecuada
Fuente y Elaboracion: Propia

También se evidencia la presencia de diferentes materiales que no son propios de la

operacion (plasticos, elementos de oficina como papel, cintas adhesivas, entre otros). Figura

Figura §: Evidencia de desorden en las lineas
Fuente y Elaboracion: Propia
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KAIZEN (Mejora Continua)

Herramienta lean que indica mejora continua, donde se busca solucionar problemas a través
de medidas correctivas que permitan mejorar en el proceso. Una caracteristica de las lineas
flexibles es que, por el grado de capacitacion de los operarios, ya no requieren la presencia
de un supervisor de manera permanente como si es usual en una linea convencional, las
funciones de informar los avances, dificultades que se presentan en la linea, son asumidas
por todos los operarios de la linea, para este fin se establecid que cada operario asumiria el
rol de lider por semana. Se desarroll6 como metodologia de trabajo la realizacién de una
reunion rapida cada vez que ingresaba un estilo nuevo, con lo cual se analizaba las

indicaciones de la ficha técnica.

Para asegurar la calidad del corte recibido de acuerdo a las tallas, se corria una prenda
por cada talla, con lo cual se hacia la validacion de medidas requerida segun la ficha técnica
Cada dia que se ingresa una produccion, primero se trabajan los colores claros, de esta forma

se reduce considerablemente el nivel de contaminacion en las prendas de colores claros.

Se hizo habito el colocar un pedazo de tela o papel debajo del prénsatelas al final del
dia, de esta forma al dia siguiente se podia detectar la presencia de posibles machas de aceite

por medio de la barra de la aguja

Se implemento6 un control de agujas, con el cual revisaba que la aguja no presentara

punta desgastada o que estuviera fallada.

Todas estas medidas fueron detalladas en el “mapa de mejoras™ las cuales impactaron
de manera positiva en los indicadores de calidad de la linea. El principio basico de esta forma
de trabajar se defini6 con la frase “la mejora es constante y no tienen fin, cada dia podemos

mejorar”
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SHOJINKA (Fuerza de trabajo multifuncional y flexible)

Hace referencia a la polivalencia dentro de los puestos de trabajo, es decir que cada uno de
los operarios de la linea deben conocer y dominar varias operaciones del proceso de
confeccion de la prenda en funcion del flujo productivo, es decir, tener la mentalidad de que
su trabajo se mide en la realizacion de prendas completamente terminadas, no se hacen
operaciones intermedias para quedar como stock de prendas en proceso al final del dia. De
esta forma estos operarios desarrollan la polivalencia y amplian su perfil multi task o muti

skill.

Una regla esencial para desempenarse en la linea flexible, es que el operario debe

dominar las operaciones, anterior y posterior a la que estan realizando. Figura 09

Figura 9: Condicion importante de flexibilidad del operario
Fuente y Elaboracion: Propia

ANDON (Control Visual)

Esta expresion japonesa significa “linea de luz” o “lampara” y se relaciona con el control
visual. Su aplicacion, dentro de la filosofia lean esta dada por la utilizacion de diversas
sefales de comunicacidon que nos permiten ver de una forma sencilla y rapida la presencia de
alguna anomalia o despilfarros por parte del personal mismo de la linea, lo que nos permite

entender, como su desempeio influye directamente en los resultados.
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Control horario, detalla la meta de produccion del dia y los operarios de la linea
registran su avance cada hora, esta herramienta les permite saber cémo estd su

desempefio y proyectar como serd el cumplimiento de la meta al final del dia.

Tablero de resultados, se procedio a instalar y se programo el tablero de resultados,
el cual funciona con un contador cuyo ritmo va en funcién del tiempo takt (tiempo

para elaboracion de una prenda).

Semaforos de colores, se instalaron en todas las lineas de produccion con el objetivo
de comunicar el estado de la linea. Cada color indica un estado especifico, en este

caso se establecio asi:

e Rojo: Maquina descompuesta

e Amarillo: Problema de abastecimiento de materia prima

e Verde: Problema de calidad

Ver figura 25 Descripcion de Aditamentos — Referencia ADT-03

Nivelacion en los puestos de trabajo, se establecen una serie de criterios que tiene
por objetivo identificar la acumulacion de produccidén en determinados puestos de
trabajo, como, por ejemplo: no llegar a acumular més de 4 prendas en proceso en cada

maquina

Marcas en los paquetes, esta sencilla herramienta de control visual es muy util para
ordenar, organizar y estandarizar el flujo de la produccion. Consiste en la utilizacion
de cintas o tarjetas de colores que permiten identificar niveles de prioridad o estados

de una produccion.

e Tarjeta Roja: Produccion defectuosa

e Tarjeta Verde: Producto con primera prioridad
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HEIJUNKA (Nivelacion de la produccion)

Esta es una las técnicas lean mas importantes a través de la cual se busca nivelar el flujo

diario de la produccion de acuerdo la necesidad de la demanda.

En este caso, la nivelacion se aplica al flujo de la produccion dentro de la linea de
costura que permita producir lo esperado cada dia, es decir se confeccionaran prendas que
seran terminadas en el mismo dia, no se ingresaran productos para quedar en proceso y
tampoco se ingresaran mayores cantidades a las previamente establecidas, esto generaria
excesos de inventario de prendas en proceso. Para la facil comprension de este concepto

dentro de la linea se dice “si no salen prendas, no entran mas”

Esta técnica le permitiod a la linea manejar en un dia de produccion diferentes modelos
en una misma linea, asi como producir prendas de acuerdo a necesidades puntales de tallas y

colores.

2.4 Definicion de Términos Basicos:

Balance de linea:
“Problema que consiste en determinar el nimero ideal de trabajadores asignados a una linea

de produccion” (Niebel y Freivalds, 2009, pp. 45)

Capacidad:
“Decisiones en cuanto a la cantidad y tipo de inputs que serviran para elaborar el
output deseado, asi como la programacion temporal de su adquisicion, y cuan cerca

de esa capacidad desea operar la compaiiia en el dia a dia” (Verge, 1992)

Células de manufactura:
“Es una compilacion de equipos que se requieren para fabricar una parte aislada o una familia

de partes con caracteristicas similares” (Meyers y Stephens, 2006, pp. 101)
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Cultura laboral:

“Conjunto de caracteristicas objetivas de la organizacion, perdurables y facilmente medibles,
que distinguen una entidad laboral de otra. Son unos estilos de direccion, unas normas y
medio ambiente fisioldgico, unas finalidades y unos procesos de contraprestacion” (Forehand

y Gilmer, 1964)

Desarrollo de productos/procesos:
Decision sobre la actitud de la empresa respecto a constituirse como lider en realizar avances

en tecnologia de procesos o simplemente ser un follower” (Verge, 1992)

Diseiio de instalaciones de manufactura:
“Se refiere a la organizacion de las instalaciones fisicas de la compaiiia con el fin de
promover el uso eficiente de sus recursos, como personal, equipos, materiales y
energia. Incluye la ubicacion de la planta y el disefio del inmueble, la distribucion de

la planta y el manejo de los materiales” (Meyers y Stephens, 2006, pp. 1)

Eficiencia:
“Porcentaje de produccion real frente al estandar esperado. Mide lo bien que algo se esta

comportando respecto a las expectativas” (Diccionario APICS, 10ma edicién)

Entradas (INPUTS):
“Entrada de recursos materiales y humanos al proceso productivo. Una vez desarrollados se

obtienen los outputs o salidas en forma de productos o servicios” (Sorl6zano, 2014)

Ergonomia:
“Enfoque usado para el disefio del puesto de trabajo que se centra en las interacciones
entre el operario y elementos tradicionales del entorno tales como contaminantes
atmosféricos, calor, luz, sonido, y todas las herramientas y equipo del puesto de

trabajo” (Diccionario APICS, 10ma edicion)

35



Estrategia:
“Comienza con el adecuado andlisis del entorno que enfrenta la empresa y de sus recursos y
capacidades de manera de evaluar como desarrollar y combinar dicho recursos y capacidades

para el logro de sus objetivos” (Tarzijan, 2008)

Flexibilidad:
“Capacidad de la maquinaria para ser facilmente adaptada para procesar componentes

diferentes, de manera continua” (Diccionario APICS, 10ma edicién)

Ingenieria de métodos:
“Es un escrutinio minucioso y sistematico de todas las operaciones directas e
indirectas, para encontrar mejoras que faciliten la realizacion del trabajo en términos
de seguridad y la salud del trabajador, y permitir que se lleve a cabo en menos tiempo,

con menor inversion por unidad” (Niebel y Freivalds, 2004, pp. 7).

Integracion vertical:
“Decisiones en cuanto a que parte del valor del producto final sera debido al proceso de
fabricacion, en cuanto hacia donde debe integrarse la produccion, si hacia las materias primas

o hacia el cliente final” (Verge, 1992)

Inventario en proceso:
“Es el trabajo que se ha iniciado con la produccion en una empresa de fabricacion, pero que

aun no se ha completado” (Horngren, Datar y Foster, 2007)

Just in Time:
“Técnica de manufactura esbelta o flujo de produccion directo que disminuye tiempos de
preparacion y requiere que los proveedores entreguen partes solo cuando se necesitan, lo que

elimina los grandes inventarios” (Niebel y Freivalds, 2004, pp. 554).
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Lay Out:
“Muestra la ubicacion del equipo, la maquinaria o componentes” (Diccionario de Logistica

y SCM, 2da edicién)

Motivacion del personal:
“Voluntad de llevar a cabo grandes esfuerzos para alcanzar metas organizacionales,
condicionadas por la capacidad del esfuerzo para satisfacer alguna necesidad individual”

(Robbins, 2004)

Planificacion y control de la produccion:
“Decisiones en cuanto al nivel de centralizacién o descentralizacion que existird en
la planificacion y control de la fabricacion, en lo referente a que sistemas
planificacion y control se utilizaran (MRP, otros, ninguno), en cuanto al nivel de

informatizacion que habra” (Verge, 1992)

Polivalencia del personal:
“La habilidad o destreza de un operario para realizar un conjunto de operaciones de acuerdo

con u n estandar de eficiencia y calidad determinada” (Rubinfeld, 2004, pp. 64)

Proceso:
“Serie de operaciones que logran el avance del producto hacia su tamafio, forma y

especificaciones finales” (Niebel y Freivalds, 2004, pp. 557)

Productividad total:
“La productividad total es el resultado de dividir las salidas entre las entradas, o sea, el valor
de todos los productos fabricados entre el valor de todos los insumos utilizados para ello”

(Jiménez y Espinoza, 2007, pp. 529)

Salidas (OUTPUTS):
“Son los bienes o servicios obtenidos mediante el proceso independientemente de ser

tangibles o intangibles” (Niebel y Freivalds, 2004)
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Sistema Pull:
“Lo que precise un determinado proceso de produccion debe ir a buscarse en el proceso o

suministro que le precede” (Cuatrecasas, 2012, pp. 202)

SMED:
“Es un componente del JIT, el cual es el intercambio de matrices en un minuto o SMED
(single minute Exchange of die). Serie de técnicas para cambiar la maquinaria de produccion

en menos de 10 minutos” (Niebel y Freivalds, 2004, pp. 559).

Tecnologia de produccion/procesos:
“Decisiones sobre el tipo de maquinaria a utilizar (especializada o de uso general),
sobre la estructura del proceso (proyecto, taller, lotes, linea de montaje, continuo),
sobre el nivel de automatizacion de los procesos, la posibilidad de poder unir

diferentes maquinas para formar sistemas flexibles” (Verge, 1992)
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2.5  Fundamentos Teodricos que Sustentan las Hipotesis

En la figura 10 se muestra el mapa conceptual que sustenta la hipdtesis general del presente trabajo de investigacion.

e
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2.6 Hipotesis:

2.6.1

2.6.2

Hipotesis General:

Ho: Un sistema de manufactura flexible mejora la gestion de la produccion en una
empresa de confecciones en el Pert.
Ha: Un sistema de manufactura flexible no mejora la gestion de la produccion en

una empresa de confecciones en el Pert.

Hipotesis Especificas:

a. Hipotesis especifica 1

Ho: Un sistema de manufactura flexible mejora la cantidad de unidades producidas
de una linea de confecciones

Ha: Un sistema de manufactura flexible no mejora la cantidad de unidades producidas

de una linea de confecciones

b. Hipotesis especifica 2

Ho: La distribucidn fisica de la linea (Lay-Out) mejora los minutos en proceso de una
linea de confecciones.

Ha: La distribucion fisica de la linea (Lay-Out) No mejora los minutos en proceso de

una linea de confecciones.

c. Hipotesis especifica 3
Ho: Un sistema de manufactura flexible reduce la cantidad de prendas de segunda de
una linea de confecciones
Ha: Un sistema de manufactura flexible no reduce la cantidad de prendas de segunda

de una linea de confecciones
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2.7 Variables:

Tabla 02:
Relacion de las hipotesis con las variables

Hipotesis Varlab.l N Variable Dependiente
Independiente
Un sistema de manufactura flexible
mejora la gestion de la produccion en  Sistema de Gestion de la
una empresa de confecciones en el Manufactura Produccion
Pert
Un sistema de manufactura flexible
mejora la cantidad de unidades Sistema de Cantidad de unidades
producidas de una linea de Manufactura producidas

confecciones

La distribucion fisica de la linea (Lay- Distribucion fisica

. . Cantidad de minutos
Out) mejora los minutos en proceso de

. Lay-Out
una linea de confecciones. (Lay-Out) ©f1 Proceso
Un sistema de manufactura flexible . .
., . Sistema de Cantidad de prendas de
reducird la cantidad de prendas de
Manufactura segunda

segunda de una linea de confecciones

Fuente y Elaboracion: Propia

2.7.1 Definicion

Gestion de la produccion
“La actividad productiva que desarrolla una empresa debe estar organizada de manera que
logre los objetivos previstos optimizandolos en lo posible, técnica y econdmicamente, con el

empleo de los sistemas de gestion mas adecuados y avanzados” (Cuatrecasas, 2012, pp. 79)

Manufactura Flexible

Podemos llegar a definir la manufactura flexible con el sistema de produccion que utiliza
menos recursos, lo que viene a ser “menos grasa” seglin el pensamiento esbelto, a todo lo
largo de los diferentes procesos productivos de la empresa como, por ejemplo: menor nimero
de trabajadores, menor inventario, menor lead time, menor espacio ocupado, menor esfuerzo,
menor tiempo de entrega, menos reprocesos, menores defectos de calidad, entre otros. De
esta forma se puede dar una mejor respuesta al mercado dentro de las exigencias de variedad

de los productos, una respuesta rapida y con una calidad optima.
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2.7.2

Tabla 03:

Matriz de Operacionalizacion

Matriz de Operacionalizacion

Definicion Operacional

Explicacion

Produccion en estaciones de
trabajo organizadas de
manera convensional o
flexible

Es la variable independiente y
se va a determinar por el tipo
de lay-out de la linea y por el
nivel de productividad
laboral.

Total de unidades producidas
por operario

Se calcul6 la productividad
laboral tomando la cantidad
de prendas producidas entre el
numero de personas por dia

Variable Definicion Conceptual
Es un grupo de maquinas o estaciones
Sistema de de trabajo relacionadas que realizan
Manufactura  una tarea especifica (Bernal, Cock, &
Restrepo, 2014)
Se define como la produccion
promedio por trabajador en un
periodo de tiempo. Puede ser medido
Unidades en volumen fisico o en términos de
producidas valor (precio por volumen) de los
bienes y servicios producidos.
(Instituto Peruano de Economia,
2020)
Distribucion Palabra en ingles que en espaifiol

fisica Lay-Out

significa “la distribucion en planta”
(Blog. Lean Manufacturing, 2019)

Distribucion de maquinaria en
linea flexible o en linea
convencional

La forma como se distribuye
la linea de costura y su
relacion con los flujos y
movimientos de los materiales

Disefio y mejora de los sistemas
que crean y producen los
principales bienes y servicios, y que
esta dedicada a la investigacion y a

Gestion de la
produccion

la ejecucion de todas aquellas
acciones que van a generar una
mayor productividad mediante la

planificacion, organizacion, direccion

y control en la produccion”
(Mayorga, Ruiz, Marcelo, &
Moyolema, 2015)

Produccion de prendas
textiles con una capacidad de
cambiar en el menor tiempo
posible los modelos
requeridos por el mercado,
con una buena calidad de
manufactura.

Esta relacionada con la
cantidad y los tiempos de
produccidn, es la eficiencia de
proceso en las lineas de
produccion

Tiempo restante del tiempo
estandar a producir por cada
prenda en stock dentro de la
linea de costura

Se tomd informacion de las
cantidades producidas por
tiempo, por linea de
produccion

Es el tiempo total correspondiente a
Cantidad de  los minutos por producir de todas las
minutos en prendas que quedan en proceso dentro
proceso de una la linea de costura al final del

dia
Cantidad de  Corresponde a la cantidad de prendas
prendas de con fallas de costura producidas por
segunda una linea de confecciones

Total de prendas falladas por
costura en la linea

Se tomo informacion de la
cantidad de prendas de
segunda en cada una de las
lineas de produccion

Fuente y Elaboracion: Propia
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CAPITULO III: MARCO METODOLOGICO

3.1 Tipo, Método y Disefio de la Investigacion.

El enfoque del estudio es cuantitativo, de tipo aplicado, se evaluaran los datos numéricos
obtenidos en campo relacionados con la cantidad de minutos despachados, la cantidad de
minutos en proceso; y la cantidad de prendas de segunda producidas seglin el tipo de
manufactura, sea flexible o convencional. El fin de este estudio es confrontar la teoria, que
establece que el tipo de manufactura flexible, mejora los indicadores de produccion, con la

realidad en la planta en la que se establecera el estudio.

El alcance del estudio es explicativo, dado que pretende conocer el efecto que produce
el tipo de manufactura sobre los indicadores de produccion como son cantidad de unidades
producidas por operario, la cantidad de minutos en proceso; y la cantidad de prendas de
segunda. Para ello se trabajé con la regresion lineal simple considerando al tipo de
produccion, flexible o convencional, como la variable independiente y los otros factores o
dimensiones del sistema de gestion como variable dependiente; para ello se empleara la

siguiente ecuacion en donde “Y” es el tiempo de produccion, o cantidad producida o
eficiencia del proceso (gestion de la produccion), o prendas de segunda; y, € es el error

muestral. Lo que se busca es encontrar una explicacion de los efectos generados por los dos
tipos de sistemas de manufactura sobre la produccion, mas no se intenta plantear una formula

predictiva de la produccion dado que se tiene otras variables que afectan sobre esta tltima.

Y =po+pTP+&

El disefio de la investigacion se ajusta al pre-experimental donde se analiza una
variable en cada proceso de andlisis que son: El tiempo de produccion, o cantidad producida
o eficiencia del proceso, o prendas de segunda. y la variable “tipo de manufactura”, tanto sea
en linea flexible o en linea convencional, no se va a manipular y no se trabajara ningln tipo

de control.
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Nombre del diseio pre-experimental: Comparacion estatica

Esquema del disefo: Pre-experimental:

Los datos analizados han sido los historicos, de la empresa quien ha dado las
autorizaciones correspondientes del estudio, que fueron tabulados por lotes, tipo de
produccion cantidad de unidades solicitadas y el tipo de produccién empleada como son los
de celdas de manufactura flexible y la producciéon en linea, haciendo que el trabajo sea

transversal, dado que serdn valuados en un solo momento sin haber modificado las variables.

Para este trabajo se selecciond y se trabajo con lineas de costura que elaboran una
misma familia de productos, para hacer la recoleccion de la informacidon necesaria que nos
permitié6 dimensionar adecuadamente la situacion actual de estas lineas de costura y
posteriormente centramos el desarrollo de nuestro trabajo en la elaboracion del respectivo

analisis y comparaciones de los resultados obtenidos.

El periodo de tiempo considerado para realizar este estudio es de seis meses, en el

cual se realizaron visitas de caracter inter diario.

3.2  Poblacion y Muestra de Estudio

Se trabajo con una empresa textil la cual esté instala en la ciudad de Lima, y cuenta
con un proceso de produccion integrado verticalmente, a través de los cuales produce prendas
de vestir en tejido de punto de algodon para el mercado exportador, por solicitud de sus
clientes del exterior los cuales son lideres en los segmentos de mercado en que participan,
principalmente para catdlogos y retailers. La empresa produce por el sistema de fabricacion
por contrato de acuerdo a los disefios y las especificaciones técnicas de los clientes. La planta
tiene una capacidad instalada de 12’6 millones de minutos mensuales, lo cual viene a ser

equivalente a 900,000 prendas de 14 minutos en promedio.
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Poblacion: La poblacion del estudio estd constituida por el estudio de la produccion

en 24 lineas de produccion en costura instaladas en la planta de Lima Cercado.

Muestra: El tamano de la muestra fue de 7 lineas de las 24 en donde se analizo la
data correspondiente a 15 semanas de trabajo, desde la semana 31 (miércoles - 31 de julio
del 2019) hasta la semana 45 (viernes - 08 de noviembre del 2019). De estas siete lineas tres
de ellas, las lineas 102, 110 y 161 corresponden a produccion en tipo de manufactura
convencional y las otras cuatro 116, 127, 144 y 145 son lineas de manufactura flexible, y por

la seleccion intencional es una muestra no probabilistica

3.3 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

En la siguiente tabla se muestra la técnica empleada para el desarrollo de este estudio, asi

como, el instrumento utilizado.

Tabla 04:
Teécnica e Instrumento

Técnica Empleada Instrumento Utilizado

o Reportes de las bases de datos existentes en
Analisis documental ‘
la empresa donde se desarrolla estudio

Fuente y Elaboracion: Propia

La recoleccion de datos para validar o falsar las hipdtesis propuestas seran:
e Cantidad de unidades producidas en las lineas de costura
e Cantidad de minutos en proceso de las lineas de costura

e (antidad de prendas de segunda

El instrumento de recoleccion de datos serd por medio de reportes de produccion de
la empresa. Al ser datos de produccion no requiere de validacion del pardmetro a tomar, seran
los datos reales que se producen en el momento de la produccion de las dos lineas; y en
cuanto a la confiabilidad de los mismos estan determinados por los instrumentos con que se
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toman los datos. Una prueba de validez a través de expertos de los items a través del
instrumento tomado no aplica y no se realiza una prueba de V de Aiken; tampoco se aplica
el Alfa de Cronbach, para la confiabilidad de los datos dependerd de los registros que se

coloquen en el sistema.

3.4  Descripcion de Procedimientos de Analisis de Datos

Los datos del estudio han sido obtenidos de la empresa donde se realizo el estudio, se
solicitaron los permisos correspondientes para acceder a la base de datos, en donde la
empresa tiene registrado todos los procesos con sus respectivos tiempos de produccion, a
través de recoleccion de data electronica, de las operaciones, de informacion de las méaquinas
y de las personas quienes laboran en la linea de produccion; la recoleccion de los mismos ha
sido con el apoyo de una tabla de Excel que se ha usado para ordenar la informacion
recolectada (Ver anexo 5 Datos ordenados para andlisis), luego se ordenaron para su
respectivo andlisis estadistico para probar las hipotesis planteadas. Se empled como soporte

el software SPSS V26.

Los datos fueron ordenados, primero en el formato Excel colocando la linea de
produccion, la semana, tipo de manufactura, tiempos de produccion, datos de eficiencia del
proceso y cantidad producida por linea, por dia. Luego se codificéd y se exporto al programa

SPSS. La presentacion del estudio de datos se hace mediante la Matriz de Analisis de Datos.
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Tabla 05:

Matriz de Analisis de Datos

. ) . s Estadisticos Analisis
Variable Indicador Escala de Medicion . . ) .
descriptivos inferencial
Promedio, mediana, moda,
. cuartiles, desviacion e
Gestion de la L , , . Regresion lineal
., Eficiencia Razon estandar, coeficiente de .
Produccion .., . , simple
variacion, asimetria y
curtosis
. Promedio, mediana, moda,
Cantidad de . ..,
. cuartiles, desviacion e
Prendas unidades , ) . Regresion lineal
. . Razon estandar, coeficiente de .
producidas producidas por ., . , simple
. variacion, asimetria y
operario .
curtosis
. Promedio, mediana, moda,
. Cantidad de . .,
Cantidad de . cuartiles, desviacion .
. minutos en , , . Regresion lineal
minutos en Razon estandar, coeficiente de .
proceso por ., . , simple
proceso . variacion, asimetria y
operario .
curtosis
Promedio, mediana, moda,
Cantidad de % de prendas de cuartiles, desviacion .
, . . Regresion lineal
prendas de segunda por Razéon estandar, coeficiente de simple
segunda persona variacion, asimetria y P

curtosis

Fuente y Elaboracion: Propia

El instrumento de recopilacion de datos no ha requerido de validacion por expertos
en razon que no es un instrumento disefiado ni adecuado de otra realidad, los datos a recopilar
son numéricos que son obtenidos en los procesos de produccion; asi también, no ha sido
sometido a prueba de confiabilidad dado que son datos que son reales y que no estan sujetos
a modificacion, lo que se ha realizado es un analisis de diagrama de cajas donde se han

identificado los datos atipicos o influyentes.

Para las pruebas de hipotesis se ha tomado en cuenta a la variable independiente Tipo
de Manufactura, por ser cualitativa, como una variable dummy o ficticia en donde
manufactura flexible se le asigné un valor de “1” (uno) y a la linea convencional el valor de
“0” (cero), la variable Gestion de la Produccion como la relacion del tiempo de produccion

dividido entre el tiempo disponible menos los tiempos muertos ocasionados por las paradas

47



debido a fallas de planta o equipos y menos los tiempos muertos por falta de material;

asimismo, las dimensiones a evaluar son valores cuantitativos continuos.

Se hizo primero una evaluaciéon de la distribucion de datos de las variables y
dimensiones cuantitativas para ver si cumplen con una distribucién normal, esto para ver el
caso de las correlaciones que puedan existir y ver la diferencia de medias entre las muestras
tomadas. Para probar las hipotesis se realizd una regresion simple, andlisis hecho con el

programa SPSS V26.
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CAPITULO IV: RESULTADOS Y ANALISIS DE RESULTADOS

Para este estudio, se trabajo en una empresa textil la cual esta instala en la ciudad de
Lima, y cuenta con un proceso de produccion integrado verticalmente conformado por las
areas de hilanderia, tejeduria, tintoreria, corte, confeccion y acabados. La empresa produce
para el mercado exportador por solicitud de sus clientes en Estados Unidos, Europa y Asia
principalmente. Produce por el sistema de fabricacion por contrato (contract manufacturer)
prendas de vestir en tejido de punto de algodon de acuerdo con los disefios y las

especificaciones técnicas de sus clientes.

Se evalu6 la productividad laboral, el lay-out de la planta entre otros aspectos de
produccion. Dicha productividad se define como “la produccion promedio por trabajador en
un periodo de tiempo. Puede ser medido en volumen fisico o en términos de valor (precio
por volumen) de los bienes y servicios producidos” (Instituto Peruano de Economia, 2007).
Por otro lado, el Lay Out puede ser definido como una “generalidad para todo lo que es
distribucion, ordenamiento de un sector, maquinas y equipos” (Soriano, R. 2001) En otras

palabras, una representacion grafica de como se distribuye la maquinaria en el area de trabajo.

Se evaluaron los resultados de la produccion de las lineas convencionales frente a las

lineas flexibles.

Implementacion de la linea flexible

Actualmente los compradores de prendas buscan centralizar la elaboracion de sus
producciones en unos pocos paises, con el proposito de obtener productos de calidad, con
precios adecuados, cortos tiempos de fabricacion y entregas a tiempo, todo esto dentro de

una relacion de mutua confianza.

Esta realidad exige que las empresas sean mas competitivas en un mercado cada vez
mas exigente. Esta situacion fue la base para que la empresa decidiera implementar la primera

linea flexible como una de sus varias estrategias que le permitiera mejorar su gestion.
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Un factor importante para considerar en esta implementacion fue darle mayor flexibilidad a
la gestion de la produccion, ya que cada vez se hacia méas complicado elaborar en las lineas
convencionales las ordenes de produccién de pocas cantidades, asi como los frecuentes

cambios de estilos.

La transicion de la manufactura convencional o tradicional a un sistema de
manufactura flexible no es un proyecto en el cual se redistribuyen las maquinas y se les dice
a los operarios que “ahora somos un equipo”. La manufactura flexible requiere la decision y
compromiso de toda la empresa, asi como el disefio y desarrollo de un adecuado plan de

trabajo a cumplir.

Para la empresa se desarrollo el siguiente proceso:

- Analisis de la situacion inicial:

Con la implementacion de una linea de manufactura flexible, la empresa buscé tener una

alternativa para poder solucionar los siguientes dos problemas:

Poder atender de manera rapida y con el menor impacto posible en la eficiencia del area de

costura, las ordenes de produccidn pequefias

Atender de manera rapida, las ordenes de reposicion, las cuales deben ingresar y salir del
area de costura en el menor tiempo posible, para poder completar los minimos requeridos

por el cliente para su despacho.

Una vez tomada la decision de implementar un SMF en el area de costura, se desarrollaron
inicialmente reuniones con la Gerencia y con las Direcciones de las areas de ingenieria y de
produccion, con el objetivo conocer las condiciones existentes en la empresa, asi como la
disposicion para la realizacion de esta implementacion; siempre contamos con el apoyo y

decidida participacion de estos funcionarios y sus respectivas areas.
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Iniciamos con la recopilacion de la informacion requerida

- Seleccion de operarios:

Se defini6 el perfil del operario que participaria en este proyecto, basicamente fueron dos los
criterios establecidos: el primero, que fuera un operario con un desempeio promedio en
relacion a todos los operarios de la planta, el segundo fue que tuviera una adecuada
disposicion al trabajo, es decir un tema de buena actitud al cambio.

Se preselecciono un grupo inicial de operarios, a los cuales se les entrevisto y se hizo una
evaluacion de su perfil psicoldgico. Finalmente se escogiod el personal que integraria la
primera linea de manufactura flexible, teniendo en cuenta, la disposicion manifestada por el

operario, para ser parte de este proyecto

- Analisis del producto tipo:
Partimos por definir el tipo de prenda que se trabajaria en la nueva linea flexible (ver figura
11), analizando su ruta o secuencia de operaciones con sus respectivos tiempos, se

consideraron los diferentes tipos de maquinas que se necesitaban. (ver figura 12)

Boceto Forma Caracteristicas y variaciones
Tela: Jersey 100% algodon

Color:  |Color entero, rayas, estampado
Cuello: [Rib tejido

Pechera:|con 2 0 3 botones

Manga: |Corta con pufio en rib o con dobladillo
Basta:  |Bastarecubierto, con o sin aberturas
Otros:  [Opcional bolsillo

Figura 11: Tipo de producto
Fuente y Elaboracion: Propia
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Diagrama de ensamble Collar & Placket

[ DELANTERO | | ESPALDA ] [ CUELLO ] [CINTADE CUELLO] | PECHERA ] MANGAS ] [ PUNOS |

Cinta de hombros

UNIR HOMBROS C/CINTA

PESPUNTAR HOMBROS C/CIN+RECORTAR

PEGAR CUELLO / CINTA TUBULAR

Etiqueta de marca y talla

MARCAR Y ASENTAR CUELLO +1E

PEGAR PECHERA LADO DERECHO + PIQ

PEGAR PECHERA+DOBLAR + PQ+PR / ASENTAR

ATRACAR PECHERA 3 PEGAR PUNO A MC+CERRAR MANGA

OOTO-OME0

de lavado

CERRAR COSTADOS+HACER VENTS+PEGAR MANGA CORTA

HACER BASTA FALDON INVISIBLE

HACER DOS OJALES

MARCAR Y PEGAR DOS BOTONES + BTN REPT

1 INSPECCION FINAL

.eoe °

Figura 12: Diagrama de ensamble del producto
Fuente y Elaboracion: Propia

- Balance de linea:

Seguidamente realizamos el balance de linea con el cual pudimos establecer los tipos y la
cantidad de maquinas que requeririamos para la elaboracion del producto, del mismo modo
se consideraron maquinas adicionales que permitieran poder confeccionar otras referencias
del mismo tipo de producto, con las variaciones en el disefio requeridas por los clientes.

Figura 13.
A través del balance de linea buscamos optimizar el tiempo de los operarios, asegurando as,
la optimizacion del uso de mano de obra, el recurso mas importante a mejorar por su impacto

directo en los costos.
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BALANCE LINEA MODULAR

ARTICULO: LC1818 CALCULOS GENERALES
Jomada Trabajo 570 Minutos /T
Numero Tedrico Operarios - NTO 7 Personas. TS x Q= JTx NRO
Numero Real Operarios - NRO 7 Personas_ NRO
Tiempo Esténdar 15.96 Minutos_ 5D Donde:
Produccidn diaria 250Prendas | Q T Eseltiempo estindar en mintos de b prenda a product.
Q Es el vohunen de prendas  producr durante b jorada de trabaj, esta dado en widades
m I Es el tiempo en minutos de b jomada de trabajo.
1% Desocupacidn “ NRO Nimero de operarios con | que se cuenta para trabajar.
NRMAQ 1
% UTILZMAQ 645
RELACION MAQ/HOM 151

UTILZACION DE MAQUINAS OPERARIOS
MINUTC AL
e oscapaoNDEpERacins | 01 | TS | T M tlolslefsfelr]els[ulufmm L] s 1o 1 s [ e |0 [500F
a 0 | o | o | o [ o [ o [remspemsvfpemsas] om [ e ] o pod [ 1 [ prod ] Ti [pog [ 1 [prod [ i [pog [ 1 Jerod ] i [prod] 1] g | o
1[UNRHOVBRG/CINTA Rews | o7 o] i w9174 0] R 0o
2[PEstHOMCICIVRTT & o5 05 16809 181 00 [EE I o0
3 [PEG CUE/NTLACOSTE rt 1614 36530 353 001 I o w | ] s [
4 VRASECUEHELACO rt 106 106 36459 459 0 4 w15 [
& PREP/2ET LACOS L rt 03] 0] 06 089 00 E Wa| o o
s|popcHLAD0DER PR |GRL o6] o8] ) 157 00 [ g e 8% [
6 PG PCHOBRQIPRAS rt R 508|611 001 I RN E [
7 [ATRAQPECHER LACOS rt 1 1 14 094 0 g EED 0o
o[popivceemen_ [rewsh | a1 1] 309 %9 00 q EED 0o
ojcoEVERGNCH v | 26 265 6638 w7 510 00 i | w | ] w 00
1[BASTJFALINV/CRA hevsss | 139 1] e 874 001 1 B mm| o o
u20AiEs on ost| 06l 3 1523) 0 1) Wm0 o
3]VR+PG280TONES Fn o on] s 5] 0 R el o o
159 30000 rocion] 057 36536 as45] a7 sross] aose] son saiep] ey 1923 10059 I TABA0 5 0 % 5
soomoo| 0% o os oz 1o os os o9 st o] o3 wowe [ 0] Joof [ [ [ [ [y
roovae] 1048 06 3054 ass] osg] s eost| ssef] 2o sme ]

TIPOMAQUINA | CANTIDAD | PUESTO OPERACIONES

ICRL ) 1 1 2 3| BB

REC AGU q 1346

REMSIM ] 367

REM BAS )l 4 1 8

o 1 R

Bl 1 6 [0 n

1 1 s]uln]B|s

Figura 13: Balance de linea
Fuente: Empresa textil; Elaboracion: Propia

Las maquinas a utilizar en la linea flexible fueron las mismas con las que cuenta la
fabrica en sus lineas convencionales o tradicionales, es decir maquinas basicas como son las
de costura recta, remalladoras y recubridoras, asi como maquinas especiales como la bastera,

atracadora, ojaladora y botonera. Ver tipos de maquinas en la Figura 14

Las maquinas son preparadas con aditamentos especiales como guias, embudos para
cintas o sistemas de dosificacion, con lo cual quedan acondicionadas para realizar
operaciones especificas que les permitan cumplir con las especiaciones técnicas requeridas

por los clientes.

En este mismo sentido, procedimos a la adquisicion e implementacion de nuevos

dispositivos de costura.
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Referencia / Tipo Puntada

) . Fotografia Agujas Descripcion General

Tipo Maquina Diagrama Clasificacién 1SO

s g N

MAQ-01 | {‘ o Es la maquina mas utilizada en la
b3 1 301 Pespunte o cerrado en| industria de la confeccidn, su costura

y ade recta tiene la misma apariencia por el

Costura Recta .
derecho y el revés
Orillado 2 hilos, 1
503

aguja
MAQ-02
504 Cerrado conA3 hilos y
1 aguja . .
Es la segundo tipo de maquina mas
usada, cumple con las funciones de
orillar los bordes de la tela y cerrar
costuras
Orillado 3 hilos, 1
505 .
aguja
Remalladora
514 Cerrado con'4 hilos y
2 agujas
Puntada ornamental
MAQ-03 602 |de 4 hilos, 2 agujasy 1

garfio

Realiza pespuntes con 2, 4y 5 hilos.

Puntada ornamental

Recubridora 605 |de 5 hilos, 3 agujasy 1

garfio
MAQ-04 . -
M-‘N.‘MW.‘ Y Puntada de atraque M?qulna qe puntada automatica
1 ARV --- programable anchoy | realiza los ojales en la prenda y hace
Ojaladora largo corte en el centro
MAQ-05
Q Maquina de puntada automatica se
1 Puntada de atraque utilizada para pegar botones en la
Botonera prenda

Figura 14: Descripcion de maquinaria basica
Fuente y Elaboracién: Propia

- Elaboracion del Lay Out de la linea flexible

Se aplicé un concepto de Lay Out totalmente diferente al utilizado por la empresa, la
distribucion fisica de las maquinas en las lineas convencionales o tradicionales se caracteriza
por ser una larga secuencia de maquinas una detras de otra; asimismo por cada maquina esta
asignado un operario. Es decir que bajo esta forma de trabajo el flujo de la produccion se

adecua a la forma de la linea. Figura 15
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INICIO

@

REM SIM

REM SIM

CR1

CR1

REC

CR1

REM SIM

REC

CR1

0JA

FLUJO DE LA PRODUCCION

CR1

CR1

CR1

REM SIM

REM SIM

CR1

CR1

REM BAS

REM BAS

BTN

Figura 15: Lay Out Linea convencional

Fuente y Elaboracion: Propia

Disefiamos el Lay Out teniendo en cuenta el concepto de trabajo en equipo que

permita cumplir con el objetivo de producir prendas completamente terminadas, para este

fin, cada miembro de la linea flexible trabaja en mas de una operacion. Esta distribucion es

en forma de U, facilita que los operarios puedan moverse y trabajar en mas de una operacion,

ayudandose mutuamente en las diferentes operaciones. De este modo se trabaja en funcion a

la confeccion de la prenda completa, esta forma de trabajo empodera al operario en el

concepto de que el equipo es totalmente responsable de la produccion y de la calidad.

La forma de una linea flexible, en cuanto a la cantidad de maquinas y operarios va a

variar en funcion a la necesidad de la empresa (estilos y volumenes a producir). La linea

flexible es una adecuada forma para producir variedad de modelos, en pequenos lotes de

produccion, asegurando una respuesta rapida. Figura 16

INICIO

CR1
1

CR1
2

CR1

CR1

5

o)

i FLUJO DE LA PRODUCCION t@

o)

Lol

BTN

11

10

REM BAS

9

REMSIM
8

REM SIM

7

SALIDA

Figura 16: Lay Out Linea flexible
Fuente y Elaboracién: Propia

CR1
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Con el equipo de Planeamiento de la empresa, evaluamos el programa de produccion

con lo cual aseguramos el abastecimiento de las 6rdenes de produccion durante el periodo de

la implementacion.

- Definicion y adecuacion del espacio fisico

La implementacion de esta primera linea implico la definicion de un espacio fisico en donde

realizamos el montaje de la linea piloto. Se decidi6 realizarlo en un area aislada que facilitara

la concentracion de los operarios durante el proceso de capacitacion y para permearlos de

toda influencia negativa a la que se iban a afrontar en el desarrollo de este proyecto. Figura

17. Dentro de este espacio se tuvieron en cuenta temas técnicos como:

Contar con el apropiado nivel de iluminacién del area

Estandarizar el correcto giro de los motores de los diferentes tipos de méaquinas
(costura recta, remalladoras, recubridoras, ojaladoras, botoneras), garantizando el
funcionamiento adecuado de cada una de estas maquinas

Implementacion de conectores o acoples rapidos para facilitar la conexion de las
mangueras del sistema de aire

Instalacion de pistolas de aire para la limpieza de las maquinas (succionar y

sopletear)

Desde el inicio del proyecto, se trabajo en paralelo en la importacion de los muebles

y el piso ergondmico, asi como los respectivos pedales electronicos.

”tl ‘hit«a I

|

Figura 17: Definicion y adecuacion del espacio fisico
Fuente y Elaboracién: Propia
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- Proceso de capacitacion

Capacitamos a todos los integrantes de la linea flexible en la nueva metodologia de trabajo,
ensenandoles qué es una linea flexible, como funciona, qué beneficios trae, qué es el
autobalanceo y qué es la polivalencia. Figura 18

En este proceso trabajamos en el empoderamiento de los operarios, con lo cual
buscamos que ellos generaran un mayor nivel de confianza y seguridad en ellos mismos.
También se hizo énfasis en la importancia de trabajar en equipo; para esto realizamos una
serie de dindmicas, como la de funcionamiento de una linea flexible y la importancia de la

implementacion de las 5S. Figura 19

Figura 18: Primera etapa de la dindmica, se simula un sistema de manufactura
convencional a través del ensamblaje de lapiceros
Fuente y Elaboracion: Propia

Figura 19: Segunda etapa de la dinamica, se simula un sistema de manufactura flexible
Fuente y Elaboracién: Propia
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Esta experiencia, permitidé que los operarios sacan sus propias conclusiones sobre las
diferencias entre estos dos sistemas. Se hace énfasis en la importancia de la polivalencia y

del trabajo en equipo.

A lo largo del proceso de implementacion contamos con la participacion de
especialistas motivacionales quienes desarrollaron diferentes charlas y talleres vivenciales
relacionados a la autovaloracion, responsabilidad, tolerancia, respeto, manejo de diferencias.

Figura 20

Figura 20: Desarrollo de charlas y talleres vivenciales
Fuente y Elaboracién: Propia

- Proceso de entrenamiento

Realizamos un programa de entrenamiento encaminado a que todos los operarios conocieran

y lograran un nivel adecuado de dominio de cada una de las operaciones de la prenda tipo

a) Operatividad de maquinas, se realizé un programa de entrenamiento cruzado
en el cual el operario que dominaba una maquina y una operacion, le ensefiaba a un operario
que no manejaba la maquina ni la operacion, esta actividad permitio integrar al equipo y

desarrollar un alto nivel de empatia entre ellos.

Este entrenamiento permiti6 que los operarios perdieran el temor de manejar
maquinas diferentes a las que venian operando anteriormente. De una manera, se fue

incrementando el nivel de complejidad del manejo de cada méquina, como:
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e Operatividad bésica de la maquina (enhebrado, tensiones, cambio de hilos)
e Costura en piezas (figuras: cuadrados, circulos, triangulos, otros)
e (Costura en prendas de entrenamiento (baberos)

e (Costura en prendas para saldos

De esta forma los operarios fueron desarrollando el manejo de las nuevas maquinas y
operaciones. Durante esta capacitacion se hizo seguimiento a la calidad y a los tiempos que

tomaba la realizacion de cada actividad. Figura 21

Figura 21: Entrenamiento de operarias
Fuente y Elaboracion: Propia

Operarias en proceso de entrenamiento para adquirir el dominio en la operatividad de las
maquinas Remalladora y CR1

b) La ficha técnica es el documento en donde se definen todas las
especificaciones del producto, se trabajo con el personal del area de Desarrollo de Producto
quienes capacitaron al personal de la linea en como leer e interpretar este documento, su

nomenclatura, simbologia y la forma de interpretar las medidas. Figuras 22 y 23
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Figura 22:
Fuente y Elaboracién: Propia

Ficha Técnica — Especificaciones generales del producto
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Figura 23: Ficha Técnica — Tabla de Medidas
Fuente y Elaboracién: Propia

- Ajustes y mantenimiento basico
Es habitual que en las lineas convencionales los operarios solamente hagan la limpieza de su
maquina, los ajustes basicos de las maquinas, asi como los cambios de ajugas son realizados

por los mecénicos, lo cual ocasiona constantes pérdidas de tiempo.

Con la participaciéon del personal de mecéanica procedimos a capacitar a los
integrantes de la linea flexible en como graduar la longitud de las puntadas, regular la tension
de hilos, ajustar el sistema de arrastre y el cambio de agujas. Poco a poco, estas actividades

fueron estableciendo como practicas habituales:
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e Limpiar maquina a inicio de la jornada.

e Limpiar la maquina al regresar de la hora de almuerzo.

e Limpiar la maquina a la hora de la salida.

e Dejar trozo de papel o tela debajo de la aguja. (testigo para identificar posibles
fugas aceite por la barra del prénsatelas)

e Dejar tapadas las maquinas.

e Apagar maquinas al salir a almorzar y a la hora de salida de la empresa.

- Adecuacion de maquinaria
Uno de los desafios mas importantes que tuvimos al momento de implementar este proyecto
fue el de convencer a los operarios sobre el cambio que se haria en la forma de trabajar, es
decir pasar del sistema tradicional de coser sentados, a hacerlo ahora de pie, fue romper todo
un paradigma y esto se logré a través de ir incorporando de manera gradual experiencias
practicas sobre esta nueva forma de trabajo, lo que facilito el entendimiento y la aceptacion
por parte de los operario a esta nueva forma de trabajo

Comenzamos cambiando los muebles convencionales que tenian las maquinas en este
momento, instalamos los nuevos muebles ergondomicos, los cuales tienen como caracteristica
principal el permitir que el operario pueda coser estando de pie, se puede regular la altura de
la maquina, asi como nivelar el plano horizontal del tablero, también cuentan con garruchas
con un sistema de freno lo cual facilita su movimiento o desplazamiento, esto es importante
para poder hacer el cambio rapido de maquinas. Figura 24. Adicionalmente, acondicionamos

pedales electronicos los cuales hacen que la operatividad de las maquinas sea muy facil y

J
coémoda.
Nombre Caracteristicas Técnicas Diagrama Alternativas =
Mueble Importado Muebles Nacionales
Mucble ergonémico disefiado para poder coser de pie VISTA SUPERIOR TABLERO —
ESTRUCTURA METALICA o
Sistema mecanico para regular la altura entre 0.70 mtrs I
1.19 mtrs. A - "‘“
Sistema mecanico para regular la inclinacion del ! -
tablero superior. S B
Sistema de 4 ruedas o garruchas giratorias con freno. et '
Mueble =g
Ergonémico para| TABLERO ¥
Maquina de Las dimensiones de los tableros deben ser 1.20 mirs °
Costura de largo y 0.60 mtrs de ancho.

OS] De preferencia el borde del tablero debe ser plano y
no curvo, esto para facilitar la instalacion de aleros
auxi e llegan a requerir.
P: rinas de costura recta el calado para
colo bezal debe sera 18 cms del borde frontal.
Para las demas maquinas en general como
remalladoras y recubridoras el calado para colocar
cabezal debe sera 12 cms del borde frontal.

Figura 24: Descripcion de los muebles ergondomicos
Fuente y Elaboracién: Propia
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Implementacion de aditamentos de costura (embudos, guias de costura, prénsatelas

multiples (torretas), porta etiquetas, sistemas auxiliares de iluminacion led. Figura 25

y de bajo consumo de energia

Referencia| Nombre Descripcién Fotografia
Conectores o Conectores rapidos para facilitar la
ADT-01 Acoples conexion de las mangueras del sistema de
Réapidos aire
. Pistola que tiene la funcionalidad de
Pistola para sopleteary succionar para limpiar las
ADT-02 Sopleteary/o p' y . p' . P .
. maquinas manteniendo limpia el drea de
Succionar . .
trabajo de las maquinas de coser
Control visual paraindicar la presencia de
ADT-03 Semaforo problemas come: maquina descompuesta,
falta de material, piezas defectuosas
Brinda alto nivel de iluminacién focalizada
ADT-04 |Luz auxiliar Led

la maquina

ADT-05 Torretas Dispositivo que permite instalar hasta 3
multiples prénsatelas en una misma maquina
Aditamento para succionar el desperdicio
ADT-06 Sistema de las maquinas remalladoras ayudando a
Templex mantener mas limpia el drea asicomo a
reducir la contaminacidn por pelusas :
VISTA SUPERIOR TABLERO
El Alero extremo izquierdo E Alero parte posterior
Aleros Tableros de madera de rapida instalacion |:|
ADT-07 . que permite ampliar el drea de trabajo de
Auxiliares

Alero parte delantera

]

Figura 25: Descripcion de aditamentos
Fuente y Elaboracién: Propia




Con el equipo de mecanica realizamos la modificacion de una maquina remalladora para
poder hacer que en esta maquina se pudiera hacer indistintamente dos operaciones
consecutivas, pegar mangas y cerrar los costados cumpliendo con los requerimientos técnicos

en la regulacion de la puntada indicados en la ficha técnica. Figura 26

Nombre Descripcion Fotografia

Se realizo una sencilla modificacién que
permite regular de manera rapidael
sistema de arrastre de la Maquina
Remalladora

Adecuacién de
la Maquina
Remalladora

Figura 26: Adecuacion de una de las maquinas remalladora
Fuente y Elaboracién: Propia

Una vez recibidos los muebles ergondmicos, se procedid a su ensamblaje y a la instalacion

de los cabezales de cada una de las maquinas. Figura 27

Figura 27: Procesos de ensamblaje de muebles para las méaquinas de costura
Fuente y Elaboracién: Propia

- Condiciones ergonéomicas

En la industria de confecciones es muy comun la presencia de lesiones ocasionadas por
trabajar largas jornadas de trabajo de manera sentada. El sedentarismo es una caracteristica
propia de esta posicion generando una motricidad baja, sobre peso, asi como problemas

lumbares, dorsales, circulatorios y atrofia muscular debido a malas posturas al trabajar en
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esta posicion. Trabajar de pie es una posicion mas natural, y nuestro cuerpo esta disefiado

para esta funcionar en esta posicion.

A continuacion, presento un diagrama sobre el nivel de presion lumbar, de acuerdo a nuestra

posicion

7 |
100% 200% 150% 250%
Trabajar de pie Trabajar sentado

Figura 28: Nivel de presion lumbar de acuerdo a la posicion del cuerpo
Fuente y Elaboracion: FISOLUTION LAS TABLAS, clinica de fisioterapia y podologia-
Espana.

Para este proyecto fue importante asegurar varios aspectos para que los operarios
puedan coser de pie, sin que esto implique un mayor riesgo para su salud en comparacion a

la condicion de trabajar sentados

Implementamos tapetes ergondmicos los cuales son fabricados en caucho sintético y
tienen por finalidad reducir la fatiga y las molestias ocasionadas por trabajar de pie ya que su
disefio crea una superficie acolchada e irregular con zonas duras y zonas suaves, lo cual
estimula y mejora la circulacion sanguinea. Por otro lado, los tapetes ergonomicos favorecen
el estado de alerta, el sentido de la comodidad y ayudan mucho a las personas que trabajan

de pie para que su labor sea mas productiva.

A través de un especialista en fisioterapia, se les capacitd en la importancia de la
postura y se establecieron dos pausas activas de diez minutos, una en la mafiana y otra en la
tarde con el objetivo de realizar ejercicios de estiramiento. La posicion para trabajar de pie

no debe ser estatica, debe haber actividad (movimiento) y desplazamientos que permitan el
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balanceo del cuerpo. Se explico la importancia de utilizar siempre calzado plano y cémodo

con suela antideslizante

Se defini6 con la Direccién de Produccion que no es recomendable que se trabajen
jornadas de trabajo mayores a la jornada normal diaria establecida. Trabajar de pie mantiene
un nivel de motricidad alto lo cual ocasiona un mayor nivel de oxigenacion de la musculatura

del cuerpo.

- La implementacion
Una vez dadas todas las condiciones técnicas de adecuacion de espacio, maquinaria y haber
terminado el programa de capacitacién y entrenamiento procedimos a dar inicio formal a la

puesta en marcha de la linea flexible.

Dias previos a la entrada en funcionamiento de la linea flexible, hicimos una dindmica
a través de la cual los operarios hicieron una lluvia de ideas de frases relacionadas a esta
experiencia de asumir un nuevo reto, con estas frases finalmente construyeron un lema con
el cual se identificaron, el cual fue “con esfuerzo y perseverancia podremos ser mejores en
nuestro trabajo y alcanzar nuestras metas personales” El primer dia de trabajo con este

nuevo sistema, se les entrego un polo con el lema estampado a cada una de las operarias.

Desde el primer dia de funcionamiento, se trabajaron 6érdenes formales del programa
de produccion y se tuvo en cuenta la importancia de la calidad y del cumplimiento de las
fechas de entrega. Los primeros dias tuvieron dificultades previsibles por el ajuste de
maquinas y por la inexperiencia de las operarias que estaban realizando operaciones nuevas,
esta situacion se fue superado con el paso de las semanas en donde se mantuvo el
acompanamiento de los especialistas de diferentes areas hasta que la linea fue tomando su

propio ritmo de trabajo. Figura 29
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Figura 29: Fotografias de la linea flexible implementada
Fuente y Elaboracion: Propia

- Sistemas de control

Para asegurar el control de la produccion que se elabora en la linea, implementamos una
plantilla de Control horario, con la cual los operarios llevaban el registro y control de la
produccion que ingresaban a la linea y que iba siendo terminada cada hora, este es un control
determinate para medir el desempeiio de la linea, poder detectar problemas y plantear

acciones de mejora.

En todo momento se utiliz6 el control de tiempos perdidos que tenia implementado
la empresa en todas las lineas de la planta, a través del cual se media las pérdidas de tiempo
que se presentaban principalmente por fallas mecanicas, problemas de calidad, falta de

trabajo y otros.

- Sistemas de compensacion

Durante el periodo de entrenamiento y los primeros meses de la puesta en marcha de la
primera linea flexible, se les pago a los trabajadores una tarifa promedio de lo que habian
recibido en los Gltimos seis meses, de esta forma se garantizo6 la tranquilidad de los operarios

que conformaron esta linea piloto

Como parte de este proyecto, se realizé un analisis del sistema de pago que utilizaba
la empresa el cual fue la base para disefiar y presentar un nuevo modelo de pago el cual tenia

que ajustarse a las politicas de pago establecidas por la empresa. La propuesta aceptada,
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comprendia un pago por el trabajo en equipo, esta condicion representaba un 85% de la tarifa
a pagar y el saldo (15%) corresponde un porcentaje individual el cual estaba dado por el

sistema de clasificacion de habilidades y destrezas establecido por la empresa.

La tarifa de pago promedio que se implementé al inicio del proyecto se mantuvo
finalmente durante los primeros cuatro meses de funcionamiento, que fue el momento en el

cual la linea alcanzo un nivel de desempefo adecuado.

- Acompaiiamiento y apoyo

Finalizado el proceso de implementacion y puesta en marcha de la primera linea flexible, se
realizd un plan de acompanamiento el cual consistido en el seguimiento de los datos de
produccion y la realizacion de reuniones de retroalimentacion. Esta etapa se mantuvo durante

los seis primeros meses de la implementacion.

4.1 Resultados

4.1.1 Resultados del sistema de manufactura y la gestion de la produccion
Los resultados de los datos tomados de los tipos de manufactura en relacion a la gestion de
la produccion que se puede relacionar con la eficiencia de la produccion, que es el tiempo
producido entre el tiempo disponible menos los tiempos muertos por parada de maquina y
falta de materia prima nos muestran que:

e Lalinea convencional tiene un comportamiento paramétrico,

e Los datos de la linea flexible muestran un comportamiento no paramétrico.

Tabla 06:
Prueba de normalidad para la gestion de la produccion (EFN)

Kolmogorov-Smirnov

TIPO DE
MANUFACTURA Estadistico gl Sig.(P)
Convencional 0,030 230 0,200"
Flexible 0,130 309 0,000
Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia
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Para la prueba de normalidad se establecen las siguientes hipotesis:

Ho: La distribucion se ajusta a la normal

Ha: La distribucién no se ajusta a la normal

Estadistico de prueba:

Regla de Rechazo:

Kolmogorov-Smirnov

Rechazar si p<0,05

A un nivel de confianza del 95% podemos indicar que las distribuciones de datos en

los tiempos tomados en la linea convencional se adaptan a la bondad de ajuste, distribucién

normal con una significancia de 0,200; mientras que la distribucion de los datos de las lineas

flexibles no se ajustan a la normal siendo una distribucion no paramétrica con una

significancia de 0,000; para la prueba de hipotesis se determind emplear Kolmogorov-

Smirnov dado que el grado de libertad o tamafio de muestras para ambas lineas es mayor que

50.

Al realizar una verificacion de resultados aritméticos podemos observar que la media

y la mediana de la linea flexible es superior, lo que nos permite inferir que las lineas de

produccion flexible muestran una mayor eficiencia en la produccidon, la misma que se

visualiza en el diagrama de cajas segun figura 30.

Tabla 07:

Estadisticos de las lineas de produccion, flexible y convencional

Linea Convencional

Linea Flexible

Error Error
Estadistico estandar Estadistico estandar
Media 114,9057 0,88303 Media 135,3039 0,78170
95% de Limite 113,1657 95% de Limite 133,7657
intervalo inferior intervalo de inferior
de Limite 116,6456 confianza Limite 136,8420
confianza superior parala superior
para la media
media
Media recortada al 114,9239 Media recortada al 5% 136,0236

5%
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Mediana

Varianza

Desviacion estandar
Minimo

Maximo

Rango

Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

114,5500
179,342
13,39186
70,70
145,90
75,20
17,95
-0,066
-0,123

Mediana

Varianza

Desviacién estandar
Minimo

Maximo

Rango

Rango intercuartil

0,160 Asimetria
0,320 Curtosis

136,7000
188,816
13,74104
61,10
243,50
182,40
11,60
0,232
15,978

0,139
0,276

Fuente: trabajo de campo. Elaboracién propia

Como se observa en los diagramas de cajas, la eficiencia de la produccién, la linea

convencional presenta menores valores en la eficiencia, y su distribucion es homogénea,

mientras que la produccion en la linea flexible se visualiza una mediana mayor; asi también,

se muestra una gran dispersion en los datos debido a su comportamiento no paramétrico, para

este resultado, los datos que existen fuera de la caja no se han retirado ni tratados como datos

atipicos, dado que no queremos llevarlos a tener una distribucion normal sino que se intenta

representar, como es que los dos tipos de lineas tienen diferentes comportamientos en los

resultados de la gestion de la produccion.

250,00

200,00

150,00

EFN PROCESO

100,00

50,00

25

348

Convencional

TIPO DE LINEA

Modular

Figura 30: Diagrama de cajas de tipo de linea y eficiencia en la produccion

Fuente: trabajo de campo; Elaboracion propia
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Prueba de hipotesis
Ho: Un sistema de manufactura flexible mejora la gestion de la produccion en una
empresa de confecciones en el Pert.
Ha: Un sistema de manufactura flexible no mejora la gestion de la produccion en una

empresa de confecciones en el Peru.

Para la prueba de hipotesis de como un sistema de manufactura flexible mejora la
gestion de la produccion se ha tomado en cuenta que el sistema de manufactura al ser una
variable cualitativa, nominal, dicotomica se traté como una variable ficticia o dummy y se le
asigno los valores segun tabla 08, en donde a la linea convencional se le ha asignado el valor

de cero (0), mientras que a la linea flexible se le ha asignado un valor de uno (1).

Tabla 08:
Codificacion de variable ficticia sistema de manufactura
Variable Nominacién  Codificacion
Sistema de Convencional 0
Manufactura Flexible 1
Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia

Asi también para ver como mejora, se realiz6 un analisis de regresion lineal teniendo
como variable independiente al tipo de manufactura (7ipMan) y como variable dependiente
a la gestion de la produccion (GesPro) y los datos son los encontrados en la eficiencia de la

produccion.

GesPro = fpo + p: TipMan + &

Donde pfo es la constante de la ecuacion, y f: es el factor que multiplica a la variable

TipMan, es decir cero (0) para el tipo convencional y uno (1) para el tipo flexible.

El error ¢ se puede considerar cero, si el comportamiento de los valores residuales
tiene una distribucion paramétrica, similar a la figura 31; sin embargo, considerando que este
es un estudio explicativo y no de alcance predictivo, consideramos para este estudio el

analisis de la regresion lineal simple validando los valores de £ segin la ecuacion siguiente:
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GesPro = po + p: TipMan

Medlia = 2,77E-15
200 Desviacion estandar = 0,999
M =538

150

100

Frecuencia

a0

-6 -4 -2 0 2 4 [} =]

Regresion Residuoe estandarizado

Figura 31: Histograma de residuos de regresion lineal GesPro=po+p:TipMan+¢
Fuente: trabajo de campo; Elaboracion propia

Primero determinamos si la variable TipMan influye sobre la variable GesPro, una
vez determinado esto pudimos verificar como mejora, para ello se trabajé a un nivel de
significancia de 0.05, es decir al 95% de confianza. Determinaremos si f es igual a cero, lo
cual quiere decir que no existe ninguna influencia; si es diferente a cero quiere decir que si

existe influencia para posteriormente ver como mejora.

Ho:  p=0

Ha:  p#0

Estadistico de prueba: Prueba F

Regla de rechazo: Rechazar Ho si F>Fa

Fo distribucion con un grado de libertad en el numerador y 536 (n-2) grados de

libertad en el denominador
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De acuerdo a la tabla estadistica de F para 0,05 con un grado de libertad en el
nominador y 536 grados de libertad en el denominador encontramos que Fo es igual a 3,84
mientras que el valor encontrado en la regresion es de 296,918 evidenciandose que a un nivel
del 95% de confianza la regla de rechazo se da, dado que F' (296,918)>Fa (3,84), lo que nos

permite indicar que el modelo es significativo a un nivel de confianza de 95% (ver Tabla 09)

De acuerdo a los resultados encontrados segun la Tabla 10, vemos que la significancia
es menor de 0,05 lo que nos permite indicar a un 95% de confianza que f#0, es decir que si

existe una influencia de la variable TipMan sobre la variable GesPro.

Los factores encontrados son: 114,906 para la constante fo y 20,398 para el valor de
p1, que se pueden reemplazar en la ecuacion con el objetivo de encontrar una explicacion,
mas no para hacer predicciones, dado que se tienen que determinar que otros factores son

los que influyen.

Tabla 09:
Regresion simple.
Suma de Media .
Modelo cuadrados g cuadratica F Sig.
Regresioén 54863,382 1 296,918 0
54,863
Residuo 99224,678 537
184,78
Total 154088,060 538
Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia
Tabla 10:
Coeficientes de regresion
Coeficientes no Coeficientes
Modelo estandarizados estandarizados t Sig. (p)
B Desv. Error Beta
(Constante) 114,906 0,896 128,198 0,000
TIPO DE 20,398 1,184 0,597 17,231 0,000
MANUFACTURA

Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia
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Por lo que la ecuacion modelada segun datos seria:

GesPro = fo + p: TipMan + &

GesPro= 114,906 + (20,398) TipMan + ¢

La ecuacion definida por los resultados que provienen de los datos obtenidos no
representa una ecuacion para hacer célculos exactos en la calidad de la gestion de la
produccion expresada con la eficiencia de la produccidn, pero si nos permite probar la

hipoétesis planteada. Se rescriben entonces las hipotesis estadisticas generales

Ho: Un sistema de manufactura flexible mejora la gestion de la produccion en una
empresa de confecciones en el Pert.
Ha: Un sistema de manufactura flexible no mejora la gestioén de la produccion en

una empresa de confecciones en el Pert.

Para la linea convencional con un valor ficticio de cero (0) el valor de GesPro
quedaria en 114,906 de eficiencia, mientras que para la linea flexible con un valor ficticio de
uno (1) el valor de GesPro quedaria en 135,304, quedandonos con la hipdtesis Ho en la que
indica que “un sistema de manufactura flexible mejora la gestion de la produccion”, y a un
nivel de confianza del 95% con los 539 datos recogidos podemos indicar que mejora en un
17,75% ((135,304-114,906)-1). Asi también, los calculos de la regresion nos muestran un
valor para el R? ajustado de 0,356, pudiendo decir que el tipo de manufactura solo explica el
35,60 % de los resultados de la gestion de los procesos, indicaindonos esto, que esta variable

depende de un 64,40 % de otros factores que no es el tipo de linea de proceso.
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4.1.2 Resultados de un sistema de manufactura flexible en relacion con la cantidad

de unidades producidas de una linea de confecciones

Del mismo modo que el anélisis anterior, realizamos un analisis de la distribucion
de datos de la cantidad de unidades producidas tanto para una linea convencional como en
una linea flexible, en la que de acuerdo a lo encontrado segun el estadistico de

Kolmogorov-Smirnov, ambos grupos de datos tienen un comportamiento no paramétrico.

Tabla 11:
Prueba de normalidad para las prendas producidas (EFN)

Kolmogorov-Smirnov@

TIPO DE LINEA

Estadistico gl Sig.
Convencional 0.081 230 0.001
Flexible 0.067 309 0.002

Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia

Para la prueba de normalidad se establecen las siguientes hipotesis:

Ho: La distribucion se ajusta a la normal
Ha: La distribucion no se ajusta a la normal
Estadistico de prueba: Kolmogorov-Smirnov

Regla de Rechazo: Rechazar si p<0,05

A un nivel de confianza del 95% podemos indicar que las distribuciones de datos en
las unidades producidas por persona en la linea convencional y en la linea flexible no se
adaptan a la bondad de ajuste, por lo que son distribuciones no paramétricas con valores de
significancia de 0,001 y 0,002 respectivamente; para la prueba de hipotesis se determinéd
emplear Kolmogorov-Smirnov dado que el grado de libertad o tamafio de muestras para

ambas lineas es mayor que 50.

75



Al realizar una verificacion de resultados aritméticos podemos observar que la media

y la mediana de la linea flexible es superior, lo que nos permite inferir que las lineas de

produccion flexible muestran una mayor eficiencia en la produccion, la misma que se

visualiza en el diagrama de cajas segln figura 32.

Tabla 12:

Estadisticos descriptivos de prendas producidas por operario

Linea Convencional

Linea Flexible

Estadistico Efror Estadistico E{*ror
estandar estandar

Media 62.7589 2.33975 Media 94.6218 2.22641
95% de Limite 58.1487 95% de Limite 90.2409
intervalo de  inferior intervalo de inferior
confianza confianza
para la para la
media media

Limite 67.3691 Limite 99.0027

superior superior
Media 60.6620 Media 93.2808
recortada al recortada al
5% 5%
Mediana 60.1400 Mediana 94.0000
Varianza 1259.117 Varianza 1531.688
Desviacion 35.48404 Desviacion 39.13679
estandar estandar
Minimo 1.33 Minimo 1.86
Maximo 205.82 Maximo 319.43
Rango 204.49 Rango 317.57
Rango 42.09 Rango 42.20
intercuartil intercuartil
Asimetria 0.961 0.160 Asimetria 0.932 0.139
Curtosis 1.683 0.320 Curtosis 4231 0.276

Fuente: trabajo de campo

Elaboracion propia

En el diagrama de cajas podemos ver tanto para la linea flexible como convencional

una dispersion en los valores superiores y la cantidad de prendas producidas en la linea

flexible mejora significativamente.
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Figura 32: Diagrama de cajas prendas producidas por operario
Fuente: trabajo de campo; Elaboracion propia

Prueba de hipdétesis especifica 1
Ho: Un sistema de manufactura flexible mejora la cantidad de unidades producidas
de una linea de confecciones
Ha: Un sistema de manufactura flexible no mejora la cantidad de unidades producidas

de una linea de confecciones
Para ver como mejora la cantidad de unidades producidas por persona, se realiz6 una
regresion lineal teniendo como variable dependiente a la cantidad de prendas producidas por

operario (PPO) en cada una de las lineas, y como variable independiente el tipo de linea

convencional como flexible.

PPO = po + p: TipMan + &
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Donde fo es la constante de la ecuacion, y f: es el factor que multiplica a la variable
TipMan, que se tratd como una variable ficticia 0 dummy; donde, el valor de cero (0) es para
el tipo convencional y uno (1) para el tipo flexible.

El error ¢ se puede considerar cero, si el comportamiento de los valores residuales
tiene una distribucion paramétrica, similar a la figura 33; sin embargo, considerando que este
es un estudio explicativo y no de alcance predictivo, consideramos para este estudio el

analisis de la regresion lineal simple validando los valores de f: segun la ecuacion siguiente:

PPO = po + p: TipMan

Tabla 13:
Codificacion de variable tipo de manufactura
Variable Nominacion Codificacion
Tipo de Convencional 0
Manufactura Flexible 1

Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia

Histograma

Variable dependiente: Prendas producidas por operario

Media = 2 7BE-15
100 Desviacion estandar = 0,988
M =539

a0

G0

Frecuencia

40

20
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Regresion Residuo estandarizado

Figura 33: Distribucion de residuos prendas producidas
Fuente: trabajo de campo; Elaboracion propia
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Para determinar como el tipo de manufactura mejora la produccion de prendas por
operario debemos determinar primero si f es diferente de cero, dado que si es igual a cero no

existiria ninguna influencia ni mas aun mejora alguna. Para ello establecimos la siguiente

hipoétesis:
Ho:  p=0
Ha:  p#0
Estadistico de prueba: Prueba F
Regla de rechazo: Rechazar Ho si F>Fa

Fo distribucion con un grado de libertad en el numerador y 536 (n-2) grados de

libertad en el denominador

Segun los célculos realizados, a través del programa SPSS-V26, el valor de F
encontrado es de 94,574, mientras que el valor de Fa encontrado en tablas, para un grado de
libertad en el numerador y 536 grados de libertad en el denominador, es de 3,84 por lo que
nos permite indicar que el modelo es significativo a un nivel de confianza del 95% (ver Tabla
14)

De acuerdo a los resultados encontrados segun la Tabla 15, vemos que la significancia
es menor de 0,050 lo que nos permite indicar a un 95% de confianza que f#0, por lo que

TipMan si tiene una influencia sobre PPO (cantidad de prendas producidas por operario)

De acuerdo a lo establecido en la influencia, los valores de la ecuacion estan

establecidos segun el célculo realizado.

Tabla 14:
Regresion simple para prendas producidas

Modelo C?J:r(;]raa(?oes gl CUI\a/Ig:ja'lﬁca F Slg ’
Regresion 133865429 1 133865429 94574 000
Residuo 760097.721 537 1415452
Total 893963.150 538

Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia
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Tabla 15:
Coeficientes de regresion para prendas producidas por operario

Modelo Coeficieqtes no Coeficigntes
estandarizados estandarizados
B Desv. Error Beta T Sig.
(Constante) 62.759 2.481 25.299 0.000
Tipo de linea 31.862 3.276 0.387 9.725 0.000
de
produccion

Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia

PPO = po + p TipMan + &
PPO = 62,862 + 31,863 (TipMan) + ¢

Debemos tener presente que esta ecuacion no nos permite hacer inferencias para un
nivel de estudio aplicado, dado que se requieren tomar mas muestras en diferentes
condiciones, pero si nos muestra lo necesario para poder encontrar una explicacion a lo que
estamos trabajando de resolver que es en como el tipo de manufactura mejora la cantidad de
produccion por operario. Para TipMan de una linea convencional establecimos que el valor
es cero (0), por lo que el PPO es 62,759, mientras que el valor de PPO para el TipMan tipo
flexible es de 94,622; esto quiere decir que la mejora es de un 50.77%. Asimismo, se encontrd
un valor para el R? ajustado de 0,148, esto nos lleva a deducir que el tipo de Manufactura
explica el 14.8% de los resultados de las prendas producidas por operario, habiendo otros

factores que influyen o explican en un 85.2%.

4.1.3 Resultados de la distribucion fisica de la linea (Lay-Out) en relacion con los

minutos en proceso de una linea de confecciones

Al igual que el punto 4.1.1 Resultados del sistema de manufactura y la gestion de la
produccion para el analisis de la relacion de distribucion frente a los minutos en proceso, se
ha tomado la dimension “distribucion fisica de la linea” como una variable ficticia, dado que

solo tenemos dos tipos de distribucion:
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La distribucién convencional consiste en lineas de produccion especializadas para
confeccionar determinados modelos, son conformadas normalmente entre 20 a 26 operarios
los cuales estan definidos fijamente en puestos de trabajo especificos de acuerdo a una
secuencia de operaciones establecida. La produccion se realiza en “paquetes progresivos” los
cuales usualmente se componen de 20 a 40 prendas cada uno, y avanzan de manera completa
de una operacion a la siguiente sucesivamente a lo largo de la linea hasta que las prendas son
totalmente terminadas. El concepto en este tipo de linea es que cada operario cumple con la

elaboracion de las operaciones asignadas en el dia.

La distribucion flexible consiste en lineas de produccion pequeias compuestas entre
5 a 12 operarios polivalentes quienes confeccionan las prendas de una en una, con lo cual
practicamente no se generan stock de prendas en proceso, o si se genera es minimo.
Usualmente estas lineas tienen una distribucion de las maquinas en forma de “U” lo que

permite una mayor flexibilidad de los operarios quienes desarrollan diferentes operaciones.

El concepto de una linea flexible es que los operarios trabajan todos en equipo en

funcion a la confeccion de prendas completas en el dia.

Para la dimension “minutos en proceso” se ha determinado el tiempo en minutos de
cada linea de cada dia llevados a minutos en proceso por persona, para lo cual se dividio los
minutos tomados de las lineas de produccion y el nimero de personas que trabajaron en esa

linea.

Lo primero que se realizo fue la distribucion de los datos tanto de las distribuciones
fisicas que corresponden a las lineas convencionales y a las lineas flexibles; para ello, para

la prueba de normalidad se establecen las siguientes hipotesis:

Ho: La distribucion no se ajusta a la normal
Ha: La distribucién se ajusta a la normal
Estadistico de prueba: Kolmogorov-Smirnov

Regla de Rechazo: Rechazar si p<0,05
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De acuerdo a lo calculado, a un 95% de confianza podemos indicar que tanto la

distribucion de tiempos de produccion por persona en el lay-out correspondiente a las lineas

convencionales como a las flexibles, no se ajustan a la normal en razén que el resultado de

la significancia para ambos es de 0,000 que es menor a 0,050

Tabla 16:
Prueba de normalidad para tiempos de produccion

Tipo de linea de Kolmogorov-Smirnov
produccion Estadistico gl Sig.
Convencional 0,114 230 0,000
Flexible 0,083 309 0,000

Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia

Al realizar un andlisis aritmético, podemos observar que para la distribucion o lay-out

de la linea convencional, tanto la media como la mediana son menores a la media y mediana

de los tiempos de produccién por operarios, lo que nos puede llevar a una primera inferencia

que el lay-out de la linea flexible tiene un mejor tiempo de produccidn por operario.

Tabla 17:

Estadisticas de los minutos de produccion por operario segun el Lay-Out.

Convencional Flexible
Estadistico Efmr Estadistico Efmr
estandar estandar
Media Media
1.504,74 45,27 1.777,62 35,22
95% de Limite 95% de Limite
intervalo inferior 1.415,54 intervalo de inferior 1.708,32
de Limite confianza ) jite
confianza superior 1.593,94 para la media superior 1.846,91
para la
media
Media recortada al Media recortada al 5%
5% 1.459,55 1.760,81
Mediana Mediana
1.331,69 1.731,99
Varianza Varianza
471.383,99 383.201,21
Desviaciéon estandar Desviaciéon estandar
686,57 619,03
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Minimo Minimo

396,58 607,83
Maximo Maximo
4.548,87 3.489,90
Rango Rango
4.152,29 2.882,08
Rango intercuartil Rango intercuartil
719,76 767,73
Asimetria Asimetria
1,17 0,16 0,50 0,14
Curtosis Curtosis -
1,69 0,32 0,11 0,28

Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia

En el diagrama de cajas podemos observar que cuando se emplea el lay-out de una
linea convencional, para las muestras tomadas, se puede ver una mayor dispersion en los
datos de la convencional, mientras que para el sistema de lay-out de una linea flexible existe
menor dispersion y también se evidencia que existe un mayor tiempo de produccion por

operario en la linea flexible.
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Figura 34: Diagrama de cajas de tiempo de produccion por operario segun lay-out, para
sistema flexible y convencional.
Fuente: trabajo de campo; Elaboracion propia
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Prueba de hipotesis
Ho: La distribucion fisica de la linea (Lay-out) mejora los minutos en proceso de una
linea de confecciones.
Ha: La distribucion fisica de la linea (Lay-out) No mejora los minutos en proceso de

una linea de confecciones.

Para ver como mejora los minutos de proceso en linea, por persona, se realizé una
regresion lineal teniendo como variable independiente al tipo de lay-out, tanto para
manufactura convencional como para la flexible (7ipLay-out) y como variable dependiente
a los tiempos de produccioén por operario (7PO) y los datos son los encontrados en la
eficiencia de la produccion.

TPO = po + p: TipLay-Out + ¢

Donde fo es la constante de la ecuacion, y f: es el factor que multiplica a la variable
TipLay-out, que se tratara como una variable ficticia o dummy; donde, el valor de cero (0) es

para el lay-out del tipo convencional y uno (1) para el tipo flexible.

El error ¢ se puede considerar cero, si el comportamiento de los valores residuales
tiene una distribucion paramétrica, similar a la figura 35; sin embargo, considerando que este
es un estudio explicativo y no de alcance predictivo, consideramos para este estudio el

analisis de la regresion lineal simple validando los valores de £ segun la ecuacion siguiente:

TPO = po + p: TipLay-Out

Tabla 18:
Codificacion de variable Lay-Out

Variable Nominacidn Codificacion

Convencional 0

Tipo de Lay-out
P Y Flexible 1

Elaboracion propia
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Histograma

Variable dependiente: Tiempo en proceso por operario

Medlia = 5 34E-15
100 Desviacion estandar = 0,999
M =538

Frecuencia

2 0 2 4

Regresion Residuo estandarizado

Figura 35: Distribucion de residuos de regresion lineal
Fuente: trabajo de campo; Elaboracion propia

Para determinar como el lay-out mejora los minutos de produccion debemos
determinar primero si f es diferente de cero, dado que si es igual a cero no existiria ninguna

influencia ni mas aun mejora alguna. Para ello establecimos la siguiente hipdtesis:

Ho:  p=0

Ha:  p#0

Estadistico de prueba: Prueba F

Regla de rechazo: Rechazar Ho si F>Fa

Fo distribucion con un grado de libertad en el numerador y 536 (n-2) grados de

libertad en el denominador

Segun los célculos realizados, a través del programa SPSS-V26, el valor de F
encontrado es de 23,332, mientras que el valor de Fa encontrado en tablas, para un grado de
libertad en el numerador y 536 grados de libertad en el denominador, es de 3,84 por lo que
nos permite indicar que el modelo es significativo a un nivel de confianza del 95% (ver Tabla

19)
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De acuerdo a los resultados encontrados segun la Tabla 20, vemos que la significancia

es menor de 0,050 lo que nos permite indicar a un 95% de confianza que f#0, es decir que si

existe una influencia de la variable TipLay-Out sobre la variable TPO (tiempo de produccion

por operario)

De acuerdo a lo establecido en la influencia, los valores de la ecuacion estan

establecidos segun el calculo realizado.

Tabla 19:

Regresion simple para minutos en proceso

Suma de Media .
Modelo cuadrados gl cuadratica Sig.
Regresion 1 23,332 0
9.818.320 9.818.320
Residuo 537
225.972.907 420.806
Total 538
235.791.227
Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia
Tabla 20:
Coeficientes de regresion para minutos en proceso
Coeficientes no Coeficientes
Modelo estandarizados estandarizados Sig.
B Desv. Error Beta
(Constante)
1.504,74 42,77 35,179 0,000
Tipo de linea de 0,204
produccion 272,88 56,49 4,830 0,000

Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia

TPO = 1.504,74 + 272,88 (TipLay-Out) + &

TPO = po + B TipLay-Out + &
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Debemos tener presente que esta ecuacion no nos permite hacer inferencias para un
nivel de estudio aplicado, dado que se requieren tomar mas muestras en diferentes
condiciones, pero si nos muestra lo necesario para poder encontrar una explicacion a lo que
estamos trabajando de resolver que es, como el tipo de lay-out mejora los tiempos (minutos)
de produccion. Para lay-out de una linea convencional establecimos que el valor es cero (0),
por lo que el TPO es 1504,74, mientras que el valor de TPO para el lay-out tipo flexible es
de 1777,62; esto quiere decir que la mejora es de un 18,13%. Asimismo, se encontrd un valor
para el R? ajustado de 0,04, esto nos lleva a deducir que el tipo de lay-out explica solo el 4%
de los resultados de los tiempos de produccion, habiendo otros factores que influyen o

explican en un 96%.

4.1.4 Resultados de un sistema de manufactura flexible en relacion con la cantidad

de prendas de segunda de una linea de confecciones

Manteniendo el mismo orden de la presentacion de los primeros resultados, se ha
hecho un anélisis de la distribucién de datos de la generacion de prendas de segunda tanto
para una linea convencional como en una linea flexible, en la que de acuerdo a lo encontrado
segun el estadistico de Kolmogorov-Smirnov, ambos grupos de datos no se comportan bajo

una distribucion Gaussiana o paramétrica.

Tabla 21:
Prueba de normalidad para prendas de segunda

Kolmogorov-Smirnov?

Tipo de linea

de produccién Estadistico gl Sig.
Convencional 0,314 230 0,000
Flexible 0,357 309 0,000

Fuente: trabajo de campo
Elaboracion propia

Asi también, podemos observar la tabla 22, las medias de las prendas de segunda para
las lineas flexibles y convencionales son 0.7929 y 1.0304 respectivamente; mientras que las
medianas se encuentran con un valor cero; esto implica que, para ambas lineas de produccion,

la generacion de prendas de segunda por corte es baja o nula. De la misma forma podemos
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observar la distribucion en el diagrama de cajas (Figura 36) en donde se puede apreciar que

la mediana esta en el limite de cero y la distribucion de los demas valores se encuentran sobre

este valor en forma asimétrica, no llegando a valor de 10 unidades producidas, salvo en un

caso atipico en la linea flexible que llega a 31, valor que puede ser retirado en caso se haga

un andlisis mas profundo de estos datos recopilados.

Tabla 22:
Estadisticas de prendas de segunda de produccion
Convencional Flexible

Estadistico esEarLodrar Estadistico es%gaodrar

Media 1,0304 0,10355 Media 0,7929 0,12270
0 i 0 -

noalo e 0,8264 nonalo  hrie 05515
de de
e s e, o
media media
Media recortada al 5% 0,8309 g’f,zdia recortada al 0,5113
Mediana 0,0000 Mediana 0,0000
Varianza 2,466 Varianza 4,652
Desviaciéon estandar 1,57045 Desviacion estandar 2,15680
Minimo 0,00 Minimo 0,00
Maximo 8,00 Maximo 31,00
Rango 8,00 Rango 31,00
Rango intercuartil 2,00 Rango intercuartil 1,00
Asimetria 1,887 0,160 Asimetria 9,463 0,139
Curtosis 3,894 0,320 Curtosis 125,554 0,276

Fuente: trabajo de campo

Elaboracion propia
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Figura 36: Diagrama de cajas de distribucion de prendas de segunda
Fuente: trabajo de campo; Elaboracion propia
Prueba de hipétesis

Ho: Un sistema de manufactura flexible reduce la cantidad de prendas de segunda de
una linea de confecciones
Ha: Un sistema de manufactura flexible no reduce la cantidad de prendas de segunda

de una linea de confecciones

Para validar o falsar la hipotesis si el sistema de manufactura flexible reduce la
cantidad de prendas de segunda, se realizd primero una regresion lineal teniendo como
variable independiente al tipo de manufactura, convencional y flexible (7ipMan) y como
variable dependiente a las prendas de segunda que fueron identificadas en el control de

calidad (PreSeg) y se establecio la siguiente ecuacion

PreSeg = po + p TipMan + &
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Donde fo es la constante de la ecuacion, y f es el factor que multiplica a la variable
TipMan, que se tratara como una variable ficticia o dummy; donde, el valor de cero (0) es
para el tipo convencional y uno (1) para el tipo flexible. No se hizo un analisis mas profundo

debido a que no se encontrd una influencia de TipMan sobre PreSeg de acuerdo al siguiente

analisis:
Ho:  p=0
Ha:  p#0
Estadistico de prueba: Prueba F
Regla de rechazo: Rechazar Ho si F>Fa

Fo distribucion con un grado de libertad en el numerador y 536 (n-2) grados de

libertad en el denominador.

Tabla 23:
Regresion simple para prendas de segunda
Modelo C?J:rc?raa(?gs gl cul\a/lgrda'ltai‘ca F Slg
Regresion 7,441 1 7,441 2,000 0,158
Residuo 1997,531 537 3,720
Total 2004,972 538

Fuente: trabajo de campo, elaboracion propia

De acuerdo a los resultados de la regresion simple se puede observar el valor de F de
2.00 y el valor de Fo, para un grado de libertad en el numerador y 536 grados en el
denominador, es de 3.84, por lo que no se cumple la regla de rechazo llegando a establecerse,
a un nivel de confianza del 95%, que B=0, es decir que para cualquier valor de TipMan, cero
o uno, el valor resultante sera cero y no habrd ningliin aporte. No existen evidencias
suficientes para validar o falsar la hipdtesis, por lo que no podemos indicar que un sistema
de manufactura flexible reduce la cantidad de prendas de segunda de una linea de

confecciones.

PreSeg = po + (0) TipMan + &
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4.2 Analisis o discusion

Segun lo indicado en nuestro marco tedrico, que sustentamos que:

Ademas de eliminar o reducir los “desperdicios” —definidos como aquellos procesos
o actividades que no agregan valor al producto (Imai,1986) —, la manufactura esbelta busca
evaluar y optimizar los diferentes indicadores de gestion como: menor tiempo de entrega,
menor inventario en proceso, mejor uso de la mano de obra, menores reprocesos, mejor
aseguramiento del cumplimiento del programa de produccion, mayor empoderamiento de los
operarios, menores costos de produccion, entre otros mas, son indicadores que se pueden

medir y aplicar a cualquier sistema productivo

En este caso el indicador de reduccion de prendas de segunda en los dos tipos de linea
estudiados no es un indicador para la evaluacion del sistema productivo de la empresa. En el
mismo sentido, no se puede validar lo que indica Carranza (2016) quien concluye que los
resultados de su proyecto de disminucion de pérdidas de materiales generaron resultados
positivos tanto en lo financiero como en lo operativo; asi también, que se identificaron y se
redujeron los principales desperdicios; esto en razéon que no se ha podido demostrar en
nuestro estudio una disminucion o un efecto de la generacion de prendas de segunda, por lo

que en nuestro caso no podemos afirmar lo mismo que Carranza.

Por otro lado, los resultados encontrados, con las mejoras de un 17.75% en la
eficiencia de las lineas flexibles respecto a las lineas convencionales, refuerza lo indicado
por Arrieta (2007) quien afirmo que la aplicacion sistematica y habitual de diferentes técnicas
se realizan para el mejoramiento de los procesos productivos, en este caso de las mejoras de
los procesos en la aplicacion de las lineas flexibles. Asimismo, estas técnicas o formas de
trabajo de trabajo han adquirido cada vez mayor importancia entre los directivos de empresa
textil, de estudio, para asegurar su competitividad en un mercado cada vez mas globalizado,
alineandose de esta forma a la misma teoria de Collins, Cordon, Julien, (1996) quienes

indican que es la forma de lograr competitividad.
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Adicionalmente a lo que concluye Mejia (2013), que la implementacion de las
herramientas de manufactura esbelta le permitio que la empresa, en donde el realizo el
estudio, desarrolle una ventaja competitiva en cuanto a calidad, flexibilidad y entrega a
tiempo de los productos a los clientes; podemos nosotros indicar adicionalmente que la
implementacién de un sistema flexible mejora también la eficiencia en la gestion de la

produccion.

En relacion al estudio de Cruz (2016) que le permite evaluar la viabilidad para
implementar este sistema de produccion, desde el punto de vista de la ingenieria; con nuestro
estudio realizado, podemos determinar que al demostrar la mejora de la eficiencia y tener una
mejor polivalencia en los trabajadores son variables adicionales que se deben tomar en cuenta

para ver la viabilidad de contar con lineas de produccion flexible.

Se puede concluir, lo mismo que indican Lucione (2018) y Diaz (2008), que los
resultados alcanzados fueron buenos y se entendié que este proceso de cambiar una linea de
produccion convencional a un sistema flexible, pasa por instaurar un cambio cultural y es un
proceso de mejora continua. Es también implantar una filosofia de mejora continua entre los
actores clave que se desempefian en esta actividad industrial. Podemos indicar también,
soportandonos en nuestros resultados y en lo que indica Rodriguez (2006), que los fabricantes
de confecciones que sobreviviran y prosperaran en el mercado, son aquellos capaces de
cumplir con lo que se plantea como las premisas de valor que tienen los minoristas y gerentes
de marcas actuales: precios bajos, tiempos de ciclo cortos y relaciones de mutua confianza,
y esto se logra mejorando las eficiencias en los procesos, y en nuestro caso esta mejora

representa un 17.75%.
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Tabla 24:
Resumen de resultados

Variable Variable Sistema Sistema
Hipotesis B . Indicador Manufactura Manufactura Diferencia
Independiente  Dependiente . .
Convencional Flexible
Un sistema de
manufactura
flexible mejora la
estion de la Sistema de Gestion de la .
gestion. 8 Media 114,90 135.3 20,40
produccion en una Manufactura  Produccion
empresa de
confecciones en el
Perti
Un sistema de
manufactura
flexible mejora la )
car)l(tidad J de Sistema de Cantidad de
. unidades Media 62,75 94,62 31.87
unidades Manufactura .
. producidas
producidas de una
linea de
Lonfecciones
La distribucion
fisica de la linea
Lay-Out) mejora .. . ., Cantidad de
(Lay u‘) 19T byistribucion . .
los minutos en . minutos en  Media 1.504,74 1.777,62 272,88
fisica (Lay-Out)
proceso de una proceso
linea de
confecciones.
Un sistema de
manufactura
flexible reducira la . Cantidad de
. Sistema de .
cantidad de prendas prendas de  Media 1,03 0,79 -0,24
Manufactura
de segunda de una segunda
linea de
confecciones

Fuente: elaboracion propia
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

a. De acuerdo al estudio realizado, a un nivel de confianza del 95% con los 539 datos
obtenidos en la linea de produccion para los sistemas de manufactura flexible y
convencional, podemos indicar que el cambio de una linea convencional, a una linea
flexible se mejora la gestion basada en la eficiencia o de los procesos en un 17.75%
y el tipo de linea solo explica el 35.60% de los resultados obtenidos en la gestion de

la producciéon

b. De acuerdo al estudio realizado, a un nivel de confianza del 95% con los 539 datos
obtenidos en la linea de produccion para los sistemas de manufactura flexible y
convencional podemos indicar que el cambio de una linea convencional, a una linea
flexible se mejora la cantidad de prendas producidas por personas en un 50.76% y el
tipo de linea solo explica el 14.8% de los resultados obtenidos en cantidad de prendas

producidas por operario.

c. Aunnivel de confianza del 95% con una muestra de 539 datos podemos concluir que
la distribucion fisica en linea o en “U” para una linea convencional y para una linea
flexible respectivamente la cantidad de minutos producidos mejora en un 18.13% si
pasamos de la linea convencional a la linea flexible; asi también, el tipo de lay-out
solo explica un 4% de los resultados obtenidos en los tiempos o minutos de

produccion.

d. A un nivel de confianza del 95% con los 539 datos obtenidos en campo podemos
indicar que no tenemos suficiente para afirmar que un sistema de manufactura flexible
reduce la cantidad de prendas de segunda de una linea de confecciones. Los datos no
arrojan la evidencia suficiente para poder indicar a un 95% de confianza, que el tipo

de manufactura influye en la produccion de prendas de segunda.
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e. Como conclusién general, podemos afirmar sobre la implementacion de lineas

flexibles en la empresa de estudio, que ha sido totalmente positivo, su impacto ha ido

mas alla del montaje de estas cuatro lineas de costura (116, 127, 144 y 145), ya que

se procedio a redistribuir las 20 lineas convencionales, las cuales pasaron de estar una

maquina detrds a otra, a quedar una maquina al costado de la otra, esto permitid

reducir los traslados de materiales dentro de la linea. Este concepto, también fue

implementado en el area de acabado, en donde inicialmente tenian una distribucién

por areas especializadas, y se paso a conformar 4 lineas flexibles logrando mejorar

los resultados de esta area.

5.2 Recomendaciones

5.2.1.

5.2.2.

5.2.3.

Esta es una filosofia de trabajo aplicable a todo tipo de industria, sin importar su

tamano

La implementacion de sistemas de manufactura flexible no debe ser considerada
por si sola como la solucion a los problemas de produccion, es una herramienta
mas que al implementarla le permitira a una planta de confecciones ser mas
flexible para la gestion de las diferentes 6rdenes de produccion, es importante que
se tenga un mix de lineas convencionales y lineas flexibles, esto permitira poder
balancear la carga de trabajo de acuerdo a los tipos de producto, tamafio de las

ordenes y fechas de entrega.

Para la implementacion de lineas flexibles no hay que partir de la idea de que hay
una Unica metodologia, lo importante es entender los principios de esta filosofia
de trabajo y adecuarlos a la realidad de cada empresa. Siempre se debe partir de

un plan de trabajo general
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5.24.

5.2.5.

5.2.6.

5.2.7.

5.2.8.

Es fundamental contar el compromiso, la determinacién y el involucramiento de
la Direccion para transmitir todos los miembros de la organizacion esta filosofia

de mejora continua para asi crear una cultura de excelencia.

Es importante empoderar a los operarios, ellos tienen el potencial para desarrollar
de la mejor forma su trabajo, la experiencia que les da el dia a dia les permite
conocer importantes aspectos del proceso, de alli la importancia de saber

motivarlos para que sean parte de las soluciones

El perfil de un costurero que conforma una linea flexible permite que se le
reconozca como como un operario mas calificado por la forma como desarrollan
su trabajo, esto les ha permitido ser considerados para desempefiar nuevos cargos
como técnicos de ingeniera, supervisores de produccion, inspectores de calidad
entre otros cargos. Es importante que la organizacion tenga una forma o

mecanismos para de promover y reconocer el esfuerzo del personal operativo.

Es importante que las empresas tengan programas de capacitacion de manera
constante, esto repercutird en tener operarios polivalentes, esta es una de las

principales caracteristicas que debe poseer un operario en la actualidad
La implementacion de sistemas de manufactura flexible tiene un impacto directo

en lareduccion de los inventarios de productos en proceso y por ende en los costos

de produccion
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Anexo 1: Declaracion de Autenticidad

A continuacion, se presenta el formato de autenticidad y no plagio.

| ZH ' Ricardo Palma Escuela do Posgrado
DECLARACION DE AUTENTICIDAD ¥ NO PLAGIOD

) DF-ELAHA-EII:I-H DEL GRAMAENDCY

Foar gl presente, o praduando: AgeiVdos p nombres)

| BARBHONA  PUILIDO  YLADIMIA

en condicion de ppresads dal Programa de Fodgrasis

MWRAESTRIA EH MeERIeLIA MBUSTALAL COM MEKCIGR B
P MR AR ERTE ¥ OEESTyAM EwPRESALVAL

geqa constanca gue ha elaborado Ls s inditulsda:

INFLUEMCIA DEL TIFO DE MANUFAL TULA SoBdr LA SESTIOM
E PROOUCCION oM UMA EMMESA DB COMFECC LOMES,

Daclara gue @l grevecde brabaps de tesls ha sido slaborado gor &l meme v no exste
glage/oopa de rinpune naturaleza, en dspacial de alre documenho de investigacion [Tesls,

e wada, bewrto, COngreEso, o similar ) prédentado por cualguer persona natural @ juridica ange
CLEdpET RSt AR cademice, de mvestigacion, profesional o similar

Degja canilandia gue las otas de ofros awtore han sida debidamente dentilicadas en gl
Irasbego de investigacion, por b gud no ha semdo como suyas las Opifeenes seridas por
DEFTEROL, v sid da Tuenles enconbrades en medios eLoninas, dhgilales o de la Inkerniet.

Agimismg, rafifice gee 23 pleramente conacan e de tado el contenido de la tesi ¥ asume
ly resposneabiliclad de cualgull e o Sesiidn e el documento v &% coracerie de las
CEENNoLaRC e flnas § Egakes imlucradas,

B it G incurmplimienio de esia declaracin, al gradusndo v womate a b dispuestio en
b= normas de B Uniseredad Ricasde Palma y ks disposhivos Vi bk g by

-|".:5(_I~L’r-':_'-'_% A4. 42, LOLO

calgraduacan Fecha
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Anexo 2: Autorizacion de Consentimiento para Realizar la Investigacion

A continuacion, se muestra la autorizacion de consentimiento para realizar la investigacion

Hﬁ!i_r;:' Mﬂﬁﬂm Escuela de Posgrado
AUTORIZACION DE CONSENTIMIENTO PARA REALIZAR LA
INVESTIGACION

DOMNDE SE REALIZARA LA INVESTIGACION

Dejo constanda qua &l area odependencia g dirljo, ha tomado conocimiento del proyecto
de besis trulado:

IMFLUEKMCIA DEL TiPo 08 MAMUFRCTURLA SOoFie L GESTION

DE PROOYCCIOM EM UHA EMPRESA DE C(okFEiooues |

2l mismo que es realicadoe por el S f%a, Extudiante [Apsdlidos g nombnes|c

! BARAROMA PULIDD  WLADIMIL

, o eordicdn de asfudane - mveiigador del Programs de:;

iHF-EE-TU-'P- EN IMAEMIETLIA SMOSTAIA. (oW MENOnW EW Mu;m|ﬂnt1
L ESTION GHELESALIMAL

H.&EST

B misimd (etialiimos, QUR ERg0In NUBSENa NoTMative Smieime procedenremos con el apoyo al
desarrilo del proyecto de investigacikn, dando ks facldades @8l caso para aphcackan de
kas instrismentdos de recolecoidn de datos.

En ragdn de lo expresado @Oy mi consemtiFnients pars & uso de la informaodin yo la
aplicacin de los msirumanhos de recclocidn de datas:

Rarnlsne die L empness; AubarEaciin para %1

al uny dell sambine
PEDUSETL RS HET TeLLO =T it la Errgrass en

ol Indcrmes Firud

Apeiidos y Nombre del lee/Reiponsabie del diea: | Cargo Sel befeMeponsabie del area
TELLD RAMIREZ CESML AUSUSTD GELENTE GEMELAL.
Tglgi:-n-u_rlp-l:ln-ﬂ..um-:h-xr-lujﬁ'.l'u:ﬂﬁ: Cairen Hé.il:ll'll.ﬂ:l-l“l;‘;;;ﬂ";.l
(514) 34g a2 &4 ctelle @ nettralco.cm. pe
CESAR TELLO RAMIREZ
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Anexo 3: Matriz de Consistencia

A continuacion, se presenta la Matriz de Consistencia elaborada para el presente estudio de

investigacion.
INFLUENCIA DEL TIPO DE MANUFACTURA SOBRE LA GESTION DE PRODUCCION EN UNA EMPRESA
DE CONFECCIONES
Problema Objetivo Hipotesis Variables Indicador Variables Indicador
General General General Independientes VL Dependientes V.D.
¢En que medida, Medir como un .
un sistema de . Un sistema de
sistema de
manufactura manufactura
. manufactura . .
flexible . . flexible mejora
. , flexible mejora ., . . .,
mejorara la ., la gestion de la Sistema de Convencional: 0 Gestion de la L
., la gestion de la ., . ., Eficiencia
gestion de la ., produccion en Manufactura Flexible: 1 Produccion
., produccion en
produccion en una empresa de
una empresa de .
una empresa de . confecciones en
. confecciones en ]
confecciones en . el Peru
§ el Perti
el Peri?
Problemas Objetivos Hipotesis Variables Indicador Variables Indicador
Especificos Especificos Especificas Independientes Vi Dependientes v.D
 E; A g
(En q'ue medida, Establ.ecer como L ema de
un sistema de un sistema de
manufactura
manufactura manufactura . . .
. . R . flexible mejora Cantidad
flexible mejora flexible, mejora . . . .
. . la cantidad de Sistema de Convencional: 0 unidades Prendas
la cantidad de la cantidad de . . . .
. . unidades Manufactura Flexible: 1 producidas por producidas
unidades unidades . .
. . producidas  de operario
producidas de producidas de ,
, , una linea de
una linea de una linea de .
; . confecciones
confecciones? confecciones
(En qué medida,  Establecer como
la  distribucion la  distribucion La distribucion
fisica de la linea fisica de la linea  fisica de la linea
(Lay-Out) (Lay-Out) (Lay-Out) o Cantidad de .
mejorara la  mejora la  mejora los  Distribucién fisica . . Minutos en
. . . Si/ No minutos en i
cantidad de cantidad de  minutos en (Lay-Out) Foceso proceso en linea
minutos en  minutos en proceso de una P
proceso de una proceso de una linea de
linea de linea de confecciones
confecciones? confecciones
(En q}lé medida, Establ.ecer oMo L Lema de
un sistema de un sistema de
manufactura
manufactura manufactura flexible  reduce
flexible reducira  flexible reduce . . . Cantidad de
. . la cantidad de Sistema de Convencional: 0 % de prendas de
la cantidad de la cantidad de . prendas de
prendas de  Manufactura Flexible: 1 segunda
prendas de prendas de segunda
segunda de una
segunda de una segunda de una
, , linea de
linea de linea de .
. . confecciones
confecciones? confecciones
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Anexo 4: Reportes de produccion de la empresa

A continuacion, se anexa el reporte EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA que

contienen los datos utilizados para este analisis desde la SEM 31 hasta la SEM 45

EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015C0OS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 31 2 EFN SAL 195.7 338.8 247.4 159.2 102 199.3
2019 31 2 EFN PRO 131.5 118.6 128.7 123.5 133 127.4
2019 31 2 EFN OPER 131.5 118.6 128.7 123.5 133 127.4
2019 31 2 % AUS 0 0.5 0.3 2 1.7 1
2019 31 2 % SOB 0 0 0.5 24 0.7 0.8
2019 31 2 DIAS 14 1.7 1 1.1 1 1.9
2019 31 2 PERS 0 12 11 17 17 17 15
2019 31 2 EFN COTI 95.1 94.1 91.3 91.6 92.2 92.6
2019 31 10 EFN SAL 119.1 66.6 107.8 162.9 151.3 120.8
2019 31 10 EFN PRO 86.7 90.1 97 106 102.7 96.2
2019 31 10 EFN OPER 86.7 90.1 97 106 102.7 96.2
2019 31 10 % AUS 0.7 0.2 0.5 0.3 0.3 0.4
2019 31 10 % SOB 21.8 19.6 17.7 12.9 7.2 15.8
2019 31 10 DIAS 4.6 4.7 4.5 4.3 4.3 7.1
2019 31 10 PERS 0 16 15 15 15 16 15
2019 31 10 EFN COTI 90.3 87.2 86.8 89.4 88.5 88.4
2019 31 16 EFN SAL 121.2 206.4 106.4 154.8 205 157.8
2019 31 16 EFN PRO 140.3 137.9 142.2 139.8 140.6 140.2
2019 31 16 EFN OPER 140.3 137.9 142.2 139.8 140.6 140.2
2019 31 16 % AUS 0 11.4 0 0.5 0 2.4
2019 31 16 % SOB 0 0 0 0 0 0
2019 31 16 DIAS 2.8 31 2.7 2.8 2.7 4.5
2019 31 16 PERS 0 6 6 6 6 6 6
2019 31 16 EFN COTI 110 110 110 110 110 110
2019 31 27 EFN SAL 129.4 34.4 211 167.3 102.3 127.2
2019 31 27 EFN PRO 112.8 102.4 112.4 117.9 84 104.8
2019 31 27 EFN OPER 112.8 102.4 112.4 117.9 84 104.8
2019 31 27 % AUS 0.5 0.2 0.1 0.5 13 31
2019 31 27 % SOB 0 3.8 1.8 0 1.1 13
2019 31 27 DIAS 3.3 3.5 33 3.2 3.5 5.3
2019 31 27 PERS 0 7 7 7 7 8 7
2019 31 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110
2019 31 44 EFN SAL 93 163.8 200.4 145.3 144.5 150.6
2019 31 44 EFN PRO 131.8 135.6 132 139.7 124.2 132.5
2019 31 44 EFN OPER 131.8 135.6 132 139.7 124.2 132.5
2019 31 44 % AUS 0 14.5 0.1 0 0.2 3.1
2019 31 44 % SOB 0 0 0 0 0 0
2019 31 44 DIAS 3.7 3.7 3.2 3.3 3.5 5.6
2019 31 44 PERS 0 6 6 7 7 7 7
2019 31 44 EFN COTI 110 110 110 110 110 110

104



EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE PROM
2019 31 45 EFN SAL 155.7 150.7 156 144.2 146.6 150.5
2019 31 45 EFN PRO 139 129.8 1321 125.2 127.9 130.6
2019 31 45 EFN OPER 139 129.8 1321 125.2 127.9 130.6
2019 31 45 % AUS 0 0 0 0 0 0
2019 31 45 % SOB 0 0 0 0 0 0
2019 31 45 DIAS 3.2 2.9 2.8 3 2.9 4.7
2019 31 45 PERS 0 6 7 7 7 7 7
2019 31 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110
2019 31 61 EFN SAL 103.5 206.5 19.4 3.2 41.9 84
2019 31 61 EFN PRO 69.3 70.7 84.5 93.9 106.4 83
2019 31 61 EFN OPER 69.3 70.7 84.5 93.9 106.4 83
2019 31 61 % AUS 0.1 53 1.3 4.3 13 2.5
2019 31 61 % SOB 33 28.5 2.5 0 0 13.3
2019 31 61 DIAS 4 4.4 4.7 4.3 3.8 6.8
2019 31 61 PERS 0 15 14 14 14 14 14
2019 31 61 EFN COTI 85.5 85 103.7 108.3 110 96.8
2019 32 2 EFN SAL 140.3 128 119.8 177.2 88 73.5 121.6
2019 32 2 EFN PRO 119 118.4 137.8 132.5 114.5 128.7 125.6
2019 32 2 EFN OPER 119 118.4 137.8 132.5 114.5 128.7 125.6
2019 32 2 % AUS 0.7 0 0 0.3 0.7 11 0.4
2019 32 2 % SOB 0 1.5 1.6 1.7 0.6 0 0.9
2019 32 2 DIAS 3.5 2.9 2.5 2.6 3.6 2.7 3.9
2019 32 2 PERS 12 14 14 14 12 14 13
2019 32 2 EFN COTI 90.5 92 93.9 92 94.4 94 92.8
2019 32 10 EFN SAL 45.1 156.6 80.8 142.9 172.8 119.9 118.9
2019 32 10 EFN PRO 99.4 110.9 106 109 105.4 107.7 106.4
2019 32 10 EFN OPER 99.4 110.9 106 109 105.4 107.7 106.4
2019 32 10 % AUS 1.8 0.8 0.3 0.6 13.8 3.5 3.4
2019 32 10 % SOB 11 2.8 1.7 2.3 0 0 14
2019 32 10 DIAS 5.2 4.5 4.7 4.5 5.4 6.4 6.7
2019 32 10 PERS 17 17 17 17 17 13 16
2019 32 10 EFN COTI 88.9 90.7 89.2 90.8 90.5 93.8 90.5
2019 32 16 EFN SAL 165.2 144.8 151.9 158.4 148.4 139.7 151.3
2019 32 16 EFN PRO 142.2 142.4 141.9 139.4 122.8 135.4 137
2019 32 16 EFN OPER 142.2 142.4 141.9 139.4 122.8 135.4 137
2019 32 16 % AUS 0.4 0 0 0 0 0 0.1
2019 32 16 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 32 16 DIAS 3.8 3.8 3.8 3.9 3.9 4 5.2
2019 32 16 PERS 6 6 6 6 6 6 6
2019 32 16 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 32 27 EFN SAL 105.7 132.2 138.1 162.9 150 134.2 138.2
2019 32 27 EFN PRO 96.1 99.5 135.2 1251 127.9 128.8 119.6
2019 32 27 EFN OPER 96.1 99.5 135.2 1251 127.9 128.8 119.6
2019 32 27 % AUS 0.5 0.5 0 0 0.1 0.1 0.2
2019 32 27 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 32 27 DIAS 7.7 6.4 4.5 4.8 4.8 4.7 7
2019 32 27 PERS 6 7 7 7 7 7 7
2019 32 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 32 27 EFN SAL 105.7 132.2 138.1 162.9 150 134.2 138.2
2019 32 27 EFN PRO 96.1 99.5 135.2 1251 127.9 128.8 119.6
2019 32 27 EFN OPER 96.1 99.5 135.2 1251 127.9 128.8 119.6
2019 32 27 % AUS 0.5 0.5 0 0 0.1 0.1 0.2
2019 32 27 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 32 27 DIAS 7.7 6.4 4.5 4.8 4.8 4.7 7
2019 32 27 PERS 6 7 7 7 7 7 7
2019 32 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 32 44 EFN SAL 178.9 144.3 135.6 183.8 165.1 131.8 156.6
2019 32 44 EFN PRO 142.6 143.7 144.9 142.9 138 136.5 141.4
2019 32 44 EFN OPER 142.6 143.7 144.9 142.9 138 136.5 141.4
2019 32 44 % AUS 0.5 0.3 0.7 0 0.1 0.2 0.3
2019 32 44 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 32 44 DIAS 4.6 4.6 4.5 4.6 4.7 4.8 6.2
2019 32 44 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 32 44 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 32 45 EFN SAL 215.6 151.4 102.3 195.9 188.2 153.4 167.1
2019 32 45 EFN PRO 125.9 135.6 133.8 140.4 142 136.5 135.6
2019 32 45 EFN OPER 125.9 135.6 133.8 140.4 142 136.5 135.6
2019 32 45 % AUS 0.2 0 0 0 0 0 0
2019 32 45 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 32 45 DIAS 4.9 4.6 4.6 5.2 4.3 4.5 6.2
2019 32 45 PERS 7 7 7 6 7 7 7
2019 32 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 32 61 EFN SAL 92.5 189.3 93.9 131.7 167.8 156.5 139.1
2019 32 61 EFN PRO 105.7 104.8 113.7 121.4 118.5 126.7 115.5
2019 32 61 EFN OPER 105.7 104.8 113.7 121.4 118.5 126.7 115.5
2019 32 61 % AUS 4.6 11.2 13.7 1.8 0.7 0.8 5.4
2019 32 61 % SOB 0 0 0 0 0 1 0.2
2019 32 61 DIAS 6 6.4 6.5 5.1 5.8 4.5 7.5
2019 32 61 PERS 16 16 15 16 14 17 16
2019 32 61 EFN COTI 110 110 110 110 109.7 109.4 109.8
2019 33 2 EFN SAL 112.8 152.6 55.8 131.7 125.5 136.7 120
2019 33 2 EFN PRO 130 133.6 125 130.7 136.1 127.6 130.8
2019 33 2 EFN OPER 130 133.6 125 130.7 136.1 127.6 130.8
2019 33 2 % AUS 8.4 0 0.4 0.1 0 0.4 13
2019 33 2 % SOB 0 23.9 13.6 11.3 28.5 1.8 13.2
2019 33 2 DIAS 2 14 1.6 1.5 13 1.7 2.1
2019 33 2 PERS 13 14 14 15 15 15 14
2019 33 2 EFN COTI 93.1 92.7 94.4 95.5 106.8 109.5 98.6
2019 33 10 EFN SAL 62.6 90.7 102.5 105.9 99.1 85.1 91.8
2019 33 10 EFN PRO 100 104.2 106.1 104.9 103.4 109.6 104.8
2019 33 10 EFN OPER 100 104.2 106.1 104.9 103.4 109.6 104.8
2019 33 10 % AUS 0.5 0 3.1 0.2 1 1.6 1.1
2019 33 10 % SOB 3.2 17.3 13.2 18.3 13.6 0.4 10.9
2019 33 10 DIAS 2.6 2.2 2.2 21 2.2 2.2 3
2019 33 10 PERS 17 17 18 18 18 19 18
2019 33 10 EFN COTI 96.6 103.2 107.3 108.4 104.4 103.3 104
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 33 16 EFN SAL 186.6 131.3 128.1 130.6 184.4 126.2 145.9
2019 33 16 EFN PRO 141.5 130.6 142.3 125 136.6 150.5 136.9
2019 33 16 EFN OPER 141.5 130.6 142.3 125 136.6 150.5 136.9
2019 33 16 % AUS 0.1 0 0.5 0 0 0.1 0.1
2019 33 16 % SOB 0 27.6 26.5 34 35.2 0.7 21.5
2019 33 16 DIAS 3.2 2.3 1.8 1.8 1.8 2.1 2.8
2019 33 16 PERS 5 6 7 7 7 7 7
2019 33 16 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 33 27 EFN SAL 78 88.4 202.8 119 119.5 176.2 131.3
2019 33 27 EFN PRO 123.3 120 105.3 128.8 118.8 115.7 118.7
2019 33 27 EFN OPER 123.3 120 105.3 128.8 118.8 115.7 118.7
2019 33 27 % AUS 0.5 0 0.1 0.2 0 1.5 0.3
2019 33 27 % SOB 0 27.3 24.4 35.5 35.9 0 20
2019 33 27 DIAS 24 2 23 1.7 1.9 2.3 2.8
2019 33 27 PERS 7 7 7 7 7 8 7
2019 33 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 33 44 EFN SAL 112.8 162.3 179.2 130.3 157.4 206.7 157.6
2019 33 44 EFN PRO 144.4 1441 134.6 141.7 136 137.8 139.7
2019 33 44 EFN OPER 144.4 144.1 134.6 141.7 136 137.8 139.7
2019 33 44 % AUS 0.1 0 0.5 0 0 1 0.2
2019 33 44 % SOB 0 23 27.4 36.8 323 0 19.9
2019 33 44 DIAS 2.6 2.1 2.2 1.9 21 2.7 3
2019 33 44 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 33 44 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 33 45 EFN SAL 98.6 106.8 197.9 145.9 155.5 185.8 148.8
2019 33 45 EFN PRO 138.7 116.3 150.2 138.3 137.6 135.2 135.8
2019 33 45 EFN OPER 138.7 116.3 150.2 138.3 137.6 135.2 135.8
2019 33 45 % AUS 0.3 0 0 0 0 0.1 0.1
2019 33 45 % SOB 0 26.8 27.2 36.7 37 0 213
2019 33 45 DIAS 3.7 31 2.5 2.6 2.6 3.5 3.9
2019 33 45 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 33 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 33 61 EFN SAL 53.6 76.1 121.9 63.2 58.9 366.5 120.8
2019 33 61 EFN PRO 112.7 120.4 114.3 103.1 95.5 98.6 106.4
2019 33 61 EFN OPER 112.7 120.4 114.3 103.1 95.5 98.6 106.4
2019 33 61 % AUS 2.9 1.2 1.2 1 6 11 2.5
2019 33 61 % SOB 1.8 14.7 17.5 23.6 34.2 1.4 16
2019 33 61 DIAS 24 2 2 2 1.7 2.3 2.8
2019 33 61 PERS 18 18 18 19 23 21 20
2019 33 61 EFN COTI 108.1 108.6 108.5 109.1 108.4 108.8 108.6
2019 34 2 EFN SAL 109.6 144.6 199.5 72.4 3 1.8 92.4
2019 34 2 EFN PRO 131.4 122 111.9 136.2 122.4 129.6 1253
2019 34 2 EFN OPER 131.4 122 111.9 136.2 122.4 129.6 125.3
2019 34 2 % AUS 2.3 0.2 0.2 24 0.4 0.7 1
2019 34 2 % SOB 9.7 16.1 4.5 0 0.9 0.4 5.4
2019 34 2 DIAS 1.6 14 1.9 1.6 1.8 1.8 2.2
2019 34 2 PERS 17 20 18 18 18 17 18
2019 34 2 EFN COTI 108.5 104.8 97 93.1 87.7 93 97.4
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 34 10 EFN SAL 90.8 130.6 149.6 122.5 37.2 4.7 89.7
2019 34 10 EFN PRO 113.2 111.7 116.4 118 109.1 109.8 113
2019 34 10 EFN OPER 113.2 111.7 116.4 118 109.1 109.8 113
2019 34 10 % AUS 0.9 0.3 0.8 31 0.4 11 11
2019 34 10 % SOB 0 6.5 1.5 11 0 0 1.5
2019 34 10 DIAS 2.2 2.1 2.1 2.2 2.3 2.3 2.9
2019 34 10 PERS 18 18 18 18 18 18 18
2019 34 10 EFN COTI 104.5 106.6 106.8 107.6 105.9 105.7 106.2
2019 34 16 EFN SAL 184.9 118.8 178.4 326.9 75.4 0 148.3
2019 34 16 EFN PRO 142.1 139.8 152 137.7 151.3 129 141.9
2019 34 16 EFN OPER 142.1 139.8 152 137.7 151.3 129 141.9
2019 34 16 % AUS 0 0 0.8 0 0 0 0.1
2019 34 16 % SOB 143 14.8 0 0 0 0 4.9
2019 34 16 DIAS 2.5 2.5 2.7 2.9 2.7 3.2 3.6
2019 34 16 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 34 16 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 34 27 EFN SAL 161.7 89.3 179.4 1741 0 0 106.1
2019 34 27 EFN PRO 116.2 125.4 132.3 129.3 127 126.3 126.2
2019 34 27 EFN OPER 116.2 125.4 132.3 129.3 127 126.3 126.2
2019 34 27 % AUS 8.3 0 0.4 0 0 14.7 3.8
2019 34 27 % SOB 8.9 28.7 0 17.6 0 0 9.4
2019 34 27 DIAS 13 0.9 1 0.9 1.2 1.3 14
2019 34 27 PERS 8 8 8 8 7 8 8
2019 34 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 34 44 EFN SAL 160.9 129.2 203.2 144.5 17.3 0 111.2
2019 34 44 EFN PRO 137.8 146 145 142 140.8 144.4 142.7
2019 34 44 EFN OPER 137.8 146 145 142 140.8 144.4 142.7
2019 34 44 % AUS 0 0 0.5 0 0.2 0.8 0.2
2019 34 44 % SOB 14.7 27 0 0 0 0 6.9
2019 34 44 DIAS 2.6 2.2 2.8 2.8 2.9 2.8 3.6
2019 34 44 PERS 6 6 6 6 6 6 6
2019 34 44 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 34 45 EFN SAL 121.6 166.5 182.6 162 3.2 0 111.9
2019 34 45 EFN PRO 133.3 135.8 138.7 135.9 135.7 136.4 135.9
2019 34 45 EFN OPER 133.3 135.8 138.7 135.9 135.7 136.4 135.9
2019 34 45 % AUS 0 0 0 0 4.6 0 0.7
2019 34 45 % SOB 15.3 28.1 0 34.9 0 0 13.1
2019 34 45 DIAS 1.6 14 1.8 1.3 1.9 1.8 2.2
2019 34 45 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 34 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 34 61 EFN SAL 67.1 138.6 72.8 90.9 0 0 65.2
2019 34 61 EFN PRO 107 110.1 116.1 94.2 102.8 102.6 105.8
2019 34 61 EFN OPER 107 110.1 116.1 94.2 102.8 102.6 105.8
2019 34 61 % AUS 4.7 0.4 0.9 3.1 0.7 2.2 21
2019 34 61 % SOB 15.2 15.8 13 0 1.5 0 7.7
2019 34 61 DIAS 5.9 6.1 5.4 7.2 7.1 8.9 8.8
2019 34 61 PERS 18 16 18 19 17 14 17
2019 34 61 EFN COTI 108.8 108.4 108.1 105.4 98.8 99.9 105.3
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 35 2 EFN SAL 25.8 94.5 220.3 0 86.1
2019 35 2 EFN PRO 145.9 139.6 121.7 128.5 133.7
2019 35 2 EFN OPER 145.9 139.6 121.7 128.5 133.7
2019 35 2 % AUS 3 0.5 14 0.9 14
2019 35 2 % SOB 0 0 0 0 0
2019 35 2 DIAS 24 2.3 2.6 2.5 4.8
2019 35 2 PERS 15 16 16 16 0 0 16
2019 35 2 EFN COTI 105.7 107.5 108.4 108.7 107.5
2019 35 10 EFN SAL 17.7 47.7 102.2 52.7 56.3
2019 35 10 EFN PRO 116.1 118.1 113 113.5 115.3
2019 35 10 EFN OPER 116.1 118.1 113 113.5 115.3
2019 35 10 % AUS 0.8 0.8 2.2 0.1 1
2019 35 10 % SOB 0 1.6 11 0.4 0.8
2019 35 10 DIAS 3.1 2.8 33 3.2 6.2
2019 35 10 PERS 16 17 16 16 0 0 16
2019 35 10 EFN COTI 105.2 104.6 101.6 105.9 104.3
2019 35 16 EFN SAL 83 63 276.1 194.9 157
2019 35 16 EFN PRO 129.3 140.1 117.5 128.2 128.7
2019 35 16 EFN OPER 129.3 140.1 117.5 128.2 128.7
2019 35 16 % AUS 0.2 0 0.1 0 0.1
2019 35 16 % SOB 0 0 0 0 0
2019 35 16 DIAS 5.4 4.2 5 4.6 9.5
2019 35 16 PERS 6 7 7 7 0 0 7
2019 35 16 EFN COTI 110 110 110 95 105.7
2019 35 27 EFN SAL 113.3 115.6 114.4 72.8 104.1
2019 35 27 EFN PRO 111 102.7 129.5 133.3 119.1
2019 35 27 EFN OPER 111 102.7 129.5 133.3 119.1
2019 35 27 % AUS 0.2 0 0.1 0 0.1
2019 35 27 % SOB 0 0 0 0 0
2019 35 27 DIAS 3.4 3.7 2.9 2.8 6.3
2019 35 27 PERS 8 8 8 8 0 0 8
2019 35 27 EFN COTI 110 110 110 110 110
2019 35 44 EFN SAL 197 116.9 260.4 196.9 204
2019 35 44 EFN PRO 144.1 136 144.3 145.4 142.5
2019 35 44 EFN OPER 144.1 136 144.3 145.4 142.5
2019 35 44 % AUS 0.5 0.6 0 0.4 0.4
2019 35 44 % SOB 0 0 0 0 0
2019 35 44 DIAS 3.2 3.4 31 31 6.4
2019 35 44 PERS 6 6 6 6 0 0 6
2019 35 44 EFN COTI 110 110 110 110 110
2019 35 45 EFN SAL 121 1333 176.3 175.8 158.9
2019 35 45 EFN PRO 134.3 136.7 137.4 127.7 134
2019 35 45 EFN OPER 134.3 136.7 137.4 127.7 134
2019 35 45 % AUS 0.1 0 0 0 0
2019 35 45 % SOB 0 0 0 0 0
2019 35 45 DIAS 2.3 2.3 2.3 24 4.6
2019 35 45 PERS 7 7 7 7 0 0 7
2019 35 45 EFN COTI 110 110 110 109.9 110
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 35 61 EFN SAL 0 0 0 6.5 1.5
2019 35 61 EFN PRO 106.1 97.3 104.1 111.7 104.6
2019 35 61 EFN OPER 106.1 97.3 104.1 111.7 104.6
2019 35 61 % AUS 0.9 1 0.9 0.9 0.9
2019 35 61 % SOB 0 0 5.2 2.5 1.9
2019 35 61 DIAS 9 9 8.1 8.5 17.3
2019 35 61 PERS 13 14 14 13 0 0 14
2019 35 61 EFN COTI 103.5 101.5 101 100.3 101.6
2019 36 2 EFN SAL 78.2 9.8 148.7 158.9 152.7 166.8 121.9
2019 36 2 EFN PRO 115.4 113.7 122 119.5 127.9 120.3 120.1
2019 36 2 EFN OPER 115.4 113.7 122 119.5 127.9 120.3 120.1
2019 36 2 % AUS 1 0.3 0.7 0.3 0.2 0.7 0.5
2019 36 2 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 36 2 DIAS 1.8 14 1.2 1.3 1.2 13 1.8
2019 36 2 PERS 15 20 21 21 21 20 20
2019 36 2 EFN COTI 103.5 97.1 95.4 99.2 103.5 106.6 100.7
2019 36 10 EFN SAL 82.6 107.9 91.8 155.8 101.9 102.7 108
2019 36 10 EFN PRO 119.4 126.7 119.9 118.7 118.9 121.9 120.8
2019 36 10 EFN OPER 119.4 126.7 119.9 118.7 118.9 121.9 120.8
2019 36 10 % AUS 1.9 0.2 0.9 0.6 2.5 1.2 1.2
2019 36 10 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 36 10 DIAS 3 2.6 2.4 2.5 2.6 2.4 34
2019 36 10 PERS 14 15 17 17 17 17 16
2019 36 10 EFN COTI 106.7 106.3 103.3 102.1 103 100.3 103.4
2019 36 16 EFN SAL 131.2 73.3 21.8 239.7 78.8 13.9 97.6
2019 36 16 EFN PRO 130.8 131.8 130.5 133.3 122.2 140.3 131.3
2019 36 16 EFN OPER 130.8 131.8 130.5 133.3 122.2 140.3 131.3
2019 36 16 % AUS 0.4 0.1 0.1 0 0 0 0.1
2019 36 16 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 36 16 DIAS 21 2.1 21 2 2.6 2.7 3
2019 36 16 PERS 7 7 7 7 6 5 7
2019 36 16 EFN COTI 95 95 95 95 95 95 95
2019 36 27 EFN SAL 212 147.5 144.4 29.7 108 213 143.6
2019 36 27 EFN PRO 127.3 131.3 130 130.3 130.7 134.2 130.6
2019 36 27 EFN OPER 127.3 131.3 130 130.3 130.7 134.2 130.6
2019 36 27 % AUS 0 0 0 3.5 0.4 6.5 1.7
2019 36 27 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 36 27 DIAS 2.5 2.4 2.4 2.7 24 2.5 33
2019 36 27 PERS 8 8 8 8 8 8 8
2019 36 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 36 44 EFN SAL 139.9 170.2 63.1 0 137.9 349.9 143.7
2019 36 44 EFN PRO 151 140.9 137.8 142.4 138.3 116.1 137.7
2019 36 44 EFN OPER 151 140.9 137.8 142.4 138.3 116.1 137.7
2019 36 44 % AUS 0 0.4 0.3 0.6 0.1 0 0.2
2019 36 44 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 36 44 DIAS 3 3.3 34 3.2 3.3 3.9 4.4
2019 36 44 PERS 6 6 6 6 6 5 6
2019 36 44 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 36 45 EFN SAL 151.2 135.8 55.5 0 215.2 317.8 143.2
2019 36 45 EFN PRO 132.9 140.2 133.2 138.8 135.3 140.7 136.7
2019 36 45 EFN OPER 132.9 140.2 133.2 138.8 135.3 140.7 136.7
2019 36 45 % AUS 0 0 0 6.1 0.4 0 11
2019 36 45 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 36 45 DIAS 2.2 2.1 2.2 2.3 2.2 2.5 3
2019 36 45 PERS 7 7 7 7 7 6 7
2019 36 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 36 61 EFN SAL 124.6 106.8 163.1 165.9 179.4 148.8 149.1
2019 36 61 EFN PRO 106.1 98 101.3 98.4 97.1 98.4 99.6
2019 36 61 EFN OPER 106.1 98 101.3 98.4 97.1 98.4 99.6
2019 36 61 % AUS 0.5 0.6 0.8 0.5 1.8 0.4 0.8
2019 36 61 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 36 61 DIAS 4 3.4 33 34 3.4 3.2 4.6
2019 36 61 PERS 16 20 20 20 21 21 20
2019 36 61 EFN COTI 102.2 99.3 96.8 91 93.2 91.3 95.3
2019 37 2 EFN SAL 99.8 0 334 116.4 17.9 162.9 71.8
2019 37 2 EFN PRO 122.6 115.5 122.2 127.9 122.4 114.9 120.9
2019 37 2 EFN OPER 122.6 115.5 122.2 127.9 122.4 114.9 120.9
2019 37 2 % AUS 0.4 0.1 0.4 0.5 0.3 0.9 0.4
2019 37 2 % SOB 0 0 0 0 13 0 0.2
2019 37 2 DIAS 13 14 1.3 1.3 1.5 1.5 1.9
2019 37 2 PERS 20 20 20 20 19 19 20
2019 37 2 EFN COTI 106.3 106.2 105 105.6 105.3 104.1 105.4
2019 37 10 EFN SAL 75.3 156.8 105.9 98.3 74.5 14.9 88.8
2019 37 10 EFN PRO 104 100.9 102.6 108.3 113.5 110.4 106.4
2019 37 10 EFN OPER 104 100.9 102.6 108.3 113.5 110.4 106.4
2019 37 10 % AUS 0.7 0.5 33 1.9 0.6 0.6 13
2019 37 10 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 37 10 DIAS 2.5 2.4 2.4 2.4 24 2.3 3.2
2019 37 10 PERS 17 18 18 17 17 17 17
2019 37 10 EFN COTI 93.9 93.4 92.3 92.9 95.6 103.1 95.1
2019 37 16 EFN SAL 265.2 88.2 78.6 104.5 129.9 93.9 126.8
2019 37 16 EFN PRO 123.2 133.5 143.5 120.9 131.9 138.1 131.5
2019 37 16 EFN OPER 123.2 133.5 143.5 120.9 131.9 138.1 131.5
2019 37 16 % AUS 0 0 0.1 0 0.1 4.6 0.8
2019 37 16 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 37 16 DIAS 2.3 2.2 2.1 21 24 2.2 2.9
2019 37 16 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 37 16 EFN COTI 95 95 95 95 95 95 95
2019 37 27 EFN SAL 141.9 179.8 129.7 58.4 0 183.9 118
2019 37 27 EFN PRO 1333 158.9 130.9 133.7 141.3 135.2 138.7
2019 37 27 EFN OPER 133.3 158.9 130.9 133.7 141.3 135.2 138.7
2019 37 27 % AUS 0.1 0 0.3 0.3 0 0 0.1
2019 37 27 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 37 27 DIAS 2.9 2.8 34 34 3.5 3.3 4.3
2019 37 27 PERS 8 8 7 7 7 7 7
2019 37 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 37 44 EFN SAL 76.8 0 139.9 179.1 147.1 97.5 105.9
2019 37 44 EFN PRO 137.2 91.8 124.3 109.6 122.3 127.5 119.6
2019 37 44 EFN OPER 137.2 91.8 124.3 109.6 122.3 127.5 119.6
2019 37 44 % AUS 0 0 0 0 4.4 0.6 0.9
2019 37 44 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 37 44 DIAS 1.9 33 2.4 2.8 24 2 3.2
2019 37 44 PERS 6 5 5 5 6 6 6
2019 37 44 EFN COTI 110 108.2 95.3 95 95 95 99.5
2019 37 45 EFN SAL 48.7 14.8 164.5 150.4 2121 215.5 132.3
2019 37 45 EFN PRO 134.8 130.2 145 131.2 145.9 133.3 136.4
2019 37 45 EFN OPER 134.8 130.2 145 131.2 145.9 133.3 136.4
2019 37 45 % AUS 0.1 0 7 0 0 0 1.2
2019 37 45 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 37 45 DIAS 2.8 2.9 3 2.9 2.9 2.9 3.9
2019 37 45 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 37 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 37 61 EFN SAL 91.7 73 18.5 44.5 111.4 146.7 81.5
2019 37 61 EFN PRO 98.3 106.6 111.2 109.4 103.9 108.5 106.4
2019 37 61 EFN OPER 98.3 106.6 111.2 109.4 103.9 108.5 106.4
2019 37 61 % AUS 1.9 21 1.8 2.7 0.9 0.8 1.7
2019 37 61 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 37 61 DIAS 2.9 2.6 2.6 24 2.7 2.4 34
2019 37 61 PERS 21 22 21 23 23 23 22
2019 37 61 EFN COTI 90.2 88.8 89.6 95 97.5 98.9 93.3
2019 38 2 EFN SAL 198.9 49.2 89.7 17.6 11.8 62.1 71.7
2019 38 2 EFN PRO 122.7 117.7 114.6 118.3 120.6 123.2 119.5
2019 38 2 EFN OPER 122.7 117.7 114.6 118.3 120.6 123.2 119.5
2019 38 2 % AUS 0.6 0.6 2.3 13 0.6 1.5 11
2019 38 2 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 38 2 DIAS 21 21 2.2 2.2 21 2.2 2.9
2019 38 2 PERS 16 16 16 16 16 15 16
2019 38 2 EFN COTI 107 107.3 106.4 105.2 106.1 107 106.5
2019 38 10 EFN SAL 38.2 67.4 113.3 158.4 122 150.5 110.1
2019 38 10 EFN PRO 113.2 103.4 110.1 113.3 116.2 113.6 111.8
2019 38 10 EFN OPER 113.2 103.4 110.1 113.3 116.2 113.6 111.8
2019 38 10 % AUS 5.7 3.4 0.6 11 0.9 1 2.1
2019 38 10 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 38 10 DIAS 2 2.3 2 1.9 1.8 1.8 2.6
2019 38 10 PERS 17 16 17 17 18 18 17
2019 38 10 EFN COTI 106.6 107.2 105.9 104.9 104.8 104.7 105.6
2019 38 16 EFN SAL 140.8 1341 80.5 1221 108.7 121.6 120.9
2019 38 16 EFN PRO 124.4 148.7 79.8 139.3 151.8 142.3 134.9
2019 38 16 EFN OPER 124.4 148.7 79.8 139.3 151.8 142.3 134.9
2019 38 16 % AUS 0.9 0.2 75.3 0.3 4.6 0.2 13.6
2019 38 16 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 38 16 DIAS 2.6 2.2 7.1 23 2.2 2.3 3.5
2019 38 16 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 38 16 EFN COTI 99 110 110 110 110 110 108.1
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 38 27 EFN SAL 33.6 106.8 126.2 131.8 157.5 129.7 116.3
2019 38 27 EFN PRO 127.8 130.9 136.4 133.4 127.8 133.4 131.7
2019 38 27 EFN OPER 127.8 130.9 136.4 133.4 127.8 133.4 131.7
2019 38 27 % AUS 0.1 0 0 0.1 0.1 0.1 0
2019 38 27 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 38 27 DIAS 3.5 3.4 2.9 3 3 3 4.2
2019 38 27 PERS 7 7 8 8 8 8 8
2019 38 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 38 44 EFN SAL 150.1 103.2 170.1 81.8 166.9 143.2 135.4
2019 38 44 EFN PRO 100.5 125.2 111.9 145.2 141.1 143.5 129.1
2019 38 44 EFN OPER 100.5 125.2 111.9 145.2 141.1 143.5 129.1
2019 38 44 % AUS 0.2 0.3 0 2.7 0.5 1.2 0.8
2019 38 44 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 38 44 DIAS 4.3 2.5 2.7 2.2 2.2 2.2 3.4
2019 38 44 PERS 5 7 7 7 7 7 7
2019 38 44 EFN COTI 95 95 101.4 110 110 110 104.3
2019 38 45 EFN SAL 160.1 168.5 9.9 142.8 66.9 197.2 123.7
2019 38 45 EFN PRO 141 129.1 137.9 133.7 135.6 1315 134.7
2019 38 45 EFN OPER 141 129.1 137.9 133.7 135.6 131.5 134.7
2019 38 45 % AUS 9 0 3.8 0.1 0 0 2.2
2019 38 45 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 38 45 DIAS 3.6 3.5 33 34 3.3 3.5 4.6
2019 38 45 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 38 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 38 61 EFN SAL 166.4 53.5 116.5 51.2 130.5 105.9 104.3
2019 38 61 EFN PRO 101.2 86.6 94.7 91.1 101.8 99.7 96
2019 38 61 EFN OPER 101.2 86.6 94.7 91.1 101.8 99.7 96
2019 38 61 % AUS 0.9 2.3 0.9 0.9 2 3.4 1.8
2019 38 61 % SOB 15 0 1.5 0 0 18 3.6
2019 38 61 DIAS 3.2 3.8 34 3.6 3.2 2.7 4.4
2019 38 61 PERS 23 23 23 23 23 24 23
2019 38 61 EFN COTI 97.3 95.1 95.5 93.5 94.2 88.1 93.6
2019 39 2 EFN SAL 147.2 19.9 0 40.7 65.9 51.3 65.9
2019 39 2 EFN PRO 127.3 142.5 135.5 139.1 125.9 133.6 133.9
2019 39 2 EFN OPER 127.3 142.5 135.5 139.1 125.9 133.6 133.9
2019 39 2 % AUS 1.8 0.1 14 0.4 0.7 0.4 0.8
2019 39 2 % SOB 0 0 0 1.3 6.6 0 13
2019 39 2 DIAS 2.6 2.4 2.6 24 2.6 3.2 3.5
2019 39 2 PERS 16 15 15 15 15 12 15
2019 39 2 EFN COTI 107.5 110 109 108.1 109.1 108.6 108.7
2019 39 10 EFN SAL 104.4 97 74.3 86.7 103.2 98.2 91.6
2019 39 10 EFN PRO 113 123 121.2 121.9 117.2 123.4 120
2019 39 10 EFN OPER 113 123 121.2 121.9 117.2 123.4 120
2019 39 10 % AUS 11 2 0.4 0.5 1.4 31 14
2019 39 10 % SOB 0 0 0 0 4.1 2.4 3.8
2019 39 10 DIAS 2.6 2.4 2.4 24 2.3 2.2 31
2019 39 10 PERS 18 18 18 18 19 19 16
2019 39 10 EFN COTI 106.3 106.1 106.8 106.3 104.5 107.2 105.9
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 39 16 EFN SAL 124.2 103.8 141 80.9 81 464.7 172
2019 39 16 EFN PRO 148.2 146.8 150.6 151.5 146.2 136.1 146.3
2019 39 16 EFN OPER 148.2 146.8 150.6 151.5 146.2 136.1 146.3
2019 39 16 % AUS 0.2 0 0.4 0.1 0.2 2.4 0.5
2019 39 16 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 39 16 DIAS 3.6 3.6 35 3.7 3.6 3.5 4.8
2019 39 16 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 39 16 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 39 27 EFN SAL 276.2 118.5 177.9 124.7 142.8 151.5 165.4
2019 39 27 EFN PRO 132.2 132 133.3 133.8 134.4 139.8 134.2
2019 39 27 EFN OPER 132.2 132 133.3 133.8 134.4 139.8 134.2
2019 39 27 % AUS 0 0 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
2019 39 27 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 39 27 DIAS 2.6 2.6 2.6 2.6 2.5 2.4 3.4
2019 39 27 PERS 8 8 8 8 8 8 8
2019 39 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 39 44 EFN SAL 58.2 15 79.8 197.6 0 290.1 103.4
2019 39 44 EFN PRO 141.2 146.9 153.2 137.9 115.2 160.3 141.8
2019 39 44 EFN OPER 141.2 146.9 153.2 137.9 115.2 160.3 141.8
2019 39 44 % AUS 0.6 0 0.9 0.6 1.9 4.1 13
2019 39 44 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 39 44 DIAS 3 2.9 2.8 31 3.3 2.8 3.9
2019 39 44 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 39 44 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 39 45 EFN SAL 144.1 48 72.5 177.7 170.1 148.5 127.2
2019 39 45 EFN PRO 138.1 139.4 139.8 137.7 140.9 122.3 136.1
2019 39 45 EFN OPER 138.1 139.4 139.8 137.7 140.9 122.3 136.1
2019 39 45 % AUS 0 0.1 0.1 0.1 0.2 0 0.1
2019 39 45 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 39 45 DIAS 2.6 2.6 2.6 2.7 2.6 2.7 3.5
2019 39 45 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 39 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 39 61 EFN SAL 113.1 81.2 87 149.8 94.9 133.2 125.5
2019 39 61 EFN PRO 96.1 88 95.5 95.3 96.5 97.3 94.9
2019 39 61 EFN OPER 96.1 88 95.5 95.3 96.5 97.3 94.9
2019 39 61 % AUS 0.7 2.4 11 0.8 0.3 0.5 0.9
2019 39 61 % SOB 0 0 0 0 14.4 42.2 9.7
2019 39 61 DIAS 3.4 3.8 3.5 3.6 3.1 2.6 4.4
2019 39 61 PERS 22 22 22 22 21 23 22
2019 39 61 EFN COTI 97.1 99.7 97.2 97 95.4 95.5 96.8
2019 40 2 EFN SAL 175.9 260.7 245.3 178.9 200 177.5 206.2
2019 40 2 EFN PRO 133.1 1313 122.9 131.6 125.6 119.5 127.2
2019 40 2 EFN OPER 133.1 131.3 122.9 131.6 125.6 119.5 127.2
2019 40 2 % AUS 0.9 0.5 0.4 0.5 0.9 1 0.7
2019 40 2 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 40 2 DIAS 2.3 2.3 2.3 21 2.3 2.4 3
2019 40 2 PERS 15 15 16 16 16 16 16
2019 40 2 EFN COTI 109.8 109 102.2 102.8 101 105.7 105
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 40 10 EFN SAL 74.1 76 156.7 100.6 98.1 130.4 105.5
2019 40 10 EFN PRO 122.4 112.8 118.4 112 123.8 121.3 118.4
2019 40 10 EFN OPER 122.4 112.8 118.4 112 123.8 1213 118.4
2019 40 10 % AUS 1.4 2.7 7.4 1 1.5 2.4 2.7
2019 40 10 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 40 10 DIAS 11 1.2 1.2 1.2 11 11 1.5
2019 40 10 PERS 19 19 19 19 19 19 19
2019 40 10 EFN COTI 104 100.7 104.8 100 104.6 103.8 103
2019 40 16 EFN SAL 226.4 245.8 205.1 129.2 192.8 203.8 200.4
2019 40 16 EFN PRO 152.6 146.7 147.9 145.9 61.1 2435 147.6
2019 40 16 EFN OPER 152.6 146.7 147.9 145.9 61.1 243.5 147.6
2019 40 16 % AUS 0.4 0.1 4.3 0 0.2 0 0.9
2019 40 16 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 40 16 DIAS 1.4 14 14 1.4 3.4 1 1.9
2019 40 16 PERS 7 7 7 7 7 6 7
2019 40 16 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 40 27 EFN SAL 152 158 170.6 163.4 149.1 268.6 176.8
2019 40 27 EFN PRO 133.6 135.2 138.8 134.7 134.5 132.3 134.8
2019 40 27 EFN OPER 133.6 135.2 138.8 134.7 134.5 132.3 134.8
2019 40 27 % AUS 0.2 0 0.4 0 0 0.8 0.2
2019 40 27 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 40 27 DIAS 0.9 0.9 0.9 0.9 0.9 1 13
2019 40 27 PERS 8 8 8 8 8 8 8
2019 40 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 40 44 EFN SAL 215.7 118.5 212.6 231.2 177.2 220.8 196
2019 40 44 EFN PRO 143.8 146.2 146 148.8 144.5 137.1 144.4
2019 40 44 EFN OPER 143.8 146.2 146 148.8 144.5 137.1 144.4
2019 40 44 % AUS 0.8 0.9 0.7 13 1 1 1
2019 40 44 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 40 44 DIAS 1.4 1.4 14 1.4 1.4 1.5 1.9
2019 40 44 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 40 44 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 40 45 EFN SAL 201.7 148.5 286.7 84.5 235 164.4 186.8
2019 40 45 EFN PRO 136.1 134.4 134.8 135 135.1 135 135.1
2019 40 45 EFN OPER 136.1 134.4 134.8 135 135.1 135 135.1
2019 40 45 % AUS 0 0.1 0 0 0 0.1 0
2019 40 45 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 40 45 DIAS 13 13 13 1.3 13 13 1.7
2019 40 45 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 40 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 40 61 EFN SAL 50.7 215.7 147.2 89.3 135.7 138 128.4
2019 40 61 EFN PRO 102.5 100.8 103.9 102.3 108.2 114.4 105.2
2019 40 61 EFN OPER 102.5 100.8 103.9 102.3 108.2 114.4 105.2
2019 40 61 % AUS 0.9 15 9.1 5.5 2.6 3.6 3.8
2019 40 61 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 40 61 DIAS 0.8 0.9 1 0.9 0.9 0.9 1.2
2019 40 61 PERS 22 21 20 21 20 19 21
2019 40 61 EFN COTI 96.4 90.4 97.1 105.6 106.1 108.1 100.1
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 41 2 EFN SAL 102.5 303.9 282.8 250.7 231.2
2019 41 2 EFN PRO 130.5 128.5 123.9 114.8 124.8
2019 41 2 EFN OPER 130.5 128.5 123.9 114.8 124.8
2019 41 2 % AUS 0.2 0 0 0 0.1
2019 41 2 % SOB 0 0 0 0 0
2019 41 2 DIAS 1.2 1.4 1.4 1.7 2.8
2019 41 2 PERS 17 17 17 16 17
2019 41 2 EFN COTI 108.6 109.8 109.6 107.4 108.9
2019 41 10 EFN SAL 129.2 205.6 196.1 115.4 162.1
2019 41 10 EFN PRO 128.7 124.2 116.2 124 123.2
2019 41 10 EFN OPER 128.7 124.2 116.2 124 123.2
2019 41 10 % AUS 6.4 2.9 0 0 2.3
2019 41 10 % SOB 0 0 0 0 0
2019 41 10 DIAS 1.9 1.9 2 1.9 3.8
2019 41 10 PERS 18 19 19 19 19
2019 41 10 EFN COTI 104.3 104.5 105.5 106.7 105.3
2019 41 16 EFN SAL 154.4 158.1 204.7 267.1 195.9
2019 41 16 EFN PRO 143.4 151.7 142.3 139.4 144.2
2019 41 16 EFN OPER 143.4 151.7 142.3 139.4 144.2
2019 41 16 % AUS 0 0 0 0 0
2019 41 16 % SOB 0 0 0 0 0
2019 41 16 DIAS 1.7 1.6 1.7 1.8 3.5
2019 41 16 PERS 7 7 7 7 7
2019 41 16 EFN COTI 110 110 110 110 110
2019 41 27 EFN SAL 177.9 144.5 353.2 116.5 194
2019 41 27 EFN PRO 130.1 110.1 124.8 120 120.9
2019 41 27 EFN OPER 130.1 110.1 124.8 120 120.9
2019 41 27 % AUS 0 0 0 0 0
2019 41 27 % SOB 0 0 0 0 0
2019 41 27 DIAS 1.6 1.7 1.7 15 33
2019 41 27 PERS 6 7 7 7 7
2019 41 27 EFN COTI 110 110 110 110 110
2019 41 44 EFN SAL 256.7 179.7 239.4 166 210
2019 41 44 EFN PRO 143.3 149.6 149.7 135.7 144.5
2019 41 44 EFN OPER 143.3 149.6 149.7 135.7 144.5
2019 41 44 % AUS 0 0 0 0 0
2019 41 44 % SOB 0 0 0 0 0
2019 41 44 DIAS 1.7 1.7 1.8 1.9 3.5
2019 41 44 PERS 7 7 7 7 7
2019 41 44 EFN COTI 110 110 110 110 110
2019 41 45 EFN SAL 157.1 179.1 331.3 316.6 243.5
2019 41 45 EFN PRO 1331 137 136.2 132.5 134.7
2019 41 45 EFN OPER 1331 137 136.2 132.5 134.7
2019 41 45 % AUS 0 0 0 0 0
2019 41 45 % SOB 0 0 0 0 0
2019 41 45 DIAS 1.5 1.5 1.7 1.6 3.2
2019 41 45 PERS 7 7 7 7 7
2019 41 45 EFN COTI 110 110 110 110 110
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 41 61 EFN SAL 133.5 59.4 66.8 89.1 87.7
2019 41 61 EFN PRO 98.2 98.5 105 107.6 102.4
2019 41 61 EFN OPER 98.2 98.5 105 107.6 102.4
2019 41 61 % AUS 0.1 0.2 0.1 0.1 0.1
2019 41 61 % SOB 0 0 0 0 0
2019 41 61 DIAS 3.9 4.2 3.8 3.6 7.8
2019 41 61 PERS 0 0 20 19 20 20 20
2019 41 61 EFN COTI 106.5 98.1 92.1 92.3 96.8
2019 42 2 EFN SAL 158 238.9 124 212 149.7 70.8 160
2019 42 2 EFN PRO 112.2 110.7 112.7 111.9 106.5 122.1 112.6
2019 42 2 EFN OPER 112.2 110.7 112.7 111.9 106.5 1221 112.6
2019 42 2 % AUS 0 0.3 0.1 0.2 2.7 1.5 0.8
2019 42 2 % SOB 0 0 0.8 0 0 0 0.1
2019 42 2 DIAS 1.2 13 1.2 1.4 1.5 13 1.8
2019 42 2 PERS 17 17 17 17 17 17 17
2019 42 2 EFN COTI 109.3 107.5 108.9 109.7 107.5 106.8 108.3
2019 42 10 EFN SAL 134.4 141.6 195.2 125.4 143.1 115.5 143.5
2019 42 10 EFN PRO 127.4 129.6 144.5 130.4 130.4 137 133.2
2019 42 10 EFN OPER 127.4 129.6 144.5 130.4 130.4 137 133.2
2019 42 10 % AUS 0.1 6.6 0.1 0.7 15 3.8 2.1
2019 42 10 % SOB 0 0.7 0.6 0.7 0.6 0 0.5
2019 42 10 DIAS 13 13 1.1 1.3 1.4 14 1.7
2019 42 10 PERS 19 18 19 18 18 18 18
2019 42 10 EFN COTI 105.2 107.4 106.8 105.1 106.4 106.8 106.3
2019 42 16 EFN SAL 103.9 108.1 201.1 151.3 108.2 232 148.7
2019 42 16 EFN PRO 140.9 139.6 139.2 141.7 147.7 146.4 142.3
2019 42 16 EFN OPER 140.9 139.6 139.2 141.7 147.7 146.4 142.3
2019 42 16 % AUS 0 0 0 0 0.2 0 0
2019 42 16 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 42 16 DIAS 2.1 2 2 2 21 2.5 2.8
2019 42 16 PERS 7 7 7 7 7 6 7
2019 42 16 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 42 27 EFN SAL 176.8 131.3 157.7 133.6 82.3 350.7 164.9
2019 42 27 EFN PRO 126 135.3 139.4 136.7 134.2 139.2 135
2019 42 27 EFN OPER 126 135.3 139.4 136.7 134.2 139.2 135
2019 42 27 % AUS 0 0.1 0.1 0 0.4 0.4 0.1
2019 42 27 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 42 27 DIAS 1.4 1.2 1.2 1.2 1.6 1.8 1.8
2019 42 27 PERS 8 8 8 8 7 6 8
2019 42 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 42 44 EFN SAL 176.5 186.5 151.5 149.5 158 186.6 167.8
2019 42 44 EFN PRO 146.6 142 145.1 141.8 151.1 137 144
2019 42 44 EFN OPER 146.6 142 145.1 141.8 151.1 137 144
2019 42 44 % AUS 0.2 0 0 0 1.3 0.8 0.4
2019 42 44 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 42 44 DIAS 2.5 2.6 2.5 2.6 2.7 3.1 3.5
2019 42 44 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 42 44 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 42 45 EFN SAL 94.9 112.7 82.9 191.8 223.8 196.8 148.6
2019 42 45 EFN PRO 137 138.9 1353 137.2 132.8 145.5 137.5
2019 42 45 EFN OPER 137 138.9 135.3 137.2 132.8 145.5 137.5
2019 42 45 % AUS 0 0 0 0 0 14.3 2.4
2019 42 45 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 42 45 DIAS 21 2.3 2 1.9 2.3 2.5 2.9
2019 42 45 PERS 7 6 7 7 7 6 7
2019 42 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 42 61 EFN SAL 126.8 86.7 314 118.5 117.7 113.9 99.3
2019 42 61 EFN PRO 106.1 111 109.7 108.8 112.9 116.8 110.7
2019 42 61 EFN OPER 106.1 111 109.7 108.8 112.9 116.8 110.7
2019 42 61 % AUS 0.4 0.7 1.5 0.9 3 0.9 1.2
2019 42 61 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 42 61 DIAS 4.4 4.3 4.7 4.6 4.9 4.6 6.1
2019 42 61 PERS 21 21 21 21 21 21 21
2019 42 61 EFN COTI 92.4 91.5 91.7 91.9 91.6 91.3 91.7
2019 43 2 EFN SAL 60.8 166.2 34.3 34 0 50.5 58.9
2019 43 2 EFN PRO 124.7 128.6 141.2 136.7 131.3 126.5 131.5
2019 43 2 EFN OPER 124.7 128.6 141.2 136.7 131.3 126.5 131.5
2019 43 2 % AUS 4.1 0.7 6.6 3 3.8 0.8 3.2
2019 43 2 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 43 2 DIAS 1.5 1.5 14 1.4 1.6 1.7 2
2019 43 2 PERS 17 17 17 17 16 15 17
2019 43 2 EFN COTI 106.6 105.7 104.9 104.7 105.8 106.7 105.7
2019 43 10 EFN SAL 115.9 76.2 107.2 137.4 117.4 77.5 105.3
2019 43 10 EFN PRO 123.4 125.5 117.4 112.7 116.1 109.3 117.5
2019 43 10 EFN OPER 123.4 125.5 117.4 112.7 116.1 109.3 117.5
2019 43 10 % AUS 3 1.7 0.8 2.2 9.3 8.5 4.3
2019 43 10 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 43 10 DIAS 1.8 1.8 1.9 2 21 2.2 2.6
2019 43 10 PERS 17 17 17 17 17 17 17
2019 43 10 EFN COTI 105.5 107.4 105.9 103.7 103 105.5 105.2
2019 43 16 EFN SAL 126.6 134 201.5 102.2 237.6 180 164.2
2019 43 16 EFN PRO 112.2 147 145.4 145.8 145.3 143.1 139
2019 43 16 EFN OPER 112.2 147 145.4 145.8 145.3 143.1 139
2019 43 16 % AUS 0.2 0.3 0.2 0 0.2 0.2 0.2
2019 43 16 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 43 16 DIAS 24 2.1 2.2 2.5 2.2 2.2 3
2019 43 16 PERS 8 7 7 6 7 7 7
2019 43 16 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 43 27 EFN SAL 211.4 30.8 216.1 132.3 187.6 185.8 159.9
2019 43 27 EFN PRO 158.2 131.2 130.3 130.1 1314 134.2 135.4
2019 43 27 EFN OPER 158.2 131.2 130.3 130.1 1314 134.2 135.4
2019 43 27 % AUS 0.6 0.1 0 0 0.3 0.1 0.2
2019 43 27 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 43 27 DIAS 1.4 1.5 1.5 1.5 1.4 14 1.9
2019 43 27 PERS 7 8 8 8 8 8 8
2019 43 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 43 44 EFN SAL 99.2 212.7 179.5 108.1 120.9 127.8 140.1
2019 43 44 EFN PRO 142.2 122.6 124.3 103.9 142.3 144.6 130.8
2019 43 44 EFN OPER 142.2 122.6 124.3 103.9 142.3 144.6 130.8
2019 43 44 % AUS 10.2 1 11 1.5 1.6 14 2.9
2019 43 44 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 43 44 DIAS 2.8 3.5 34 4.1 2.6 2.5 4.1
2019 43 44 PERS 7 6 6 6 7 7 7
2019 43 44 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 43 45 EFN SAL 92.8 161.6 140.8 120.1 159.6 188.8 142.6
2019 43 45 EFN PRO 127.5 124.6 124.9 150.8 138.6 169.1 138.1
2019 43 45 EFN OPER 127.5 124.6 124.9 150.8 138.6 169.1 138.1
2019 43 45 % AUS 0.1 0 0.2 0 0.1 3.9 0.6
2019 43 45 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 43 45 DIAS 24 2.4 2.1 2 2.2 2.1 2.9
2019 43 45 PERS 7 7 8 7 7 6 7
2019 43 45 EFN COTI 110 110 107.8 110 110 110 109.6
2019 43 61 EFN SAL 113.8 169 81.3 101.7 115.9 116.6 116.5
2019 43 61 EFN PRO 107 101.1 118.4 115.7 1115 98.2 108.7
2019 43 61 EFN OPER 107 101.1 118.4 115.7 111.5 98.2 108.7
2019 43 61 % AUS 0.9 0.7 1 0.6 1.5 4.1 1.5
2019 43 61 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 43 61 DIAS 3.6 3.7 33 33 3.4 4 4.7
2019 43 61 PERS 22 22 22 22 22 22 22
2019 43 61 EFN COTI 91.3 90.3 90 90 89.7 90.5 90.3
2019 44 2 EFN SAL 43 129.6 111.4 156.3 110.1
2019 44 2 EFN PRO 112.8 141.7 117.5 123.3 123.7
2019 44 2 EFN OPER 112.8 141.7 117.5 123.3 123.7
2019 44 2 % AUS 1.6 0.2 1.6 4.9 2.1
2019 44 2 % SOB 0 0 0 0 0
2019 44 2 DIAS 33 2.6 3 3 5.9
2019 44 2 PERS 17 16 17 17 0 0 17
2019 44 2 EFN COTI 106.4 106.1 107.7 108.1 107
2019 44 10 EFN SAL 125.1 91.1 118.8 146.3 120.4
2019 44 10 EFN PRO 111.8 118.9 122 124.7 119.3
2019 44 10 EFN OPER 111.8 118.9 122 124.7 119.3
2019 44 10 % AUS 12.8 8.5 34 1.8 6.9
2019 44 10 % SOB 0 0 0 0 0
2019 44 10 DIAS 3.9 3.8 3.7 3.6 7.5
2019 44 10 PERS 18 17 16 16 0 0 17
2019 44 10 EFN COTI 107.5 109 109.3 109.3 108.8
2019 44 16 EFN SAL 105.8 125 161.5 180.5 143.8
2019 44 16 EFN PRO 142.9 144.3 126.2 146.6 139.5
2019 44 16 EFN OPER 142.9 144.3 126.2 146.6 139.5
2019 44 16 % AUS 0 0 0 0.5 0.1
2019 44 16 % SOB 0 0 0 0 0
2019 44 16 DIAS 4.4 4.3 4.3 4.3 8.7
2019 44 16 PERS 7 7 7 7 0 0 7
2019 44 16 EFN COTI 110 110 110 110 110
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE SAB PROM
2019 44 27 EFN SAL 102.3 145.3 145.2 192.2 146.2
2019 44 27 EFN PRO 128.7 119.6 135.8 139.9 130.6
2019 44 27 EFN OPER 128.7 119.6 135.8 139.9 130.6
2019 44 27 % AUS 0 0 0 0 0
2019 44 27 % SOB 0 0 0 0 0
2019 44 27 DIAS 3.5 3.4 34 33 6.8
2019 44 27 PERS 8 8 8 8 0 0 8
2019 44 27 EFN COTI 110 110 110 110 110
2019 44 44 EFN SAL 194.9 139.1 115.8 130.3 143.9
2019 44 44 EFN PRO 127.3 135 130.5 106.9 123.8
2019 44 44 EFN OPER 127.3 135 130.5 106.9 123.8
2019 44 44 % AUS 0.4 0.6 0.4 1.5 0.8
2019 44 44 % SOB 0 0 0 0 0
2019 44 44 DIAS 4.5 4.7 4.1 4.4 8.8
2019 44 44 PERS 6 6 7 7 0 0 7
2019 44 44 EFN COTI 110 110 110 110 110
2019 44 45 EFN SAL 129.6 154.2 132.2 168.6 146.2
2019 44 45 EFN PRO 144.7 141.3 139.1 142.1 141.8
2019 44 45 EFN OPER 144.7 141.3 139.1 142.1 141.8
2019 44 45 % AUS 0 0 0 0.1 0
2019 44 45 % SOB 0 0 0 0 0
2019 44 45 DIAS 3.6 3.7 3.8 3.7 7.4
2019 44 45 PERS 6 6 6 6 0 0 6
2019 44 45 EFN COTI 110 109.5 110 110 109.9
2019 44 61 EFN SAL 90.1 107.7 207.7 197.4 152
2019 44 61 EFN PRO 99.5 101.4 89.8 103.8 98.6
2019 44 61 EFN OPER 99.5 101.4 89.8 103.8 98.6
2019 44 61 % AUS 2.7 6.6 0.7 35 3.4
2019 44 61 % SOB 0 0 0 0.4 0.1
2019 44 61 DIAS 5.8 5.6 6 5.2 11.3
2019 44 61 PERS 21 22 22 22 0 0 22
2019 44 61 EFN COTI 89.9 88 88.9 87.7 88.6
2019 45 2 EFN SAL 133.8 194.8 214.4 199.5 90.1 131.9 160.9
2019 45 2 EFN PRO 142.6 142.7 140.9 138.5 134.2 130.8 138.4
2019 45 2 EFN OPER 142.6 142.7 140.9 138.5 134.2 130.8 138.4
2019 45 2 % AUS 1.2 1 0.9 4.2 1 3.7 1.9
2019 45 2 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 45 2 DIAS 24 2.4 2.4 2.9 2.7 2.8 3.5
2019 45 2 PERS 17 17 17 15 16 16 16
2019 45 2 EFN COTI 108.9 109.2 109.5 109.8 110 110 109.5
2019 45 10 EFN SAL 97.6 256.2 138.8 120.2 98.8 142.9 142.6
2019 45 10 EFN PRO 125 141.7 128.7 126.7 127.5 129.9 129.9
2019 45 10 EFN OPER 125 141.7 128.7 126.7 127.5 129.9 129.9
2019 45 10 % AUS 0.4 0.7 0.5 2.3 0.8 3.6 14
2019 45 10 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 45 10 DIAS 2.5 2.2 2.4 2.5 2.5 2.5 3.2
2019 45 10 PERS 17 17 17 17 17 17 17
2019 45 10 EFN COTI 108.7 108.3 107.6 105.9 107.7 108.2 107.7
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EVOLUCION DE RESULTADOS DE COSTURA  FecHA : 13/08/2020
SISTEMAS COSTURA HORA: 16:12:45
USUARIO: REP015COS
TNUMEANIO TNUMESEMA TNUMELINE CONCEP LUN MAR MIE JUE VIE PROM
2019 45 16 EFN SAL 163.9 170.7 207 183.3 173.9 116.5 169.2
2019 45 16 EFN PRO 147 142.2 149.7 148.6 145.5 142.9 146
2019 45 16 EFN OPER 147 142.2 149.7 148.6 145.5 142.9 146
2019 45 16 % AUS 5.5 0.2 0.2 0 0.2 0.1 1
2019 45 16 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 45 16 DIAS 2.5 2.4 2.3 2.3 24 2.4 3.2
2019 45 16 PERS 7 7 7 7 7 7 7
2019 45 16 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 45 27 EFN SAL 204.9 150.2 167.3 130.2 188.5 158.5 166.6
2019 45 27 EFN PRO 137.8 141 136.3 138.7 137.1 141.7 138.8
2019 45 27 EFN OPER 137.8 141 136.3 138.7 137.1 141.7 138.8
2019 45 27 % AUS 0 0.2 10.7 0 0.1 0 1.8
2019 45 27 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 45 27 DIAS 2.7 2.6 3 2.7 2.7 2.6 3.6
2019 45 27 PERS 8 8 8 8 8 8 8
2019 45 27 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 45 44 EFN SAL 124.8 204.7 173.2 168.2 157.1 162.1 165
2019 45 44 EFN PRO 138.7 1421 144 151.2 145.8 136.8 143.3
2019 45 44 EFN OPER 138.7 142.1 144 151.2 145.8 136.8 143.3
2019 45 44 % AUS 5.4 6.3 1 0.7 1 14.7 4.9
2019 45 44 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 45 44 DIAS 3.3 3.3 31 2.9 3.1 3.8 4.3
2019 45 44 PERS 7 7 7 7 7 6 7
2019 45 44 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 45 45 EFN SAL 189.9 179.2 135.7 168.2 203.8 148.5 170.8
2019 45 45 EFN PRO 146.5 142.9 140.7 140.5 139.2 140.7 141.7
2019 45 45 EFN OPER 146.5 142.9 140.7 140.5 139.2 140.7 141.7
2019 45 45 % AUS 4.8 0 0 0 0 0 0.8
2019 45 45 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 45 45 DIAS 4.3 4.2 4.2 4.3 4.3 4.2 5.7
2019 45 45 PERS 6 6 6 6 6 6 6
2019 45 45 EFN COTI 110 110 110 110 110 110 110
2019 45 61 EFN SAL 43.1 55.8 64.4 814 19.1 45.7 51.7
2019 45 61 EFN PRO 84.9 90.1 95 90.6 90 91.9 90.5
2019 45 61 EFN OPER 84.9 90.1 95 90.6 90 91.9 90.5
2019 45 61 % AUS 4.2 0.7 11 1 4.1 2.6 2.3
2019 45 61 % SOB 0 0 0 0 0 0 0
2019 45 61 DIAS 7.1 6.5 6.2 6 6.2 6 8.4
2019 45 61 PERS 22 22 22 24 24 24 23
2019 45 61 EFN COTI 90.4 90.6 89.4 91.2 90.5 89.2 90.2
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Anexo 5: Datos ordenados para analisis en SPSS

Archivo Excel con los datos ordenados que fueron aplicados en el SPSS V26

Nro. De Nro de Nro. De MINUTOS MINUTOS MINUTOSDE ~ MINUTOSDE ~ MINUTOS EN MINUTOS . EFN e TIPO DE PRENDAS

N© " REGISTRO  Linea  Semana DESPACHADOS PRODUCIDOS AUSENTISMO SOBRETIEMPO  PROCESO  COTIZADOS ~ '°  PROCESO P:':;::s LINEA  PRODUCIDAS

1 Registro 1 2 31 18178.08 6,366.14 25.00 = 11,000.10 6,415.42 3 118.60 11 0 1,328.00

2 Registro 2 2 31 20520.42 10,677.73 25.00 41.00 11,000.10 10,521.72 4 128.70 17 0 2,816.00

3 Registro 3 2 31 13209.26 10,244.96 171.00 192.00 11,000.10 10,243.50 5 123.50 17 0 1,737.00

4 Registro 4 2 31 8340.96 10,868.86 136.00 60.00 11,000.10 10,911.35 6 133.00 17 0 1,113.00

5 Registro 5 10 31 5768.69 7,806.81 13.00 1,410.00 36,754.60 8,217.70 3 90.10 15 [ 88.00

6 Registro 6 10 31 9111.19 8,193.33 41.00 1,276.00 36,754.60 8,571.95 4 97.00 15 0 1,110.00

7 Registro 7 10 31 13,239.40 8,612.46 21.00 931.00 36,754.60 8,760.68 ) 106.00 15 0 1,099.00

8 Registro 8 10 31 12486.91 8,475.35 22.00 552.00 36,754.60 8,651.84 6 102.70 16 0 868.00

9 Registro 9 16 31 5423.12 3,623.16 329.00 = 11,310.50 3,766.21 3 137.90 6 1 452.00
10 Registro 10 16 31 3127.7 4,179.47 - N 11,310.50 4,362.29 4 142.20 6 1 426.00
11 Registro 11 16 gil 4503.47 4,065.35 14.00 ° 11,310.50 4,252.30 5 139.80 6 1 557.00
12 Registro 12 16 31 6009.46 4,122.41 - - 11,310.50 4,304.00 6 140.60 6 1 751.00
13 Registro 13 27 31 1200.79 3,579.70 6.00 127.00 12,616.70 3,552.51 5] 102.40 7 1 61.00
14 Registro 14 27 31 7251.35 3,862.62 2.00 59.00 12,616.70 3,874.90 4 112.40 7 1 870.00
15 Registro 15 27 31 5667.41 3,993.97 18.00 E 12,616.70 3,928.31 5 117.90 7 1 606.00
16 Registro 16 27 31 4422.37 3,630.33 505.00 42.00 12,616.70 3,571.15 6 84.00 8 1 549.00
17 Registro 17 44 31 4755.93 3,936.73 487.00 o 14,501.60 4,100.53 3 135.60 7 1 148.00
18 Registro 18 44 31 6778.19 4,465.81 4.00 - 14,501.60 4,685.97 4 132.00 7 1 845.00
19 Registro 19 44 31 4591.03 4,414.84 1.00 = 14,501.60 4,589.94 5 139.70 7 1 567.00
20 Registro 20 44 31 4879.66 4,196.46 8.00 - 14,501.60 4,341.59 6 124.20 7 1 551.00
21 Registro 21 45 31 5163.24 4,448.60 = = 12,727.50 4,493.39 8 129.80 7 1 352.00
22 Registro 22 45 31 5326.46 4,510.47 - - 12,727.50 4,693.62 4 132.10 7 1 654.00
23 Registro 23 45 31 4923.51 4,277.11 = = 12,727.50 4,439.29 5 125.20 7 1 636.00
24 Registro 24 45 31 4984.29 4,347.36 - - 12,727.50 4,429.10 6 127.90 7 1 583.00
25 Registro 25 61 31 17876.34 6,116.68 491.00 2,049.00 26,850.60 6,977.77 3 70.70 15 0 501.00
26 Registro 26 61 31 1316.03 5,733.19 91.00 166.00 26,850.60 5,962.66 4 84.50 14 0 212.00
27 Registro 27 61 31 211.07 6,183.63 292.00 = 26,850.60 6,472.88 5} 93.90 14 0 34.00
28 Registro 28 61 31 2786.47 7,071.83 88.00 - 26,850.60 7,415.50 6 106.40 14 0 359.00
29 Registro 29 2 32 8,114.02 6,877.72 41.00 ° 23,979.20 6,875.22 1 119.00 12 0 1,089.00
30 Registro 30 2 32 8808.88 8,142.66 - 100.00 23,979.20 7,921.95 2 118.40 14 0 1,129.00
31 Registro 31 2 32 8262.41 9,500.97 1.00 107.00 23,979.20 9,487.29 3 137.80 14 0 1,289.00
32 Registro 32 2 32 12221.87 9,133.84 21.00 116.00 23,979.20 9,079.51 4 132.50 14 0 1,883.00
33 Registro 33 2 32 5125.62 6,671.81 38.00 33.00 23,979.20 6,436.46 5 114.50 12 0 667.00
34 Registro 34 2 32 4985.23 8,736.24 73.00 - 23,979.20 8,272.71 6 128.70 14 0 800.00
35 Registro 35 10 32 3,663.82 8,069.99 147.00 89.00 41,587.80 8,174.40 1 99.40 17 0 266.00
36 Registro 36 10 32 1311891 9,287.43 70.00 228.00 41,587.80 9,274.44 2 110.90 17 0 861.00
37 Registro 37 10 32 6740.67 8,843.62 28.00 136.00 41,587.80 8,932.06 3 106.00 17 0 510.00
38 Registro 38 10 32 11983.57 9,143.42 47.00 190.00 41,587.80 9,263.29 4 109.00 17 0 855.00
39 Registro 39 10 32 12666.89 7,724.51 1,125.00 = 41,587.80 7,882.27 5 105.40 17 0 1,036.00
40 Registro 40 10 32 7242.12 6,500.85 219.00 - 41,587.80 6,629.76 6 107.70 13 0 981.00
41 Registro 41 16 32 4,821.74 4,150.94 11.00 = 15,935.40 4,320.62 1 142.20 6 1 598.00
42 Registro 42 16 32 4236.63 4,165.20 - - 15,935.40 4,344.92 2 142.40 6 1 525.00
43 Registro 43 16 32 4456.92 4,165.20 = = 15,935.40 4,362.56 3 141.90 6 1 556.00
44 Registro 44 16 32 4634.14 4,078.06 - - 15,935.40 4,259.99 4 139.40 6 1 575.00
45 Registro 45 16 32 5000.45 4,136.68 = = 15,935.40 4,305.89 5 122.80 6 1 618.00
46 Registro 46 16 32 4100.47 3,972.63 - - 15,935.40 4,159.29 6 135.40 6 1 530.00
47 Registro 47 27 32 2,965.44 2,695.98 13.00 = 20,734.00 2,813.56 1 96.10 6 1 345.00
48 Registro 48 27 32 4299.19 3,235.37 16.00 - 20,734.00 3,321.41 2 99.50 7 1 522.00
49 Registro 49 27 32 4704.79 4,607.40 1.00 ° 20,734.00 4,825.58 3 135.20 7 1 583.00
50 Registro 50 27 32 5582.7 4,286.45 1.00 - 20,734.00 4,498.33 4 125.10 7 1 697.00
51 Registro 51 27 32 5109.42 4,357.77 3.00 - 20,734.00 4,562.60 5 127.90 7 1 635.00
52 Registro 52 27 32 4585.76 4,400.57 3.00 - 20,734.00 4,636.91 6 128.80 7 1 582.00
53 Registro 53 44 32 6,033.57 4,806.83 18.00 E 22,023.50 4,976.50 1 142.60 7 1 684.00
54 Registro 54 44 32 4856.67 4,835.64 11.00 - 22,023.50 5,038.03 2 143.70 7 1 602.00
55 Registro 55 44 32 4544.67 4,856.70 23.00 o 22,023.50 5,038.73 3 144.90 7 1 534.00
56 Registro 56 44 32 6201.58 4,820.32 1.00 - 22,023.50 5,006.51 4 142.90 7 1 718.00
57 Registro 57 44 32 5564.55 4,650.30 5.00 = 22,023.50 4,873.07 5 138.00 7 1 661.00
58 Registro 58 44 32 4447 4,605.69 6.00 - 22,023.50 4,730.18 6 136.50 7 1 480.00
59 Registro 59 45 32 7,269.24 4,246.90 8.00 = 20,939.40 4,424.04 1 125.90 7 1 750.00
60 Registro 60 45 32 5106.25 4,572.15 - - 20,939.40 4,648.55 2 135.60 7 1 547.00
61 Registro 61 45 32 3459.18 4,525.64 = = 20,939.40 4,676.64 3 133.80 7 1 419.00
62 Registro 62 45 32 5673.74 4,065.35 1.00 - 20,939.40 4,226.65 4 140.40 6 1 697.00
63 Registro 63 45 32 6388.63 4,820.31 = = 20,939.40 5,016.83 5 142.00 7 1 727.00
64 Registro 64 45 32 5197.43 4,625.48 - - 20,939.40 4,815.55 6 136.50 7 1 633.00
65 Registro 65 61 32 6,804.22 7,772.77 350.00 = 46,378.20 8,126.43 1 105.70 16 0 778.00
66 Registro 66 61 32 13122.69 7,266.59 857.00 - 46,378.20 7,615.43 2 104.80 16 0 1,372.00
67 Registro 67 61 32 5892.85 7,131.42 989.00 ® 46,378.20 7,466.47 3 113.70 15 0 612.00
68 Registro 68 61 32 9947.99 9,168.21 139.00 N 46,378.20 9,626.93 4 121.40 16 0 1,033.00
69 Registro 69 61 32 11246.03 7,943.62 49.00 ° 46,378.20 8,334.76 5 118.50 14 0 1,172.00
70 Registro 70 61 32 12857.54 10,407.83 70.00 80.00 46,378.20 10,827.57 6 126.70 17 0 1,336.00
71 Registro 71 2 33 6,941.37 8,001.43 565.00 - 15,735.50 7,707.27 1 130.00 14 0 991.00
72 Registro 72 2 33 12721.4 11,141.01 - 1,604.00 15,735.50 11,116.94 2 133.60 14 0 1,565.00
73 Registro 73 2 33 4276.47 9,580.67 31.00 912.00 15,735.50 9,560.09 5] 125.00 14 0 524.00
74 Registro 74 2 33 10614.62 10,534.59 7.00 812.00 15,735.50 10,516.12 4 130.70 15 0 1,327.00
75 Registro 75 2 33 11162.22 12,109.75 = 2,055.00 15,735.50 12,611.42 5 136.10 15 0 1,466.00
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Nro. De

e RegisTRO

76 Registro 76
77 Registro 77
78 Registro 78
79 Registro 79
80 Registro 80
81 Registro 81
82 Registro 82
83 Registro 83
84 Registro 84
85 Registro 85
86 Registro 86
87 Registro 87
88 Registro 88
89 Registro 89
90 Registro 90
91 Registro 91
92 Registro 92
93 Registro 93
94 Registro 94
95 Registro 95
96 Registro 96
97 Registro 97
98 Registro 98
99 Registro 99
100 Registro 100
101 Registro 101
102 Registro 102
103 Registro 103
104 Registro 104
105 Registro 105
106 Registro 106
107 Registro 107
108 Registro 108
109 Registro 109
110 Registro 110
111 Registro 111
112 Registro 112
113 Registro 113
114 Registro 114
115 Registro 115
116 Registro 116
117 Registro 117
118 Registro 118
119 Registro 119
120 Registro 120
121 Registro 121
122 Registro 122
123 Registro 123
124 Registro 124
125 Registro 125
126 Registro 126
127 Registro 127
128 Registro 128
129 Registro 129
130 Registro 130
131 Registro 131
132 Registro 132
133 Registro 133
134 Registro 134
135 Registro 135
136 Registro 136
137 Registro 137
138 Registro 138
139 Registro 139
140 Registro 140
141 Registro 141
142 Registro 142
143 Registro 143
144 Registro 144
145 Registro 145
146 Registro 146
147 Registro 147
148 Registro 148
149 Registro 149
150 Registro 150
151 Registro 151
152 Registro 152
153 Registro 153
154 Registro 154
155 Registro 155
156 Registro 156
157 Registro 157
158 Registro 158
159 Registro 159
160 Registro 160

Nro de

Linea

Nro. De
Semana

33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
33
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

MINUTOS
DESPACHADOS

10120.59
5,286.52
8705.96
9714.64
10854.22
9691.88
7699.17
4,537.66
4823.26
5445.84
6349.34
8375.54
4432.27
2,633.70
3753.77
8420.26
5376.24
5428.22
6833.91
3,814.54
6711.91
7672.43
5985.74
7009.02
6956.85
3,141.78
4878.12
8458.41
6701.91
7154.58
6328.65
4,583.69
7426.71
12218.75
7063.94
8259.26
37460.62
9,636.47
16161.1
18122.06
6181.88
269.64
7,852.41
12161.86
13020.13
10447.81
3228.6
407.68
7,077.19
4671.21
5943.75
11258.91
2539.49
5,799.02
4380.71
6822.48
7780.08
5,311.60
4726.59
5828.86
4242.8
4,710.77
7167.13
5923.05
7345.56
103.09
6,367.34
12298.15
7004.44
8078.89
1,816.13
7301.41
16831.04
1,383.75
4,001.79
7750.06
4131.15
2,402.48
2140.56
9375.37
6667.78
4,414.25
4455
4446.11
2805.97

MINUTOS
PRODUCIDOS

9,449.41
8,449.86
10,004.02
10,063.50
10,750.38
10,110.30
9,917.64
3,440.82
4,797.20
6,052.09
6,076.65
6,206.18
5,284.93
4,165.21
5,099.52
4,373.35
5,818.62
5,396.47
4,488.14
4,885.28
5,962.01
5,764.35
6,513.17
6,055.24
4,635.94
4,421.97
5,314.86
6,417.98
6,353.10
6,333.40
4,607.40
9,627.09
11,751.20
11,459.10
11,513.59
13,395.14
10,078.90
11,556.38
13,637.77
10,161.14
11,631.39
10,859.19
9,794.53
10,396.82
10,126.86
10,062.67
9,459.34
9,503.92
5,440.56
5,498.93
5,063.86
4,743.33
5,091.79
4,165.21
6,148.49
5,031.46
5,776.03
4,550.34
5,338.95
4,158.07
4,170.87
5,163.72
5,843.57
4,499.64
6,162.22
4,386.30
10,152.11
9,773.72
11,176.15
8,368.87
10,277.42
10,785.10
9,301.71
9,061.29
9,905.61
8,568.71
8,899.00
3,741.86
4,759.01
3,991.38
4,386.24
4,324.16
3,956.14
5,031.08
5,141.29

MINUTOS DE
AUSENTISMO

28.00
42.00

304.00
21.00
99.00

151.00

3.00

20.00
4.00
17.00

5.00

MINUTOS DE
SOBRETIEMPO

132.00
265.00
1,409.00
1,137.00
1,583.00
1,172.00
34.00
794.00
892.00
1,141.00
1,183.00
24.00
918.00
820.00
1,192.00
1,205.00

774.00
922.00
1,235.00
1,084.00

899.00
914.00
1,234.00
1,242.00

153.00
1,274.00
1,509.00
2,151.00
3,775.00

144.00

789.00
1,542.00

385.00

74.00

558.00
130.00
93.00

481.00
498.00
342.00
1,102.00
675.00
422.00
777.00
515.00
944.00

1,173.00
1,315.00
1,217.00
1,121.00

MINUTOS EN
PROCESO

15,735.50
22,187.40
22,187.40
22,187.40
22,187.40
22,187.40
22,187.40
11,085.80
11,085.80
11,085.80
11,085.80
11,085.80
11,085.80
10,110.10
10,110.10
10,110.10
10,110.10
10,110.10
10,110.10
12,496.20
12,496.20
12,496.20
12,496.20
12,496.20
12,496.20
16,248.60
16,248.60
16,248.60
16,248.60
16,248.60
16,248.60
23,399.40
23,399.40
23,399.40
23,399.40
23,399.40
23,399.40
19,052.20
19,052.20
19,052.20
19,052.20
19,052.20
21,649.60
21,649.60
21,649.60
21,649.60
21,649.60
21,649.60
13,721.10
13,721.10
13,721.10
13,721.10
13,721.10

5,263.40

5,263.40

5,263.40

5,263.40
11,811.90
11,811.90
11,811.90
11,811.90

8,293.30

8,293.30

8,293.30

8,293.30

8,293.30
60,069.90
60,069.90
60,069.90
60,069.90
24,407.00
24,407.00
24,407.00
28,187.40
28,187.40
28,187.40
28,187.40
20,124.30
20,124.30
20,124.30
20,124.30
14,538.10
14,538.10
14,538.10
14,538.10

MINUTOS
COTIZADOS

9,772.88
8,548.10
10,149.78
10,151.99
11,075.01
10,379.13
10,199.21
3,585.53
5,037.26
6,348.32
6,339.50
6,519.32
5,598.85
4,351.19
5,359.03
4,598.61
6,140.63
5,697.37
4,759.64
5,123.22
5,991.86
6,042.34
6,841.96
6,405.72
4,916.40
4,637.68
5,525.04
6,567.71
6,710.87
6,760.30
4,886.15
9,987.17
12,098.66
11,873.29
11,802.29
13,677.23
10,414.18
12,186.50
14,180.16
10,073.22
11,951.11
10,868.52
10,139.65
10,800.88
10,489.39
10,439.27
9,710.51
9,746.14
5,776.38
5,831.56
5,370.21
5,030.47
5,342.66
4,417.17
6,497.59
5,321.30
6,093.79
4,825.51
5,660.77
4,409.56
4,409.18
5,476.04
6,199.22
4,833.42
6,534.89
4,651.52
10,596.22
10,170.54
11,649.89
8,660.80
10,501.70
11,359.59
9,755.95
9,317.99
10,267.01
8,827.41
9,262.44
3,820.08
4,965.25
4,191.09
4,514.90
4,547.60
4,154.02
5,213.59
5,170.49

Dia
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EFN
PROCESO

127.60
100.00
104.20
106.10
104.90
103.40
109.60
141.50
130.60
142.30
125.00
136.60
150.50
123.30
120.00
105.30
128.80
118.80
115.70
144.40
144.10
134.60
141.70
136.00
137.80
138.70
116.30
150.20
138.30
137.60
135.20
112.70
120.40
114.30
103.10

95.50

98.60
131.40
122.00
111.90
136.20
122.40
113.20
111.70
116.40
118.00
109.10
109.80
142.10
139.80
152.00
137.70
151.30
116.20
125.40
132.30
129.30
137.80
146.00
145.00
142.00
133.30
135.80
138.70
135.90
135.70
107.00
110.10
116.10

94.20
145.90
139.60
121.70
116.10
118.10
113.00
113.50
129.30
140.10
117.50
128.20
111.00
102.70
129.50
133.30
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PRENDAS
PRODUCIDAS

1,232.00
854.00
1,047.00
980.00
903.00
1,001.00
954.00
565.00
611.00
594.00
791.00
1,028.00
558.00
330.00
470.00
1,053.00
671.00
668.00
884.00
481.00
603.00
932.00
740.00

871.00
879.00
393.00
609.00
726.00
733.00
897.00

798.00
477.00
771.00
1,265.00
671.00
694.00
3,439.00

1,275.00
1,997.00
2,119.00
576.00
24.00
836.00
1,154.00
1,348.00
1,236.00
522.00
72.00
889.00
589.00
750.00
1,569.00
84.00
760.00
558.00
841.00
963.00
670.00
596.00
735.00
596.00
594.00
909.00
725.00
927.00
13.00
662.00
1,279.00
718.00
841.00
229.00
970.00

2,099.00
144.00
415.00
740.00
345.00
298.00
213.00

947.00
822.00
558.00
564.00
531.00
292.00
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Nro

Nro Nro. De Nro de Nro. De MINUTOS MINUTOS MINUTOSDE ~ MINUTOSDE ~ MINUTOS EN MINUTOS Dia EFN Personas TIPODE  PRENDAS

REGISTRO Linea Semana DESPACHADOS PRODUCIDOS  AUSENTISMO  SOBRETIEMPO PROCESO COTIZADOS PROCESO Reales LINEA  PRODUCIDAS
161 Registro 161 44 35 5,686.12 4,158.57 13.00 = 13,136.60 4,397.92 1 144.10 6 1 717.00
162 Registro 162 44 35 3362.51 3,912.08 17.00 - 13,136.60 4,107.82 2 136.00 6 1 424.00
163 Registro 163 44 35 7589.12 4,205.18 = ° 13,136.60 4,441.30 3 144.30 6 1 859.00
164 Registro 164 44 35 5720.49 4,226.56 12.00 N 13,136.60 4,467.18 4 145.40 6 1 834.00
165 Registro 165 45 35 4,076.21 4,522.96 2.00 - 10,525.40 4,755.60 1 134.30 7 1 514.00
166 Registro 166 45 35 4488.62 4,603.42 1.00 - 10,525.40 4,895.61 2 136.70 7 1 566.00
167 Registro 167 45 35 5980.83 4,662.17 = E 10,525.40 4,910.61 5] 137.40 7 1 748.00
168 Registro 168 45 35 5962.84 4,331.74 - - 10,525.40 4,547.66 4 127.70 7 1 829.00
169 Registro 169 61 35 403.59 6,943.22 55.00 150.00 59,135.30 7,150.58 4 111.70 13 0 42.00
170 Registro 170 2 36 5,588.00 8,249.12 69.00 - 15,228.30 8,535.56 1 115.40 15 0 705.00
171 Registro 171 2 36 943.74 11,007.84 29.00 = 15,228.30 11,052.79 2 113.70 20 0 119.00
172 Registro 172 2 36 14993.08 12,301.17 74.00 - 15,228.30 12,733.17 3 122.00 21 0 1,912.00
173 Registro 173 2 36 16167.92 12,164.25 35.00 = 15,228.30 12,883.40 4 119.50 21 0 2,063.00
174 Registro 174 2 36 15625.27 13,089.12 19.00 - 15,228.30 13,667.68 5 127.90 21 0 2,000.00
175 Registro 175 2 36 16184.69 11,669.86 65.00 = 15,228.30 12,272.76 6 120.30 20 0 1,958.00
176 Registro 176 10 36 5,565.75 8,041.02 126.00 - 24,025.90 8,396.97 1 119.40 14 0 465.00
177 Registro 177 10 36 7888.21 9,261.11 12.00 = 24,025.90 9,657.99 2 126.70 15 0 755.00
178 Registro 178 10 36 7521.11 9,816.78 71.00 - 24,025.90 9,972.30 3 119.90 17 0 788.00
179 Registro 179 10 36 12827.79 9,775.30 46.00 ® 24,025.90 10,032.41 4 118.70 17 0 1,287.00
180 Registro 180 10 36 7,988.37 9,317.00 200.00 N 24,025.90 9,645.93 5 118.90 17 0 829.00
181 Registro 181 10 36 8329.07 9,882.89 98.00 - 24,025.90 10,237.02 6 121.90 17 0 874.00
182 Registro 182 16 36 4,408.20 4,397.84 14.00 - 9,307.50 4,526.83 1 130.80 7 1 726.00
183 Registro 183 16 36 2477.33 4,455.86 2.00 E 9,307.50 4,586.53 2 131.80 7 1 408.00
184 Registro 184 16 36 740.76 4,426.85 2.00 - 9,307.50 4,556.73 3 130.50 7 1 122.00
185 Registro 185 16 36 8197.09 4,560.29 = o 9,307.50 4,694.09 4 133.30 7 1 1,350.00
186 Registro 186 16 36 2283.03 3,539.16 1.00 - 9,307.50 3,642.94 5 122.20 6 1 376.00
187 Registro 187 16 36 340.03 3,434.72 = = 9,307.50 3,535.45 6 140.30 5 il 56.00
188 Registro 188 27 36 8,130.19 4,880.67 1.00 - 12,208.40 5,154.24 1 127.30 8 1 879.00
189 Registro 189 27 36 5633.06 5,013.46 1.00 = 12,208.40 5,264.31 2 131.30 8 1 654.00
190 Registro 190 27 36 5550.19 4,995.84 - - 12,208.40 5,245.86 3 130.00 8 1 624.00
191 Registro 191 27 36 1037.79 4,553.45 128.00 = 12,208.40 4,804.81 4 130.30 8 1 108.00
192 Registro 192 27 36 4122.43 4,989.33 14.00 - 12,208.40 5,299.81 5 130.70 8 1 429.00
193 Registro 193 27 36 7769.5 4,892.69 251.00 = 12,208.40 5,188.59 6 134.20 8 1 847.00
194 Registro 194 44 36 4,073.76 4,396.69 - - 13,284.70 4,616.74 1 151.00 6 1 477.00
195 Registro 195 44 36 4885.84 4,044.25 11.00 ® 13,284.70 4,246.62 2 140.90 6 1 517.00
196 Registro 196 44 36 1816.15 3,964.95 10.00 N 13,284.70 4,163.35 3 137.80 6 1 189.00
197 Registro 197 44 36 0 4,118.33 16.00 ° 13,284.70 4,351.18 4 142.40 6 1 477.00
198 Registro 198 44 36 3979.26 3,990.42 2.00 - 13,284.70 4,199.84 5 138.30 6 1 1,079.00
199 Registro 199 45 36 5,101.05 4,484.80 1.00 E 10,082.60 4,709.16 1 132.90 7 1 545.00
200 Registro 200 45 36 4583.76 4,733.86 - - 10,082.60 4,994.85 2 140.20 7 1 504.00
201 Registro 201 45 36 1874.44 4,494.73 = o 10,082.60 4,739.54 3 133.20 7 1 214.00
202 Registro 202 45 36 0 4,405.50 205.00 - 10,082.60 4,625.90 4 138.80 7 1 800.00
203 Registro 203 45 36 7227.42 4,543.85 12.00 = 10,082.60 4,829.71 5 135.30 7 1 998.00
204 Registro 204 61 36 9,580.25 8,161.58 35.00 - 32,352.10 8,281.77 1 106.10 16 0 977.00
205 Registro 205 61 36 10252.19 9,406.16 62.00 = 32,352.10 9,662.48 2 98.00 20 [ 1,004.00
206 Registro 206 61 36 15579.76 9,681.29 79.00 - 32,352.10 9,909.43 3 101.30 20 0 1,592.00
207 Registro 207 61 36 15921.09 9,442.36 49.00 = 32,352.10 9,595.00 4 98.40 20 0 1,417.00
208 Registro 208 61 36 17825.07 9,648.54 177.00 - 32,352.10 9,848.29 5 97.10 21 0 1,410.00
209 Registro 209 61 36 15120.14 9,994.30 41.00 = 32,352.10 10,106.45 6 98.40 21 0 1,292.00
210 Registro 210 2 37 9,570.05 11,758.78 43.00 - 15,832.50 11,519.75 1 122.60 20 0 1,209.00
211 Registro 211 2 37 0 11,237.90 10.00 = 15,832.50 11,577.77 2 115.50 20 0 416.00
212 Registro 212 2 37 3222.77 11,792.62 35.00 N 15,832.50 12,267.51 3 122.20 20 0 1,414.00
213 Registro 213 2 37 11213.88 12,328.31 49.00 ° 15,832.50 12,836.77 4 127.90 20 0 190.00
214 Registro 214 2 37 1506.8 10,297.15 31.00 122.00 15,832.50 10,701.58 5 122.40 19 0 1,805.00
215 Registro 215 10 37 5,960.81 8,237.26 55.00 E 20,809.30 8,488.73 1 104.00 17 0 627.00
216 Registro 216 10 37 13599.55 8,751.91 43.00 - 20,809.30 8,930.87 2 100.90 18 0 771.00
217 Registro 217 10 37 8942.17 8,664.16 285.00 o 20,809.30 8,757.72 3 102.60 18 0 368.00
218 Registro 218 10 37 7939.7 8,745.11 151.00 - 20,809.30 8,799.77 4 108.30 17 0 797.00
219 Registro 219 10 37 5580.69 8,496.92 48.00 = 20,809.30 8,621.90 5 113.50 17 0 515.00
220 Registro 220 10 37 1210.81 8,954.95 52.00 - 20,809.30 9,176.75 6 110.40 17 0 126.00
221 Registro 221 16 37 9,097.44 4,226.81 = = 9,871.60 4,340.37 1 123.20 7 1 1,547.00
222 Registro 222 16 37 2997.05 4,537.08 1.00 - 9,871.60 4,670.15 2 133.50 7 1 495.00
223 Registro 223 16 37 2617.3 4,775.47 4.00 = 9,871.60 4,906.20 3 143.50 7 1 432.00
224 Registro 224 16 37 4066.4 4,704.52 - - 9,871.60 4,775.77 4 120.90 7 1 668.00
225 Registro 225 16 37 4032.79 4,094.57 3.00 = 9,871.60 4,095.27 5 131.90 7 1 668.00
226 Registro 226 16 37 3035.03 4,461.66 156.00 - 9,871.60 4,592.51 6 138.10 7 1 467.00
227 Registro 227 27 37 5,517.28 5,183.72 2.00 = 15,081.60 5,455.11 1 133.30 8 1 656.00
228 Registro 228 27 37 6076.07 5,370.04 - N 15,081.60 5,652.40 2 158.90 8 1 746.00
229 Registro 229 27 37 4355.56 4,395.59 10.00 ° 15,081.60 4,652.38 3 130.90 7 1 473.00
230 Registro 230 27 37 1958.52 4,483.06 11.00 - 15,081.60 4,716.81 4 133.70 7 1 226.00
231 Registro 231 27 37 0 4,352.63 - - 15,081.60 4,570.42 5 141.30 7 1 646.00
232 Registro 232 44 37 2,225.30 3,972.90 - - 7,352.40 4,174.07 1 137.20 6 1 248.00
233 Registro 233 44 37 0 2,215.13 = E 7,352.40 2,320.96 2 91.80 3 1 355.00
234 Registro 234 44 37 3394.48 3,015.49 - - 7,352.40 3,105.94 3 124.30 5 1 541.00
235 Registro 235 44 37 4346.09 2,659.04 = = 7,352.40 2,712.19 4 109.60 5 1 637.00
236 Registro 236 44 37 3710.11 3,084.74 128.00 - 7,352.40 3,120.14 5 122.30 6 1 473.00
237 Registro 237 45 37 1,635.06 4,528.95 4.00 = 12,881.10 4,863.49 1 134.80 7 1 174.00
238 Registro 238 45 37 503.95 4,440.76 - - 12,881.10 4,553.38 2 130.20 7 1 51.00
239 Registro 239 45 37 4795.51 4,225.62 234.00 - 12,881.10 4,481.16 3 145.00 7 1 510.00
240 Registro 240 45 37 5094.02 4,445.13 - - 12,881.10 4,678.23 4 131.20 7 1 660.00
241 Registro 241 45 37 6559.48 4,512.69 = E 12,881.10 4,738.41 5 145.90 7 1 835.00
242 Registro 242 45 37 7269.76 4,497.25 - - 12,881.10 4,741.32 6 133.30 7 1 781.00
243 Registro 243 61 37 9,152.89 9,811.52 194.00 o 28,339.90 9,902.53 1 98.30 21 0 675.00
244 Registro 244 61 37 7571.72 11,046.64 227.00 - 28,339.90 11,108.76 2 106.60 22 0 609.00
245 Registro 245 61 37 1840.16 11,081.81 180.00 = 28,339.90 11,142.86 3 111.20 21 0 136.00
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246 Registro 246 61 37 4845.38 11,903.78 296.00 = 28,339.90 12,105.77 4 109.40 23 0 499.00
247 Registro 247 61 37 11081.39 10,338.50 102.00 - 28,339.90 10,593.02 5 103.90 23 0 1,180.00
248 Registro 248 61 37 16151.89 11,947.05 88.00 B 28,339.90 12,052.34 6 108.50 23 0 1,781.00
249 Registro 249 2 38 15,317.35 9,447.77 46.00 - 19,424.80 9,927.56 1 122.70 16 0 1,889.00
250 Registro 250 2 38 3782.79 9,047.89 46.00 o 19,424.80 9,483.07 2 117.70 16 0 625.00
251 Registro 251 2 38 6822.16 8,715.70 174.00 = 19,424.80 9,096.09 3 114.60 16 0 712.00
252 Registro 252 2 38 1340.26 9,006.92 102.00 - 19,424.80 8,967.90 4 118.30 16 0 169.00
253 Registro 253 2 38 911.98 9,308.66 44.00 - 19,424.80 9,667.45 5 120.60 16 0 115.00
254 Registro 254 2 38 4483.56 8,889.77 108.00 - 19,424.80 9,314.34 6 123.20 15 0 724.00
255 Registro 255 10 38 2,947.57 8,723.81 466.00 - 17,662.10 8,911.82 1 113.20 17 0 307.00
256 Registro 256 10 38 5029.23 7,710.06 264.00 o 17,662.10 8,028.37 2 103.40 16 0 528.00
257 Registro 257 10 38 9280.52 9,013.92 49.00 - 17,662.10 9,369.07 3 110.10 17 0 999.00
258 Registro 258 10 38 12948.24 9,256.42 89.00 = 17,662.10 9,606.16 4 113.30 17 0 1,370.00
259 Registro 259 10 38 10556.15 10,055.56 74.00 - 17,662.10 10,087.40 5 116.20 18 0 1,141.00
260 Registro 260 10 38 12879.89 9,724.93 85.00 = 17,662.10 9,937.83 6 113.60 18 0 1,317.00
261 Registro 261 16 38 4,736.86 4,185.95 31.00 - 11,034.80 4,331.00 1 124.40 7 1 801.00
262 Registro 262 16 38 4528.45 5,021.07 7.00 = 11,034.80 5,324.66 2 148.70 7 1 735.00
263 Registro 263 16 38 1561.58 1,547.69 2,530.00 - 11,034.80 1,641.27 3 79.80 7 1 252.00
264 Registro 264 16 38 4122.34 4,705.07 9.00 = 11,034.80 4,940.43 4 139.30 7 1 429.00
265 Registro 265 16 38 3618.68 5,053.39 155.00 - 11,034.80 5,356.18 5 151.80 7 1 428.00
266 Registro 266 16 38 4097.1 4,792.84 6.00 = 11,034.80 5,082.67 6 142.30 7 1 658.00
267 Registro 267 27 38 1,133.88 4,315.17 2.00 - 15,245.70 4,615.39 1 127.80 7 1 118.00
268 Registro 268 27 38 3630.11 4,447.19 = B 15,245.70 4,723.70 2 130.90 7 1 445.00
269 Registro 269 27 38 4840.95 5,233.70 - N 15,245.70 5,495.57 3 136.40 8 1 550.00
270 Registro 270 27 38 5083.38 5,145.62 2.00 ° 15,245.70 5,403.16 4 133.40 8 1 529.00
271 Registro 271 27 38 6183.05 5,017.49 2.00 = 15,245.70 5,292.75 5 127.80 8 1 701.00
272 Registro 272 27 38 4996.86 5,140.34 3.00 E 15,245.70 5,433.76 6 133.40 8 1 520.00
273 Registro 273 44 38 3,649.25 2,442.41 4.00 - 10,414.60 2,505.48 1 100.50 5 1 601.00
274 Registro 274 44 38 3468.81 4,208.12 9.00 - 10,414.60 4,328.53 2 125.20 7 1 530.00
275 Registro 275 44 38 5782.42 3,803.84 - - 10,414.60 3,951.41 3 111.90 7 1 953.00
276 Registro 276 44 38 2695.53 4,783.04 90.00 o 10,414.60 5,022.34 4 145.20 7 1 328.00
277 Registro 277 44 38 5596.06 4,728.14 17.00 - 10,414.60 4,964.69 5 141.10 7 1 672.00
278 Registro 278 44 38 4775.8 4,786.60 39.00 = 10,414.60 5,032.86 6 143.50 7 1 497.00
279 Registro 279 45 38 4,907.06 4,322.11 302.00 - 15,387.10 4,583.47 1 141.00 7 1 567.00
280 Registro 280 45 38 5721.64 4,382.87 1.00 = 15,387.10 4,647.96 2 129.10 7 1 702.00
281 Registro 281 45 38 333.1 4,645.22 127.00 - 15,387.10 4,909.62 3 137.90 7 1 42.00
282 Registro 282 45 38 4804.72 4,496.06 4.00 = 15,387.10 4,731.08 4 133.70 7 1 500.00
283 Registro 283 45 38 2269.22 4,598.32 - - 15,387.10 4,854.30 5 135.60 7 1 285.00
284 Registro 284 45 38 6648.23 4,431.19 1.00 = 15,387.10 4,668.93 6 131.50 7 1 728.00
285 Registro 285 61 38 18,573.39 11,296.37 103.00 169.00 35,988.50 11,300.33 1 101.20 23 0 2,121.00
286 Registro 286 61 38 5796.97 9,379.28 259.00 = 35,988.50 9,547.97 2 86.60 23 0 1,155.00
287 Registro 287 61 38 12978.68 10,553.22 102.00 168.00 35,988.50 10,760.04 3 94.70 23 0 1,429.00
288 Registro 288 61 38 5668.71 10,078.07 96.00 B 35,988.50 10,239.40 4 91.10 23 0 766.00
289 Registro 289 61 38 14307.81 11,164.41 217.00 N 35,988.50 11,373.28 5 101.80 23 0 1,699.00
290 Registro 290 61 38 14012.58 13,185.52 458.00 2,073.00 35,988.50 13,289.95 6 99.70 24 0 1,376.00
291 Registro 291 2 39 11,103.77 9,603.36 140.00 - 24,951.80 9,905.02 1 127.30 16 0 1,371.00
292 Registro 292 2 39 1444.82 10,323.77 9.00 - 24,951.80 10,948.16 2 142.50 15 0 168.00
293 Registro 293 2 39 0 9,683.82 103.00 - 24,951.80 10,150.69 3 135.50 15 0 441.00
294 Registro 294 2 39 2981.84 10,189.41 30.00 91.00 24,951.80 10,755.97 4 139.10 15 0 541.00
295 Registro 295 2 39 5043.7 9,642.47 50.00 475.00 24,951.80 10,207.76 5 125.90 15 0 665.00
296 Registro 296 10 39 9,007.71 9,748.01 98.00 o 24,963.40 10,076.28 1 113.00 18 0 918.00
297 Registro 297 10 39 8263.15 10,473.45 172.00 - 24,963.40 10,901.37 2 123.00 18 0 830.00
298 Registro 298 10 39 6444.5 10,515.70 34.00 = 24,963.40 10,936.52 3 121.20 18 0 670.00
299 Registro 299 10 39 7453.25 10,481.97 46.00 - 24,963.40 10,814.95 4 121.90 18 0 776.00
300 Registro 300 10 39 9756.67 11,082.14 130.00 373.00 24,963.40 11,479.40 5 117.20 19 0 967.00
301 Registro 301 10 39 8905.58 11,190.80 294.00 221.00 24,963.40 11,773.03 6 123.40 19 0 959.00
302 Registro 302 16 39 4,194.68 5,006.80 6.00 = 17,978.70 5,309.70 1 148.20 7 1 530.00
303 Registro 303 16 39 3521.08 4,978.28 - - 17,978.70 5,279.45 2 146.80 7 1 479.00
304 Registro 304 16 39 4750.46 5,070.99 12.00 = 17,978.70 5,377.62 8 150.60 7 1 564.00
305 Registro 305 16 39 2617.14 4,899.82 4.00 - 17,978.70 5,196.30 4 151.50 7 1 330.00
306 Registro 306 16 39 2728.05 4,928.35 8.00 = 17,978.70 5,226.38 5 146.20 7 1 334.00
307 Registro 307 16 39 17454.42 5,113.79 79.00 - 17,978.70 5,423.08 6 136.10 7 1 2,236.00
308 Registro 308 27 39 10,678.73 S lililsE 1.00 B 13,103.10 5,382.46 1 132.20 8 1 1,119.00
309 Registro 309 27 39 4554.78 5,070.99 - N 13,103.10 5,377.62 2 132.00 8 1 474.00
310 Registro 310 27 39 6854.27 5,135.18 2.00 o 13,103.10 5,445.70 8] 133.30 8 1] 801.00
311 Registro 311 27 39 4766.13 5,113.79 5.00 - 13,103.10 5,422.98 4 133.80 8 1 601.00
312 Registro 312 27 39 5471.96 5,149.45 3.00 E 13,103.10 5,436.06 5 134.40 8 1] 690.00
313 Registro 313 27 39 5844.76 5,391.94 3.00 - 13,103.10 5,718.03 6 139.80 8 1 737.00
314 Registro 314 44 39 1,950.70 4,731.62 19.00 E 14,334.00 4,979.63 1 141.20 7 1] 203.00
315 Registro 315 44 39 509.3 4,976.09 - - 14,334.00 5,067.22 2 146.90 7 1 53.00
316 Registro 316 44 39 2672.63 5,135.19 29.00 o 14,334.00 5,445.64 3 153.20 7 1 337.00
317 Registro 317 44 39 6645.7 4,640.26 21.00 - 14,334.00 4,920.86 4 137.90 7 1 838.00
318 Registro 318 44 39 0 4,360.57 63.00 = 14,334.00 4,624.35 5 115.20 7 il 1,185.00
319 Registro 319 45 39 4,866.78 4,662.99 - - 12,313.90 4,944.99 1 138.10 7 1 565.00
320 Registro 320 45 39 1617.78 4,692.99 3.00 = 12,313.90 4,976.87 2 139.40 7 1 236.00
321 Registro 321 45 39 2441.15 4,709.45 3.00 - 12,313.90 4,994.31 3 139.80 7 1 301.00
322 Registro 322 45 39 5995.48 4,643.06 3.00 = 12,313.90 4,923.85 4 137.70 7 1 756.00
323 Registro 323 45 39 5717.93 4,735.78 8.00 - 12,313.90 5,022.32 5 140.90 7 1 721.00
324 Registro 324 45 39 5567.21 4,586.00 = = 12,313.90 4,863.40 6 122.30 7 1 702.00
325 Registro 325 61 39 11,825.19 10,045.97 78.00 - 34,639.50 10,291.00 1 96.10 22 0 1,007.00
326 Registro 326 61 39 8343.55 9,042.04 252.00 = 34,639.50 9,432.06 2 88.00 22 0 1,641.00
327 Registro 327 61 39 9090.33 9,977.04 111.00 - 34,639.50 10,703.40 3 95.50 22 0 1,273.00
328 Registro 328 61 39 15148.8 9,643.19 79.00 ° 34,639.50 10,281.55 4 95.30 22 0 1,635.00
329 Registro 329 61 39 11040.89 11,233.53 29.00 1,448.00 34,639.50 12,102.69 5 96.50 21 0 1,583.00
330 Registro 330 61 BI) 18147.49 13,247.95 82.00 4,659.00 34,639.50 13,480.06 6 97.30 23 0 2,146.00
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331 Registro 331 2 40 12,637.78 9,562.15 64.00 = 21,778.20 10,141.84 1 133.10 15 0 1,536.00
332 Registro 332 2 40 18847.8 9,495.46 37.00 - 21,778.20 9,995.71 2 131.30 15 0 2,316.00
333 Registro 333 2 40 18969.44 9,502.55 30.00 B 21,778.20 9,991.43 3 122.90 16 0 2,348.00
334 Registro 334 2 40 13815.3 10,162.74 36.00 - 21,778.20 10,682.97 4 131.60 16 0 1,696.00
335 Registro 335 2 40 15300.04 9,611.98 68.00 o 21,778.20 10,117.09 5 125.60 16 0 1,901.00
336 Registro 336 2 40 13610.75 9,162.04 79.00 = 21,778.20 9,666.43 6 119.50 16 0 1,702.00
337 Registro 337 10 40 6,690.42 11,061.63 130.00 - 12,204.70 11,510.28 1 122.40 19 0 698.00
338 Registro 338 10 40 6795.43 10,090.91 247.00 - 12,204.70 10,374.84 2 112.80 19 0 710.00
339 Registro 339 10 40 13401.51 10,120.78 673.00 - 12,204.70 10,554.87 8 118.40 19 0 1,411.00
340 Registro 340 10 40 9121.31 10,154.03 93.00 - 12,204.70 10,655.89 4 112.00 19 0 948.00
341 Registro 341 10 40 8814.5 11,121.64 138.00 o 12,204.70 11,525.00 5 123.80 19 0 955.00
342 Registro 342 10 40 11706.96 10,888.58 216.00 - 12,204.70 11,412.62 6 121.30 19 0 1,227.00
343 Registro 343 16 40 7,597.49 5,120.92 15.00 = 7,083.10 5,430.74 1 152.60 7 1 958.00
344 Registro 344 16 40 8374.72 4,999.30 5.00 - 7,083.10 5,271.84 2 146.70 7 1 1,056.00
345 Registro 345 16 40 6931.33 4,999.67 146.00 = 7,083.10 5,302.01 3 147.90 7 1 874.00
346 Registro 346 16 40 4401.42 4,971.14 1.00 - 7,083.10 5,271.83 4 145.90 7 1 555.00
347 Registro 347 16 40 6550.51 2,075.47 6.00 = 7,083.10 2,200.99 5 61.10 7 1 826.00
348 Registro 348 16 40 6027.22 7,203.52 - - 7,083.10 7,625.25 6 243.50 6 1 760.00
349 Registro 349 27 40 5,870.19 5,156.58 9.00 = 4,862.60 5,468.60 1 133.60 8 1 743.00
350 Registro 350 27 40 6050.95 5,177.98 - - 4,862.60 5,491.05 2 135.20 8 1 763.00
351 Registro 351 27 40 6563.55 5,342.02 16.00 = 4,862.60 5,665.10 3 138.80 8 1 826.00
352 Registro 352 27 40 6296.72 5,190.03 - - 4,862.60 4,936.81 4 134.70 8 1 794.00
353 Registro 353 27 40 5764.85 5,201.60 = B 4,862.60 5,483.65 5} 134.50 8 1 692.00
354 Registro 354 27 40 10240.22 5,042.47 30.00 N 4,862.60 5,347.43 6 132.30 8 1 1,231.00
355 Registro 355 44 40 7,217.20 4,811.84 28.00 ° 6,961.10 5,102.81 1 143.80 7 1 912.00
356 Registro 356 44 40 3957.22 4,880.82 29.00 = 6,961.10 5,175.98 2 146.20 7 1 499.00
357 Registro 357 44 40 7121.46 4,890.22 24.00 E 6,961.10 5,163.90 3 146.00 7 1] 898.00
358 Registro 358 44 40 7668.76 4,937.35 43.00 - 6,961.10 5,235.96 4 148.80 7 1 967.00
359 Registro 359 44 40 5900.3 4,812.00 34.00 E 6,961.10 5,103.04 5 144.50 7 1] 744.00
360 Registro 360 44 40 7351.62 4,566.85 34.00 - 6,961.10 4,843.00 6 137.10 7 1 927.00
361 Registro 361 45 40 6,851.86 4,621.67 = o 5,993.70 4,901.14 1 136.10 7 1] 864.00
362 Registro 362 45 40 5020.04 4,543.21 2.00 - 5,993.70 4,818.01 2 134.40 7 1 633.00
363 Registro 363 45 40 9645.77 4,536.08 1.00 = 5,993.70 4,810.50 8 134.80 7 1 1,217.00
364 Registro 364 45 40 2855.01 4,562.48 - - 5,993.70 4,838.37 4 135.00 7 1 360.00
365 Registro 365 45 40 7993.96 4,594.73 = = 5,993.70 4,854.67 5 135.10 7 1 1,008.00
366 Registro 366 45 40 5583.14 4,586.01 3.00 - 5,993.70 4,863.29 6 135.00 7 1 704.00
367 Registro 367 61 40 5,332.41 10,779.21 95.00 = 8,724.80 11,038.56 1 102.50 22 0 550.00
368 Registro 368 61 40 21540.21 10,063.36 148.00 - 8,724.80 10,640.05 2 100.80 21 0 2,355.00
369 Registro 369 61 40 12909.8 9,111.37 875.00 = 8,724.80 10,278.95 B) 103.90 20 0 1,793.00
370 Registro 370 61 40 8520.32 9,766.72 552.00 - 8,724.80 9,880.32 4 102.30 21 0 1,276.00
371 Registro 371 61 40 12739.24 10,161.44 245.00 = 8,724.80 10,388.14 5 108.20 20 0 1,553.00
372 Registro 372 61 40 12222.51 10,134.69 329.00 - 8,724.80 10,624.86 6 114.40 19 0 1,584.00
373 Registro 373 2 41 10372.16 13,211.66 15.00 B 16,307.70 13,790.58 B) 130.50 17 0 1,300.00
374 Registro 374 2 41 27846.65 11,778.51 - N 16,307.70 12,298.45 4 128.50 17 0 3,499.00
375 Registro 375 2 41 25726.36 11,271.92 2.00 ° 16,307.70 11,901.26 5 123.90 17 0 3,242.00
376 Registro 376 2 41 21450.88 9,827.56 3.00 - 16,307.70 10,377.14 6 114.80 16 0 2,719.00
377 Registro 377 10 41 12372.59 12,321.94 585.00 - 23,582.40 12,717.06 3] 128.70 19 0 1,300.00
378 Registro 378 10 41 20752.04 12,529.67 264.00 - 23,582.40 12,518.27 4 124.20 19 0 2,199.00
379 Registro 379 10 41 20192.31 11,961.97 3.00 E 23,582.40 12,160.96 5 116.20 19 0 2,086.00
380 Registro 380 10 41 11731.97 12,600.31 - - 23,582.40 13,003.16 6 124.00 19 0 1,207.00
381 Registro 381 16 41 5944.02 5,520.33 = o 9,521.70 5,854.13 3 143.40 7 1 749.00
382 Registro 382 16 41 6035.05 5,791.35 - - 9,521.70 6,141.58 4 151.70 7 1 770.00
383 Registro 383 16 41 7867.01 5,470.40 = = 9,521.70 5,801.19 5 142.30 7 il 992.00
384 Registro 384 16 41 10111.29 5,277.83 - - 9,521.70 5,596.99 6 139.40 7 1 1,275.00
385 Registro 385 27 41 5893.49 4,307.85 = = 6,957.00 4,568.45 3 130.10 6 1 737.00
386 Registro 386 27 41 5352.8 4,079.62 - - 6,957.00 4,326.39 4 110.10 7 1 678.00
387 Registro 387 27 41 11729.37 4,143.81 = = 6,957.00 4,394.72 5 124.80 7 1 1,479.00
388 Registro 388 27 41 4393.68 4,526.09 - - 6,957.00 4,865.93 6 120.00 7 1 554.00
389 Registro 389 44 41 9748.36 5,441.86 = = 9,449.10 5,771.04 8 143.30 7 1 1,229.00
390 Registro 390 44 41 6740.65 5,613.05 - - 9,449.10 5,952.62 4 149.60 7 1 846.00
391 Registro 391 44 41 8327.08 5,206.51 = = 9,449.10 5,521.40 5 149.70 7 1 1,050.00
392 Registro 392 44 41 6231.59 5,096.52 - - 9,449.10 5,404.80 6 135.70 7 1 804.00
393 Registro 393 45 41 6078.18 5,149.45 = B 7,921.80 5,461.02 3 133.10 7 1 769.00
394 Registro 394 45 41 6791.47 5,194.98 - N 7,921.80 5,437.39 4 137.00 7 1 859.00
395 Registro 395 45 41 11313.25 4,650.20 e o 7,921.80 4,931.68 5 136.20 7 1] 1,426.00
396 Registro 396 45 41 12023.08 5,033.21 - - 7,921.80 5,337.66 6 132.50 7 1 1,516.00
397 Registro 397 61 41 14525.2 10,688.96 6.00 - 42,218.70 11,125.95 3 98.20 20 0 1,522.00
398 Registro 398 61 41 6051.72 10,044.93 22.00 - 42,218.70 10,496.36 4 98.50 19 0 644.00
399 Registro 399 61 41 7154.52 11,239.72 5.00 E 42,218.70 11,644.69 5 105.00 20 0 906.00
400 Registro 400 61 41 9585.18 11,576.76 5.00 - 42,218.70 11,943.16 6 107.60 20 0 1,240.00
401 Registro 401 2 42 14,471.81 10,276.12 = o 12,784.80 10,924.73 1 112.20 17 0 1,704.00
402 Registro 402 2 42 21885.28 10,135.07 28.00 - 12,784.80 10,683.71 2 110.70 17 0 2,673.00
403 Registro 403 2 42 11274.98 10,247.29 8.00 65.00 12,784.80 10,660.36 3 112.70 17 0 1,394.00
404 Registro 404 2 42 17367.84 9,170.10 15.00 - 12,784.80 9,504.19 4 111.90 17 0 2,134.00
405 Registro 405 2 42 12089.85 8,603.34 217.00 = 12,784.80 9,097.13 5 106.50 17 0 1,488.00
406 Registro 406 2 42 5706.34 9,839.82 125.00 - 12,784.80 10,435.93 6 122.10 17 0 690.00
407 Registro 407 10 42 13,528.00 12,819.10 6.00 = 16,437.20 11,653.89 1 127.40 19 0 1,379.00
408 Registro 408 10 42 14300.04 13,092.46 608.00 67.00 16,437.20 12,362.89 2 129.60 19 0 1,514.00
409 Registro 409 10 42 19859.83 14,701.13 9.00 59.00 16,437.20 8,714.59 8 144.50 19 0 1,422.00
410 Registro 410 10 42 11989.13 12,465.08 57.00 61.00 16,437.20 12,685.18 4 130.40 18 0 1,221.00
411 Registro 411 10 42 12568.54 11,455.12 132.00 54.00 16,437.20 11,816.77 5 130.40 18 0 1,299.00
412 Registro 412 10 42 9796.68 11,619.32 325.00 - 16,437.20 12,076.64 6 137.00 18 0 1,002.00
413 Registro 413 16 42 3,768.10 5,106.66 = ° 10,545.10 5,415.53 1 140.90 7 1 478.00
414 Registro 414 16 42 4131.78 5,334.88 - N 10,545.10 5,686.77 2 139.60 7 1 521.00
415 Registro 415 16 42 7689.58 5,320.63 e o 10,545.10 5,642.39 8] 139.20 7 1 964.00

126



Nro

Nro Nro. De Nro de Nro. De MINUTOS MINUTOS MINUTOSDE ~ MINUTOSDE ~ MINUTOS EN MINUTOS Dia EFN Personas TIPODE  PRENDAS

REGISTRO Linea Semana DESPACHADOS PRODUCIDOS  AUSENTISMO  SOBRETIEMPO PROCESO COTIZADOS PROCESO Reales LINEA  PRODUCIDAS
416 Registro 416 16 42 5674.79 5,313.49 = = 10,545.10 5,634.79 4 141.70 7 1 714.00
417 Registro 417 16 42 3632.13 4,960.00 8.00 - 10,545.10 5,281.65 5 147.70 7 1 458.00
418 Registro 418 16 42 6786.32 4,281.62 = ° 10,545.10 4,558.51 6 146.40 6 1 846.00
419 Registro 419 27 42 7,134.63 5,083.18 - - 7,195.40 5,399.76 1 126.00 8 1 882.00
420 Registro 420 27 42 5678.08 5,848.40 2.00 - 7,195.40 6,202.01 2 135.30 8 1 716.00
421 Registro 421 27 42 6728.51 5,948.25 3.00 - 7,195.40 6,308.03 3 139.40 8 1 846.00
422 Registro 422 27 42 5741.74 5,876.94 - - 7,195.40 6,232.29 4 136.70 8 1 724.00
423 Registro 423 27 42 2783.65 4,536.08 14.00 - 7,195.40 4,810.43 5 134.20 7 1 351.00
424 Registro 424 27 42 10206.46 4,052.12 11.00 o 7,195.40 4,297.19 6 139.20 6 1 1,287.00
425 Registro 425 44 42 6,635.13 5,511.10 7.00 - 13,693.40 5,844.57 1 146.60 7 1 824.00
426 Registro 426 44 42 7006.93 5,338.10 = = 13,693.40 5,569.39 2 142.00 7 1 878.00
427 Registro 427 44 42 5690.65 5,451.36 - - 13,693.40 5,714.64 3 145.10 7 1 680.00
428 Registro 428 44 42 5622.9 5,334.89 = = 13,693.40 5,657.48 4 141.80 7 1 672.00
429 Registro 429 44 42 5242.02 5,013.79 42.00 - 13,693.40 5,277.53 5 151.10 7 1 661.00
430 Registro 430 44 42 6039.14 4,431.93 26.00 = 13,693.40 4,653.66 6 137.00 7 1 658.00
431 Registro 431 45 42 3,544.98 5,113.78 - - 10,485.00 5,423.04 1 137.00 7 1 447.00
432 Registro 432 45 42 3687.69 4,543.22 = = 10,485.00 4,818.10 2 138.90 6 1 465.00
433 Registro 433 45 42 3140.47 5,120.92 - - 10,485.00 5,430.68 3 135.30 7 1 396.00
434 Registro 434 45 42 7518.12 5,378.43 = ° 10,485.00 5,676.24 4 137.20 7 1 948.00
435 Registro 435 45 42 7607.98 4,514.03 - - 10,485.00 4,803.54 5 132.80 7 1 933.00
436 Registro 436 45 42 5773.99 4,268.24 480.00 - 10,485.00 4,574.79 6 145.50 7 1 722.00
437 Registro 437 61 42 14,693.32 12,287.19 39.00 - 53,657.80 12,613.88 1 106.10 21 0 1,705.00
438 Registro 438 61 42 9675.31 12,392.92 72.00 E 53,657.80 12,720.74 2 111.00 21 0 1,463.00
439 Registro 439 61 42 3278.96 11,470.79 155.00 - 53,657.80 11,923.49 3 109.70 21 0 409.00
440 Registro 440 61 42 12670.22 11,637.01 86.00 = 53,657.80 12,088.59 4 108.80 21 0 1,280.00
441 Registro 441 61 42 11505.42 11,033.47 299.00 - 53,657.80 11,431.00 5 112.90 21 0 1,391.00
442 Registro 442 61 42 11383.5 11,673.47 86.00 = 53,657.80 12,111.74 6 116.80 21 [ 1,324.00
443 Registro 443 2 43 4,838.86 9,926.62 331.00 - 15,316.80 10,185.74 1 124.70 17 0 592.00
444 Registro 444 2 43 13553.43 10,491.85 61.00 = 15,316.80 10,743.31 2 128.60 17 0 1,691.00
445 Registro 445 2 43 2617.61 10,775.43 538.00 - 15,316.80 11,155.88 3 141.20 17 0 322.00
446 Registro 446 2 43 2695.51 10,847.22 245.00 = 15,316.80 11,085.53 4 136.70 17 0 335.00
447 Registro 447 2 43 3629.71 9,101.45 59.00 - 15,316.80 9,090.17 6 126.50 15 0 451.00
448 Registro 448 10 43 9,330.73 9,934.22 244.00 = 18,121.20 10,212.41 1 123.40 17 0 965.00
449 Registro 449 10 43 6258.33 10,302.58 142.00 - 18,121.20 10,476.48 2 125.50 17 0 638.00
450 Registro 450 10 43 8706.39 9,541.28 65.00 ° 18,121.20 9,672.86 3 117.40 17 0 888.00
451 Registro 451 10 43 11101.67 9,102.46 180.00 - 18,121.20 9,256.22 4 112.70 17 0 1,149.00
452 Registro 452 10 43 8826.05 8,721.78 760.00 - 18,121.20 8,870.28 5 116.10 17 0 1,004.00
453 Registro 453 10 43 5862.34 8,264.71 694.00 - 18,121.20 8,356.70 6 109.30 17 0 640.00
454 Registro 454 16 43 4,890.02 4,332.39 7.00 E 10,556.80 4,529.52 il 112.20 8 1 591.00
455 Registro 455 16 43 4503.84 4,938.43 11.00 - 10,556.80 5,238.50 2 147.00 7 1 547.00
456 Registro 456 16 43 6799.76 4,906.95 8.00 = 10,556.80 5,203.64 3 145.40 7 1 857.00
457 Registro 457 16 43 2984.76 4,257.92 - - 10,556.80 4,515.51 4 145.80 6 1 368.00
458 Registro 458 16 43 8020.07 4,906.96 7.00 = 10,556.80 5,203.87 5 145.30 7 1 999.00
459 Registro 459 16 43 6090.61 4,842.77 6.00 - 10,556.80 5,020.42 6 143.10 7 1 768.00
460 Registro 460 27 43 7,133.40 5,337.35 21.00 = 7,354.50 5,663.83 1 158.20 7 1 903.00
461 Registro 461 27 43 1173.69 5,006.80 4.00 - 7,354.50 5,309.54 2 131.20 8 1 148.00
462 Registro 462 27 43 8344.64 5,032.00 = = 7,354.50 5,336.38 B 130.30 8 1 1,052.00
463 Registro 463 27 43 5139.04 5,052.30 1.00 - 7,354.50 5,356.98 4 130.10 8 1 648.00
464 Registro 464 27 43 7249.8 5,078.13 10.00 E 7,354.50 5,385.23 5 131.40 8 1 912.00
465 Registro 465 27 43 7257.41 5,242.17 3.00 - 7,354.50 5,559.13 6 134.20 8 1 914.00
466 Registro 466 44 43 2,998.06 4,297.29 342.00 E 12,123.90 4,413.07 1 142.20 7 1 312.00
467 Registro 467 44 43 6067.9 3,497.97 28.00 - 12,123.90 3,672.96 2 122.60 6 1 632.00
468 Registro 468 44 43 5112.14 3,540.23 32.00 B 12,123.90 3,733.04 B} 124.30 6 1 532.00
469 Registro 469 44 43 3070.96 2,952.74 42.00 - 12,123.90 3,131.38 4 103.90 6 1 372.00
470 Registro 470 44 43 4005.04 4,714.38 54.00 ° 12,123.90 4,999.70 5 142.30 7 1 505.00
471 Registro 471 44 43 4235.03 4,792.84 47.00 - 12,123.90 5,074.55 6 144.60 7 1 534.00
472 Registro 472 45 43 3,135.28 4,309.52 3.00 E 10,163.80 4,596.54 1 127.50 7 1 386.00
473 Registro 473 45 43 5455 4,206.29 - - 10,163.80 4,469.18 2 124.60 7 1 679.00
474 Registro 474 45 43 5421.58 4,811.50 6.00 o 10,163.80 5,068.52 3 124.90 8 1 688.00
475 Registro 475 45 43 4064 5,105.04 - - 10,163.80 5,419.65 4 150.80 7 1 511.00
476 Registro 476 45 43 5360.96 4,657.33 3.00 = 10,163.80 4,938.93 5 138.60 7 il 676.00
477 Registro 477 45 43 5329.32 4,771.44 111.00 - 10,163.80 5,060.16 6 169.10 6 1 672.00
478 Registro 478 61 43 11,799.78 11,093.08 90.00 = 39,741.90 11,481.72 1 107.00 22 0 1,198.00
479 Registro 479 61 43 17806.56 10,651.26 76.00 - 39,741.90 10,910.37 2 101.10 22 0 2,027.00
480 Registro 480 61 43 8369.32 12,188.67 101.00 = 39,741.90 12,414.36 3 118.40 22 0 994.00
481 Registro 481 61 43 10728.15 12,205.47 67.00 - 39,741.90 12,646.34 4 115.70 22 0 1,044.00
482 Registro 482 61 43 12098.88 11,641.08 157.00 = 39,741.90 12,001.79 ) 111.50 22 0 1,135.00
483 Registro 483 61 43 11906.78 10,027.40 434.00 - 39,741.90 10,242.68 6 98.20 22 0 1,611.00
484 Registro 484 2 44 3,472.76 9,103.14 129.00 ° 29,907.40 9,190.93 1 112.80 17 0 425.00
485 Registro 485 2 44 10412.58 11,381.16 14.00 - 29,907.40 11,697.72 2 141.70 16 0 1,281.00
486 Registro 486 2 44 9356.99 9,869.38 132.00 - 29,907.40 10,040.72 3 117.50 17 0 1,146.00
487 Registro 487 2 44 12698.81 10,015.32 400.00 - 29,907.40 10,480.18 4 123.30 17 0 1,543.00
488 Registro 488 10 44 9,656.55 8,634.02 1,110.00 E 34,041.50 8,799.03 1 111.80 18 0 1,084.00
489 Registro 489 10 44 6864.15 8,953.16 694.00 - 34,041.50 9,214.14 2 118.90 17 0 778.00
490 Registro 490 10 44 8891.63 9,130.85 263.00 o 34,041.50 9,453.88 3 122.00 16 0 1,060.00
491 Registro 491 10 44 11131.09 9,491.01 138.00 - 34,041.50 9,758.84 4 124.70 16 0 1,277.00
492 Registro 492 16 44 3,592.50 4,849.90 = = 21,186.60 4,926.07 1 142.90 7 1 453.00
493 Registro 493 16 44 4219.96 4,871.29 1.00 - 21,186.60 5,165.96 2 144.30 7 1 532.00
494 Registro 494 16 44 6251.42 4,885.56 1.00 = 21,186.60 5,181.05 9 126.20 7 1 789.00
495 Registro 495 16 44 6058.94 4,921.22 17.00 - 21,186.60 5,218.90 4 146.60 7 1 764.00
496 Registro 496 27 44 3,965.21 4,985.41 = = 17,556.50 5,286.84 1 128.70 8 1 500.00
497 Registro 497 27 44 6264.99 5,156.58 - - 17,556.50 5,468.43 2 119.60 8 1 790.00
498 Registro 498 27 44 5591.01 5,227.90 1.00 = 17,556.50 5,544.10 3 135.80 8 1 705.00
499 Registro 499 27 44 7399.17 5,384.82 - - 17,556.50 5,710.38 4 139.90 8 1 933.00
500 Registro 500 44 44 6,156.76 4,022.56 11.00 ° 18,078.00 4,158.24 1 127.30 6 1 774.00
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Nro. De

Ll REGISTRO

501 Registro 501
502 Registro 502
503 Registro 503
504 Registro 504
505 Registro 505
506 Registro 506
507 Registro 507
508 Registro 508
509 Registro 509
510 Registro 510
511 Registro 511
512 Registro 512
513 Registro 513
514 Registro 514
515 Registro 515
516 Registro 516
517 Registro 517
518 Registro 518
519 Registro 519
520 Registro 520
521 Registro 521
522 Registro 522
523 Registro 523
524 Registro 524
525 Registro 525
526 Registro 526
527 Registro 527
528 Registro 528
529 Registro 529
530 Registro 530
531 Registro 531
532 Registro 532
533 Registro 533
534 Registro 534
535 Registro 535
536 Registro 536
537 Registro 537
538 Registro 538
539 Registro 539

Nro de Nro. De MINUTOS MINUTOS

Linea Semana DESPACHADOS PRODUCIDOS

44 44 3981.17 3,865.66

44 44 3885.98 4,379.18

44 44 5059.7 4,150.94

45 44 3,751.17 4,186.60

45 44 4472.86 4,100.15

45 44 3822.57 4,022.56

45 44 4893.13 4,122.41

61 44 8,851.30 9,783.91

61 44 10685.05 10,065.21

61 44 21533.03 9,314.67

61 44 20471.08 10,769.33

2 45 10,865.84 11,575.84

2 45 15842.18 11,602.29

2 45 17398.57 11,432.22

2 45 13948.07 9,682.23

10 45 8,061.55 10,325.48

10 45 20960.42 11,592.89

10 45 11399.27 10,571.27

10 45 9649.34 10,166.78

16 45 5,242.19 4,700.12

16 45 5781.37 4,814.24

16 45 6994.59 5,056.73

16 45 6192.66 5,021.07

27 45 7,890.89 5,306.36

27 45 5733.7 5,381.50

27 45 5773.5 4,702.05

27 45 4996.29 5,320.62

44 45 3,989.02 4,434.21

44 45 6471.13 4,493.28

44 45 5765.47 4,793.08

44 45 5634.54 5,062.81

45 45 5,234.14 4,036.53

45 45 5172.75 4,124.93

45 45 3921.14 4,065.35

45 45 4862.91 4,062.89

61 45 4,400.69 8,670.29

61 45 5867.8 9,481.01

61 45 6753.5 9,955.71

61 45 9322.96 10,375.27

Tipo de Linea Nro de registros tomados

Convencional 230
Flexible 309

MINUTOS DE
AUSENTISMO

18.00
15.00
51.00

1.00
3.00
271.00
702.00
76.00
373.00
98.00
81.00
73.00
302.00
29.00
56.00
44.00
189.00
184.00
8.00
7.00
1.00
1.00
7.00
139.00
1.00
182.00
212.00
35.00
23.00

1.00

439.00

69.00
120.00
113.00

MINUTOS DE
SOBRETIEMPO

MINUTOS EN
PROCESO

18,078.00
18,078.00
18,078.00
15,262.90
15,262.90
15,262.90
15,262.90
56,336.40
56,336.40
56,336.40
56,336.40
26,057.20
26,057.20
26,057.20
26,057.20
19,927.10
19,927.10
19,927.10
19,927.10

8,591.10

8,591.10

8,591.10

8,591.10
12,926.90
12,926.90
12,926.90
12,926.90
10,772.10
10,772.10
10,772.10
10,772.10
14,709.80
14,709.80
14,709.80
14,709.80
63,017.30
63,017.30
63,017.30
63,017.30

MINUTOS
COTIZADOS

4,099.48
4,644.06
4,401.95
4,439.84
4,347.07
4,265.88
4,371.72
9,813.87

10,030.39
9,354.43

10,708.10

11,775.26

11,882.14

11,901.27
9,749.09

10,398.17

11,457.53

10,577.57

10,438.97
4,984.47
5,105.40
5,362.50
5,324.66
5,627.12
5,707.03
4,986.51
5,642.43
4,702.31
4,764.88
5,083.00
5,345.98
4,302.60
4,129.51
4,311.29
4,332.40
8,697.87
9,404.64
9,978.93

10,351.31

Dia

PWN R BARWNRRWONRLRAWNRDSWNRL,DAWONRRWNRLAWNRDRWNRAS®N

EFN
PROCESO

Nro
Personas
Reales

TIPO DE

LINEA

clooclor rkrrrkrkrrRrRrRRRRRROOOCOOCOCOOCOOOOR LR R LR

PRENDAS
PRODUCIDAS

502.00
490.00
638.00
473.00

564.00
482.00
617.00
1,137.00
946.00
1,654.00
1,565.00
1,317.00
1,947.00
2,138.00
1,732.00
914.00
2,159.00
1,167.00
1,021.00
661.00
729.00
882.00
787.00
995.00
723.00
728.00
630.00

503.00
816.00
727.00
687.00

660.00
662.00
493.00
610.00

270.00
296.00
389.00
547.00
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Anexo 6: Cuadro Unidades Producidas por Linea

De la semana 31 ala 45

(15 semanas)

Suma Suma Promedio de Promedio Minutos
Linea Total dias Numero Prendas Personas por P re.mdas Mmut‘os Productividad Promedio por

Personas . ) diarias por | Producidos Prenda

Producidas Dia .
Reales Persona Producida

116 90 547 53510 6 98| 379601.94 0.14096 7.094
144 90 616 52050 7 84| 389385.64 0.13367 7.481
145 90 533 48190 6 90 362861.25 0.13281 7.530
127 90 555 49596 6 89| 376002.50 0.13190 7.581
102 90 1326 98718 15 74  819946.19 0.12040 8.306
110 90 1598 84479 18 53 803076.76 0.10519 9.506
161 90 1409 74531 16 53 796344.10 0.09359 10.685
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Anexo 7: Supuestos de Normalidad de los Residuos, Homocedasticidad e Independencia

Sistema de Manufactura y la Gestién de la Produccién |

Normalidad de Residuos | *

Grafico Q-Q normal de Unstandardized Residual
para TIPODELINEA= Convensional

Normal esperado

Normal esperado

Grafico Q-Q normal de Unstandardized Residual
para TIPODELINEA= Floxiblo

Valor observado

Valor observado

Pruebas de normalidad

! “.T.),l;(l)"[;:“ A Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
LINEA Estadistico |gl Sig. Estadistico gl Sig.
RES_1 1 0.030 230 ,200" 0.995 230 0.646
Unstandardize Convensional
d Residual
2 Flexible 0.130 309 0.000| 0.815 309 0.000

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

Sobre el supuesto de normalidad de los residuos, se puede concluir lo siguiente:

HO: Hay normalidad
H1: No hay normalidad

Para la distribucion de los residuos de la linea convesional, se puede concluir que los residuos se asemejan a la forma de una curva normal (se acepta

HO porque p > 0.05).

Sin embargo, para la linea flexible, la distribucion no se asemejan a la forma de una curva normal (se rechaza HO y se acepta H1 porque p < 0.05).

Homocedasticidad |

Prueba de muestras independientes

Prueba de
Levene de prueba t para 95% de
igualdad de la igualdad de intervalo de
varianzas medias Diferencia de | Diferencia de |confianza de la
F Sig. t gl Sig. (bilateral) medias error estandar | diferencia
Inferior Superior
EFNPROCESO  Se asumen 6.185 0.013 -17.231 537 0.000| -20.39823 1.18379| -22.72365| -18.07281
EFN PROCESO varianzas
iguales
No se asumen -17-297 500.170 0.000| -20.39823 1.17932] -22.71527| -18.08119
varianzas
iguales

HO: Hay homogeneidad de varianzas
H1: No hay homogeneidad de varianzas

En base a los resultados de la Prueba de Levene, podemos observar que no existe homocedasticidad u homogeneidad de varianzas (p < 0.05, se rechaza

HO y se acepta H1).

Independencia de Errores |

ANOVA®*
Suma de Media
Modelo cuadrados gl cuadratica F Sig.
1 Regresion 54863.382 1| 54863.382 296.918 ,000°
Residuo 99224.678 537 184.776
Total 154088.060 538

a. Variable dependiente: EFNPROCESO EFN PROCESO
b. Predictores: (Constante), TIPODELINEA TIPO DE LINEA

b
Resumen del modelo

Error
estandar de la
Modelo R R cuadrado ajustado estimacion

R cuadrado

Durbin-Watson

1 ,597% 0.356 0.355 13.59323

1.434

a. Predictores: (Constante), TIPODELINEA TIPO DE LINEA
b. Variable dependiente: EFNPROCESO EFN PROCESO

HO: La varianza de los residuos es homogénea (es decir, iguales entre si)
H1: La varianza de los residuos es heterogénea

El presente cuadro muestra los calculos correspondientes para determinar la veracidad del supuesto de homocedasticidad
En base a los resultados, podemos concluir que no existe homogeneidad de varianzas debido a que la significancia encontrada es menor que 0.05

Debido a ello, se rechaza HO, y se acepta Ha.

El criterio para que exista Independencia de errores es que el estadistico de Durbin-Watson se encuentre dentro del rango de 1.5y 2.5
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Sistema de Manufactura Flexible en relacién con la cantidad de unidades de una linea de confecciones

Normalidad de Residuos |

(no se cumple)

Grafico Q-Q normal de Unstandardized Residual
para TIPODELINEA- Convensional

Grafico Q-Q normal de Unstandardized Residual

para TIPODELINEA= Flexible

2 2
Pruebas de normalidad
Kolmogorov Shapiro-

TIPODELINEA . a .

TIPO DE Smirnov’ Wilk

LINEA Estadistico |gl Sig. Estadistico gl Sig.
RES_1 1 Convensional 0.081 230 0.001 0.950 230 0.000
Unstandardize
d Residual

2 Flexible 0.067 309 0.002 0.941 309 0.000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Sobre el supuesto de normalidad de los residuos, se puede concluir lo siguiente:

HO: Hay normalidad
H1: No hay normalidad

Para la distribucion de los residuos de las prendas producidas por operario se puede concluir que tanto para el tipo de manufactura flexible y convencional no
existe normalidad (se rechaza HO y se acepta H1 porque p < 0.05).

Homocedasticidad | (si se cumple)
Prueba de muestras independientes
Prueba de
Levene de prueba t para la
igualdad de igualdad de 95% de intervalo
varianzas medias Diferencia de | Diferencia de | de confianza de
F Sig. t gl Sig. (bilateral) medias error estandar | la diferencia
Inferior Superior
RES_1 Se asumen varianzas 0.296 0.587 0.000 537 1.000| 0.00000000| 3.27641418| -6.43615993| 6.43615993
Unstandardize iguales
d Residual
No se asumen 0.000 516.566 1.000| 0.00000000| 3.22975868| -6.34507721| 6.34507721
varianzas iguales

HO: Hay homogeneidad de varianzas
H1: No hay homogeneidad de varianzas

En base a los resultados de la Prueba de Levene, podemos observar que si existe homocedasticidad u homogeneidad de varianzas (p > 0.05, y se acepta HO).

| Independ ia de Errores | (si se cumple)
ANOVA®
Suma de Media
Modelo cuadrados gl cuadratica F Sig.
1 Regresion 133865.429 1] 133865.429 94.574 ,000°
Residuo 760097.721 537 1415.452
Total 893963.150 538

a. Variable dependiente: PRENDASPRODUCIDASPORPERSONA PRENDAS PRODUCIDAS POR PERSONA

b. Predictores: (Constante), TIPODELINEA TIPO DE LINEA

Resumen del modelo”

Error estandar|

R cuadrado de la Durbin-
Modelo R R cuadrado ajustado estimacion Watson
1 ,387° 0.150 0.148 37.62249 1.584

a. Predictores: (Constante), TIPODELINEA TIPO DE LINEA

b. Variable dependiente: PRENDASPRODUCIDASPORPERSONA PRENDAS PRODUCIDAS POR PERSONA

El criterio para que exista Independencia de errores es que el estadistico de Durbin-Watson se encuentre dentro del rango de 1.5y 2.5
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Distribucidn fisica de la linea (Lay-Out) en relacion con los

en proceso de una linea de confecci

N, lidad de R

¥

*

Grafico Q-Q normal de Unstandardized Residual
para TIPODELINEA= Convensional

Grafico Q-Q normal de Unstandardized Residual
para TIPODELINEA= Flexible.

2 2
Pruebas de normalidad
Kolmogorov- Shapiro-

TIPODELINEA . a g

TIPO DE Smirnov Wilk

LINEA Estadistico  |gl Sig. Estadistico gl Sig.
RES_1 1 0.054 230 0.098] 0.987 230 0.035
Unstandardize Convensional
d Residual
2 Flexible 0.116 309] 0.000) 0.897 309 0.000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Sobre el supuesto de normalidad de los residuos, se puede concluir lo siguiente:

HO: Hay normalidad
H1: No hay normalidad

Para la distribucién de los residuos de la linea convesional, se puede concluir que los residuos se asemjan a la forma de una curva normal (p > 0.05, y se

acepta HO).

Sin embargo, para la linea flexible, la distribucion no se asemeja a la forma de una curva normal (p < 0.05, se rechaza HO y se acepta H1).

Homocedasticidad | (si se cumple)
Prueba de muestras independientes

Prueba de

Levene de prueba t para la 95% de

igualdad de igualdad de intervalo de

varianzas medias Diferencia de | Diferencia de [confianza de la

F Sig. t gl Sig. (bilateral) medias error estandar diferencia

Inferior Superior
RES_I Se asumen 0.005 0.946 0.000 537 1.000f 0.00000000{ 7.19138862( -14.126702| 14.12670215
Unstandardize varianzas
d Residual iguales
No se asumen 0.000 526.949 1.000[ 0.00000000f 7.02764699( -13.805644| 13.80564433

varianzas
iguales

HO: Hay homogeneidad de varianzas
H1: No hay homogeneidad de varianzas

En base a los resultados de la Prueba de Levene, podemos observar que si existe homocedasticidad u homogeneidad de varianzas (p > 0.05, y se acepta

HO).
Independencia de errores | (no se cumple)
ANOVA®"
Suma de Media
Modelo cuadrados gl cuadratica F Sig.
1 Regresion 1553127.316 1 1553127.316 227.763 ,000”)
Residuo 3661823.040, 537 6819.037
Total 5214950.356, 538

a. Variable dependiente: MINUTOSPRODUCIDOSPORPERSONA MINUTOS PRODUCIDOS POR PERSONA
b. Predictores: (Constante), TIPODELINEA TIPO DE LINEA

b
Resumen del modelo”

Error estandar

R cuadrado dela Durbin-
Modelo R R cuadrado ajustado estimacion Watson
1 546" 0.298 0.297 82.57746 1.191

a. Predictores: (Constante), TIPODELINEA TIPO DE LINEA
b. Variable dependiente: MINUTOSPRODUCIDOSPORPERSONA MINUTOS PRODUCIDOS POR PERSONA

El criterio para que exista Independencia de errores es que el estadistico de Durbin-Watson se encuentre dentro del rango de 1.5y 2.5
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Anexo 8: Tabla estadistica

Tabla TB. Valores criticos F,.., o) de la distribucidn £

p =095 a = 005
£

g 1 @ a 1 5 ] T A L 10 12 15 210 25 50 75 100 =
1 | IGLd5 10060 21571 20458  E0 16 24400  J36.77  Z48 88 0d05d 211 &8 24401 24505  J48. 01 Zd0.06 25177 C62.62 25404 254 a0
@ 18.51 19,00 19016 1925 1930 10.33 1935 1937 1938 19.40 19.41 1943 19.45 19,46 1948 1945 19049 1950
3 10.13 9.55 028 0.12 Q.01 504 ARG &85 .51 570 £.74 AT A6 A6 A58 5.56 #.55 £.53
4 7.71 6.04 650 6.39 606 .16 G059 .04 .00 5.06 5.01 5.86 5.80 577 5.50 565 5.66 5.63
5 .61 5.74 5.41 5.19 5.05 4.95 A58 482 4177 4.74 1.65 462 4.56 4.52 4.44 4.42 4.41 4147
[ 5.00 5.14 476 41.53 450 4.28 421 4.15 4.10 406 4.00 3.04 3.87 383 375 373 A3.71 26T
T 5.50 4.74 435 1.12 307 38T A3.79 3.73 368 64 3.57 3.51 3.44 240 3.32 .20 3.27 393
& 5.32 446 407 3.84 360 .58 .50 3.44 3.30 3.35 308 309 3.15 311 302 .00 207 @203
L 512 426 A6 3.63 R 337 329 3.23 318 314 307 A0 204 @ 50 280 277 276 271
10 4,06 4.10 A.71 3.48% 333 322 3.14 3.07 302 205 2.01 285 297 273 264 260 250 254
11 4.54 308 3.50 396 320 309 301 205 200 285 2.74 aTa 265 260 2.51 247 2 46 @41
12 4.75 350 3.49 3.2 3.11 3.00 201 285 @50 275 ERE 262 2.54 250 2.40 237 295 @30
13 4.67 3.81 3.41 3.18 300 202 297 @71 26T 260 253 246 .41 2.31 225 205 @2
14 460 3.74 3.4 3.11 @086 285 2.70 265 260 2.53 246 230 EET 224 2.y 219 @13
15 4.54 368 3.99 3.0 2.0 2.74 2 64 @50 254 AR @40 2.33 ER 218 214 212 207
16 4.49 363 3.4 3.01 @ .85 2.74 250 @54 244 242 245 298 @2y 212 200 207 @001
17 4.45 3.50 3.20 206 251 2.70 255 @40 245 238 231 293 ERES 208 204 20 196
15 4.41 3.55 A6 2.03 T 266 251 TS 2.41 2,34 aa7 219 214 2.04 1.98 1.0
19 4,58 3.52 313 2.00 274 263 248 @42 238 2.31 a0 216 211 2.00 1.94 1.88
0 4.35 3.49 310 2T 71 260 .45 @50 235 205 290 212 207 1.97 1.91 1.84
@1 4.32 3.47 3.07 284 268 2.57 242 257 252 225 218 210 .05 1.94 1.88 181
v 4.30 344 3.05 2.E2 266 2.55 .40 @34 230 oo 215 2.07 @02 1.91 1.85 1.78
@y 4,25 3.42 .08 280 264 2.5% 287 @ % 237 2,20 213 2.05 2.0 1.55 1.82 1.76
24 4.26 3.40 A.01 278 @652 2.51 286 @30 .95 R T @11 2.08 1.97 1.86 1.80) 1.73
25 4.24 3309 209 2.76 260 2.49 254 @28 224 216 200 2.01 1.0 1.54 1.78 1.71
P 4.23 3.37 208 2.74 250 2.47 252 @27 233 2.15 207 1.99 1.4 1.52 1.7T6 165
@7 4.21 206 2.73 257 246 231 @25 230 213 20 1.97 1.0 1.51 1.74 LGT
o5 4.20 205 2.71 256 2.45 ] @39 219 b0 B 20 1.96 1.1 1.79 1.73 165
>0 4.18 205 2.70 255 2,43 208 @ o 218 2,10 206 1.04 150 1.77 1.71 1.64
30 4.17 @00 269 255 2,42 297 @3 216 200 201 1.93 185 1.76 1.70 162
A0 408 @84 261 245 2,34 218 ERE 208 2,00 1.9 1.84 1.78 1.66 1.59 1.51
i 4,001 @76 253 @257 225 210 @204 1.0 192 1.84 1.75 160 1.56 1.48 139
0 506 aTa 2.49 5% 2.2 206 200 1.95 1.55 179 1.70 1.64 1.51 1.43 1.33
10 .04 270 246 .31 2,19 206 197 1.93 1.55 1.97 1.68 162 148 1.39 128
130 5.02 268 2.45 200 218 20 1.0 1.91 : 1.75 1.66 160 1.46 1.37 126
ac 554 261 237 @ 2,10 1.94 158 153 167 1.57 1.51 1.35 1.95 1.0

Fuente: Tablas de Probabilidades. - Ernesto Barrios Zamudio, José Angel Garcia Pérez. Instituto Tecnologico Autéonomo de México.
Agosto 2009
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