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Resumen

El proposito de aplicar herramientas de
planeamiento y control de la produccién en la empresa de
confecciones Any Printex es mejorar la productividad de
la linea de produccion de brasieres confort y poder
cumplir de mejor manera con los requisitos establecidos
por los clientes.

El estudio e investigacion empiezan con el analisis
situacional de la empresa, se definié la linea de produccién
en la que se realizard el estudio, mediante el diagrama
causa-efecto Ishikawa se identific6 los problemas que
presenta el proceso y se selecciond el problema principal,
se describio los fundamentos tedricos cientificos
necesarios, posteriormente se levantd informacion
necesaria de la situacion actual mediante observacion
directa, finalmente se aplic6 las herramientas de
planeamiento y control de la produccién con el objetivo de
consolidar y apreciar los resultados que arroja el estudio.

PALABRAS CLAVES
Planeamiento, control, produccidn, eficiencia,
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distribucion, procesos.

Abstract.

The purpose of applying tools of planning and control
of production in the company of clothing Any Printex is to
improve the productivity of the production line of bras and
to better meet the requirements of customers.

The study and research starting with the situational
analysis of the company, was defined the production line
that will carry out the study, using diagram cause and
effect Ishikawa was identified the problems that presents
the process and was selected the main problem, described
the  necessary  scientific  theoretical  necessary,
subsequently rose necessary information of the current
situation by direct observation Finally applied the tools of
planning and control of production in order to consolidate
and appreciate the results that the study.
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Planning, control, production, efficiency,
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1.Introduccion.

La aplicacion de herramientas de planeamiento y
control de la produccién, permitira a la empresa mejorar la
satisfacciéon de los clientes lo que generard la apertura a
nuevos mercados permitiendo superar sus expectativas de
crecimiento en el ambito productivo, econémico, social y
cultural, la permanencia de sus trabajadores en sus puestos
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de trabajo y que se generen nuevas plazas de empleo.
Ademés, mejorar su productividad optimizar sus recursos
y por ende la atencion al cliente, y de esta manera se seguira
gozando de la fidelidad y aceptacion de los productos, lo
cual ocasiona que la empresa tenga la capacidad de
competitividad con las empresas textiles del sector y se
posicione mas en el mercado de confecciones local y
nacional.

2.Contexto.

2.1 Herramientas de planeamiento y control
de la produccién.

Pronosticos. Es el arte y la ciencia de predecir los
eventos futuros mediante el uso de datos histéricos y su
proyeccion hacia el futuro. La meta de cualquier sistema
de prondsticos es proporcionar esos pronosticos con la
exactitud necesaria, a tiempo y a un costo razonable.
(Sipper, 1998 , pag. 102).

La planeacion agregada. Es un proceso mediante el
cual una compafiia determina los niveles ideales de
capacidad, produccién, subcontratacion, inventario,
faltantes e incluso precios, durante un horizonte de tiempo
especifico. El objeto de la planeacion agregada es
satisfacer la demanda y al mismo tiempo maximizar las
utilidades. (Chopra & Meindl, 2013, pags. 211,212).

Planeacion y utilizacion de la capacidad. La
capacidad es el “volumen de produccién” (throughput) o
nimero de unidades que puede alojar, recibir, almacenar o
producir una instalacion en un periodo de tiempo

especifico. (Render & Heizer, 2009 , pag. 288).

Control de produccidn. El control de actividades de
produccion (CAP) concierne, cuando es necesario, la
programacion detallada al control de los trabajos
individuales en los centros de trabajo en el piso de la planta,
asi como la programacion de proveedores. (Vollman, 2005
, Pag. 392).

2.2 Aplicacion de herramientas de
planeamiento y control de la produccién.
Para la aplicacion de las herramientas de

planeamiento y control de la produccion se hiso uso de las
siguientes formulas.

FORMULA ECUACION
Variacién de
la _ (Pmf .
productivida APm = (ﬁ - 1) * 100%
d

Productivida
d mono
factorial

Productividad
_ Numero de unidades producidas

Insumo empleado

Productivida
d
multifactorial

Salida

Productividad = MO + MP + Energia + Capital + Otros

Error de .
o Error de prondstico (et) = Dt — Ft
pronostico p (et)
Desviacion
media MAD; = a|D:¢-F| + (1- a) MAD:_,
absoluta
A Sefial de rastreo = T
Sefial de Suma acumulada de la desviacion del pronéstico
rastreo = MAD
Promedio . Y Demanda en los n periodos previos
2 Promedio movil =
movil n
Promedio PMP
movil _ XY(Ponderacién para el periodo n)(Demanda en el periodo n)
ponderado - Y, Ponderaciones

Suavizamient
0 exponencial

Ft= Ft—1+a(At—1—Ft—1)

Colchc_)n de Colchoén de capacidad = 100 % — % de Utilizacién
capacidad
Capacidad Capacidad Disefiada
disefiada = (Dias/Semana * Turnos * Horas trabajadas) * (Producci6n por ho
Capacidad . ) (Disponibilidad neta) * (Carga consolidada)
. Capacidad efectiva = —
efectiva Carga unitaria
Utilizacion Utilizacién = Produccidn real/Capacidad de disefio
Eficiencia Eficiencia = Produccion real/Capacidad efectiva
. . X L Produccion real
Eficacia Porcentaje de eficacia = <— - ) %100
Produccién programada,
Taza de Taza de utilizacién = (Salida real / Capacidad proyectada) x
utilizacion 100%
Tiempo Ts
observado To(l+s) =
Tiempo
. Ts=F T 1
estandar s=FVxTox(1+s)
Suplementos (1+s)
Abaco de B= S—1
lifson TS+1
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Pronosticos de demanda.
Grado de Minutos necesarios por operacién 1 1 1
ocupacion de | Grado de Ocupacién = _ Po” ope x100 Suavizamiento exponencial.
méquinas Tiempo neto de trabajo ]
Periodo N° 2
indice de P Unidades a fabricar Ft= Ft—1+ O((At —1—-Ft—-1 )
produccién Tiempo disponible de un operador
Ft = 690 +.10(650 — 690)
Namero de TE x IP _
operadores NO = E Ft= 686
NL’J'mer:O de Nimero de maquinas requeridas = L o
méquinas N[(1-C/100)] Error de prondstico (et) = Dt — Ft
Punto de Error de pronoéstico (et) = 700 — 686
ilibri PEu = Costos fijos totales
eqUI,I rioen "= Precio de venta por unidad — Costo variable por unidad Error de pronéstico (et) = 14
unidades
Punto de "
equilibrio Punto de equilibrio $ = Costos fijos t(?tales MAD: = a|D:-Fi| + (1- @) MAD: -1
délares 1 — Costos variables
MAD: = .1/14| + .9 (9)
n
FE -
Valor actual VANZ g, MAD:=9,5
neto 1+Kkt
t=1

Tasa interna

n
FE,
— — __ _FE
$ 0; (1 + TIR)* 0

Sefial de rastreo = T
_ Suma acumulada de la desviacion del pronéstico

N MAD

Sefial d treo=T = 14
enal de rastreo = 1 = 9, 5
Sefial de rastreo =T = 1,47
Se presenta los célculos para un periodo el resultado
final se presenta en la siguiente tabla.

de retorno
Relacion
costo Relacion costo beneficio (C/B)
beneficio
Minimos o
=a+
cuadrados y=a+bx
Valor b de los N Ixy — IxZy
minimos =
2 2
cuadrados NIx* - (2x)
Valo,r a de los Sy — bEx
minimos a=-——
cuadrados N
Crecimiento b
de ventas >
Ingresos — Inversion
ROI ror = (18 1 ) <100
Inversion
Periodo de _ Inversién inicial
repago Entrada efectivo
Minimo Minimo Tebrico = TM = Xt
teérico Inimo leorico = = ?
Tiempo de 1
ciclo €=z

Tabla 1. Férmulas utilizadas en el proyecto.

Fuente: (Garcia Criollo, Estudio del Trabajo, 2005). (Cruelles
Ruiz, 2013). (Hanke & Reitsch, 1996). (Niebel & Freivalds, 2009).
(Gutiérrez Pulido, 2010) (Rubinfeld, 2005). (Render & Heizer, 2009
). (Schroeder, 2011). (Chapman, 2006). (Chase, Jacobs, & Aquilano,
2009). (Hanke & Reitsch, 1996).

Demanda Pronostico a Pronostico o Pronostico a
Real .10 .15 .30
8080 8124 8088 8028

Tabla 2.Resultados del modelo de prondstico.
Regresion lineal
ANOS VENTAS 2 2
X X
) w y I)
1 8080 1 65286400 8080
2 8484 4 71978256 16968
3 16564 5 137264656 25048

Tabla 3. Componentes para aplicar la férmula de minimos

cuadrados.

Crecimiento de las ventas

PROYECCION DE VENTAS EN UNIDADES

Afio 1 Afo 2 Afo 3 Afo 4

Afo 5

8888 9292

8080 8484

9696

Tabla 4 Proyeccion de ventas a 5 afios.
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Método de los minimos cuadrados

9800
9600 y = 404x + 7676
9400 RZ=1

9200
9000
8800
8600
8400
8200
8000
7800 !

lustracion 1. Método de los minimos cuadrados ecuacion de la recta.

BRASIER CONFORT

LAS UTILIDADES SEESTABILIZAN EL
PRODUCTO ALCANZA SUMAXIMO
NIVEL DE VIDA

GANANCIAS AUMENTAN BAJAN LAS VENTAS Y

DISMINUYEN LAS UTILIDADES
RAPIDAMENTE

_—
MAXIMA
UTILIDAD
GANANCIAS
MINIMAS

>O0z>»ZmMO

INTRODUCCION CRECIMIENTO MADUREZ DECLIVE
INFORMAR MEJORAR ESTABILIDAD MARKETING
0 2 3 4
TIEMPO ANOS

llustracién 2. Ciclo de vida del producto.

Planeacion agregada.
Tiempos de produccion actual.

Tiempo total = (13,5 min /u)

1
Tiempo de ciclo =c = 70% 60 = 1,5 min/u

1,5 min
Tiempo estandar por unidlad ——— = 1,5 min/ prenda
1 prenda
, ( Prendas 60 min
Produccion( ) = = 40 prendas/ hora
hora 1,5 min/ prenda

PrendaS) _ 1prenda * 480 minutos

Produccién( T = 320 prendas/ dia

1,5 minutos
Tiempos de produccion mejorados.

T iempo total = (10,8 min /u)

1
Tiempo de ciclo = ¢ = TR 60 = 1,33 min/u

. . 1,33 min .
Tiempo estandar por unidad ——— = 1,33 min/ prenda
1 prenda
., ( Prendas 60 min
Produccwn( ) = = 45 prendas/ hora
hora 1,33 min/ prenda

Prendas 1 prenda * 480 minutos .
T ) = = 360 prendas/ dia

Produccién (
1,33 minutos

Produccion brasieres confort.

Actividad PRODUCCION PORHORA | TIEMPO EN HORAS | TIEMPO EN | PORCENTAJE TRAB‘AJO B
(unicades) (horas) (minutos) (%) DIAS
Tejido 1 2571 1543 4% 32
Tinturado % 37 21 % 047
Pre secado mn 051 30 1% 006
Secado 25 126 6 2% 016
Pasar Filo 219 129 m % 016
Refilado 127 283 1mn 5% 035
Unidn de hombros 406 089 5 % 011
Abierto de hombros 1487 024 15 046% 003
Pegado ck elastico 46 78 470 15% 098
Tracado 406 089 5 % 011
Pegado ce etiqueta 319 113 68 % 014
Revisado 106 340 204 6% 042
Enfundado 313 115 69 2% 014
Sellado 201 121 3 % 015
Empacado 65 047 28 1% 0,06
TOTAL 52,60 3155,80 100% 6,57

Tabla 5. Resumen de produccién

., Minutos necesarios por operacion
Grado de Ocupacion = - - x 100
Tiempo neto de trabajo

T i Minutos necesarics | Tiemponeto | Diasce | Gradce ocupacidn x
T poroperacion | cetrabmjo | trabejo | procuecidn
Méuinacircular 1543 180 3 100% Tejito

Activiced

Méuina Owerlock [l 180 01 16% Pasar Flo
Maguina Overlock mn 180 035 35% Refilado
Maguina Overlock 5 480 01 1% | Unidn s hombros
Mécuina Recubricora i 180 0% 100% | Pegarb e eléstico
Méuina Tracadira 5 180 0l 1% Traath
Mecuina Tinturadora m 180 o 4% Tintura
Méguina Secadora Bl 480 008 6% Presecay
Meuina Secadora 76 480 0,16 16% Secadh
MéuinaRecta 68 480 04 1% |Pagadoceefioueta
Méguina Seladora 13 180 015 15% Sellach

Tabla 6. Resumen de ocupacién maquinas
Asignacion de hombres y maquinas.

Calculo del nimero de operadores.

Ip = Unidades a fabricar

Tiempo disponible de un operador

TE x IP
E
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p 360 OPERACION | TIEMPO ESTANDAR UNITARIO (Ts) [ OPERARIOS [TIEMPO | TIEMPO ESTANDAR ASIGNADO
= —— =0, 1 42 35 12 13
(8)(60) 2 083 053 119 13
0,63x0,75 3 008 007 14 13
Numero de operadores tinturado = 090 =0,53 1 01 018 17 1%
5 021 018 117 13
b Tiempo estindardela | ndice de [Efienciapleneada] imero de operadores parala 6 047 03 12 18
aLls gea(lE) | podeién(p) | (E) ez NO) 7 0is | 15 13
Tejido 40 075 09 352 8 004 003 133 133
Pasar il 02 05 09 018 9 13 108 12 18
Refilado 041 0,75 09 0,39 10 015 012 1% 13
Union de hombros 015 075 09 0,12 11 018 016 113 13
Abierto de hombros 0,04 0,75 09 0,03 12 0,56 047 1,19 133
Pegado de eléstico 130 075 09 108 13 019 016 119 13
Tracado 0,15 0,75 09 0,12 14 02 017 1,18 13
Tinturado 0,63 0,75 09 0,53 15 0,08 007 114 133
Presecado 0,08 0,75 09 0,07
Secatd 0zl 07 08 018 Tabla 8. Asignacion de tiempo estandar.
Pegado de etigueta 019 0,75 09 0,16
i) L) Ui L) Ll Produccion prendas por dia mediante la asignacion
Enfunado 0,19 0,75 09 0,16 de tiempo estandar
Sellado 0,20 0,75 09 017 p '
Empaceto 006 075 0 Ll La actividad N° 8 es la que determinara la

Tabla 7. Asignacién de operarios fuerza de trabajo

Célculo del nimero de maquinas.

Numero de maquinas requeridas =

Dp

N[ (1-C/100)]

D= Pronosticos del namero de unidades por afio

P= Tiempo de procesamiento estandar

N= Numero total de Horas por afio

C= Colchon de capacidad deseado

# de maquinas requeridas =

Maquinas =

8124x1,35

(25 (1

) (Btimme)] (1 100)

8124x1,35

ano
1

16896

dia

y

[(240550) (1 °55°) (B

6,49 = 7

Reajuste de tiempos

)] (1~ 10)

produccion de la linea, la actividad del operario con el
tiempo mas corto en este caso el proceso de abierto de
hombros.

0,03 operadores x 480 minutos
Prendas por dia = 360 prendas
0,04 Tiempo estandar

Punto de equilibrio (P.E)

Punto de equilibrio u
Costos fijos totales

~ Precio de venta por unidad — Costo variable por unidad

1750,17

3’7443 unidades

Punto de equilibrio u =

Costos fijos totales
Costos variables totales
Volumen total de ventas

Punto de equilibrio $ =

bt de ecuilibrio s 175017
unto de equiibrio® = ~ 157,65
2907,82

=2907,87 $

P.E Mediante Excel.
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PUNTO DEEQUILIBRIO OPERATIVO
EMPRESA ANY PRINTEX
PUNTO DEEQUILIBRIO (P.6)
DATOS DEENTRADA
recio de venta por unidad 657
sto variable de operacion por unidad 262

Costo fijo de operacion por periodo $ 175017

Costo fijo no monetario 0,00 Opcional

unto ce equilibrio operativo 443 unidades

Punto de equilibrio en efectivo 443 unidades

Punto de equilibrio monetario $ 291104 ddlares

Unidades Ingresos Costos Costos. Costos
Fijos | Variables Totales

0,00 s - |8 1m0 000/ $ 175015
010 8| $ 582218 175007 22178 198234
020) 171 $ 116442 [ 175007 46435 $ 20145
030) ﬁ%s 174663|$ 175047 ese;sz‘s 24466
040 B4 23883($ 175017 928,70) § Zﬁ7ﬁ
050) 3]s 201104 |$ 175047  1.16087]$ 291104
060 53| $ 3498325($ 178017 1.%5 31432
0,70] 620] $ 407546 [$ 175017 162522 $ 3375,
080 709[5 465767 |$ 175047 185740[ $ 36075
090 é$ 523988 ($ 175017 208957 $ 383974
100 $ 56208[6 175017 23174 § 407191

Tabla 9. Punto de equilibrio operativo
Grafica del punto de equilibrio (P.E)

PUNTO DE EQULIBRIO

8

=

[l

5

é $4.000,00 Tngresos
g $3.000,00 Costos
S $2000,00 Fijos

g

2

89
177
261
354
4
3.
620

Unidades fisicas

llustracion 3. Punto de equilibrio en ventas

Balance de la linea de produccion
Eficiencia actual

Minutos estandar por operacion

Minutos estindar asignados x Nimero de operarios
10,8
= —x100=90,22 %
(1,33)x(9)

t
Eficiencia = Z—
nxc

>'t = Tiempo total requerido para el ensamble de una
unidad.

n = ndmero de estaciones de trabajo.
¢ = Tiempo de ciclo.
0,8

1 )
—=90,22%
9x1,33

Eficiencia =

Eficiencia mejorada

t
Minimo Teoérico = TM = ZT

>t = Tiempo total requerido para el ensamble de cada
unidad.

C = Tiempo de ciclo.

10,8
Minimo Teérico = TM = —— = 8 operarios.
1,33
10,8
= —x100=100%
(1,33) x(8)
10,8
Eficiencia = = 100 %
8x1,33

Produccion proyectada.

Pegado de elastico con 2 operarios

., , N° de operarios x Tiempo neto
Produccion estandar =

Ts
2 x480
Produccién estandar pegado de elastico = 13
= 738 prendas
59,04 $

Tejido de la prenda a doble turno

Capacidad = Turnos x Prendas/ hora x horas / Turno

Capacidad = 2 x 14 x8 = 224 prendas
47,94 $

Planificacién de la produccién

ACTIVIDAD ~ [RESPONSABLE | MAQUINA MATERIAL TIEVPO (seg) | CODIFICACION [UTILIZACIO
Tejio Circular Hilo para tejido mi‘trnﬁbraen“l"bycn “§”, Licra 232 62 1
recubierta con microfibra
Tinturado José Vinuesa | Tinturadora Quimicos 63 T 1
Pre secad 8
Secadora Prendes tinturadas SEL 1
Secado 21
Pasar filo . ; 2
- lemaR: Owrlock Prendas tejidas ovi 1
Refilady 47
hnion e hombros . ] _— 1
- PaulinaLimaico | Owrlock Hilos de confeccion, tijeras ov2 05
bierto de hombros 4
Pegado ce eléstico | Gladis Terdn  [Recubridora Basticosesgo, hilos de confeccion 8 RE1 1
Tracady 15
Revisath Silvia Mediavilla | Tracadora | Funda disefiach, Eticueta achesiva, Etioueta e cartén 19 TRL 05
Enfundach 56
egado ck etiueta | Mery Tamba Recta Eiquetas de disefio que van en la prenda. 19 RA2 05
Sellaco ) ) ) 20
SilvioCalderdn | Selladora Cajas ¢ carton SAL 05
Empacado 8
Jefe e produccion: Sra. Alicia Calderdn Elahorado por: Diego Balentin Tixilima Achina Aprobedo por: Gerente general

Tabla 10. Planificacion de la produccion

Planeacion y utilizacion de la capacidad.

Capacidad de disefio de la planta

Total de horas de trabajo al afio

C idad de disefio =
apacicad de diseno Promedio de horas de trabajo por unidad
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1920
Capacidad de disefio = 133 - 1444 unidades

Capacidad real = 320 prendas

Total de horas de trabajo al afio — horas de mantenimiento

Capacidad efectiva = Promedio de horas de trabajo por unidad

182
Capacidad efectiva = 133 = 1371 unidades

Capacidad Disefiada = (5/Semana * 1 x 8 Horas ) * (45 Prendas/ Hora)

Capacidad Diseflada = 1800 Prendas/ Semanales

Utilizacién
% Utilizacién = 0,88 * 100 = 88 %
Eficiencia
Eficiencia = @ 88 %
1371
Andlisis comparativo

CAPACIDAD

Disefio Real Proyectada Efectiva

1444 1200 1800 1371

Tabla 11. Planificacién de la capacidad

Diagrama causa efecto.

MaNopEES MATERIAPRIMAT  cesiosde ruros oo o prves
Nase registra cambios el
it [ e—
y Asigniciln de seividades
¥ ‘Na bien definidas %y Flujo de materisles
‘ Natomi concicncia
Notrabaja 2 guste De laimportancia  Falta de comanicaion Diseio y desarrolls
D satistacer Proveedores Mal planificados
Operare > Requisits -
4 LA Inputs mal determinades
Falt de mitivacin W No sgue a pliicade
K Empresa P Abasieciminta

Mala comankaciin interna.

. . . .+ Prcesa de confecda de brasires confort
Instrucciones de

Trabajo o disposibles Falia de control persenal

Masteniniento - Interacebin de procesos
Maguinaria Disiribucién de MISDEDY - iy Contral de Ins recursos
Miguings x Inadecuado
o Conlicioncs ambicatales
Mo Imadecnadss Servicn e atencién al clente
canforme
Recursos insufcientes Al productn
Ml controd de os registros
Falta de maquinaria
£ Documentacién defigeate
Ml planificacén de
Recursas
Nastudarizad
MAQUINARIA MEDIOS METODO

llustracion 4: Diagrama Causa efecto Ishikawa

Descripcion de las mejoras
ANTES DESPUES

ANTES

ANTES

Fotografia. 1. Area de tejido.

Fotografia. 2. Area de tinturado

DESPUES

DESPUES

Fotografia. 3. Area de confeccion.

Control de produccién.

Diagrama de flujo de procesos

e e
o) = = = < ~ [ [ P
- - 2 119 ) 314 = 292
- 3 X o 0 o =
ES ) T T T £
= o o o o =
z o o o o =
o on o oor T
R — - P > on s o -
- ¥ o s o o w
F P o o o o B
F3 © o on o o »
F3 B —— — B o o > o .
e
JR—

Figura 1. Diagrama general de procesos

Ficha técnica




8 Diego TIXILIMA, Ramiro SARAGURO, “Aplicacion de herramientas de planeamiento y control de la produccion

en la linea de brasieres confort de la empresa Any Printex para el mejoramiento de la productividad ”

ANY PRINTEX

AREA DE CONFECCION

FICHA DE PRODUCCION

Lote de produccién del brasier confort.

ARTICULO: Brasier Confort

COLOR: Negro N: 16
OPERARIA: Sra. Alicia Calderén
CANTIDAD: 360 prendas
FECHA: 2015-11-30

PROCESO MAQUINA TIEMPO
1. Puesto en caja Manual 10.8
TOTAL 10,8 min
OBSERVACIONES:

JEFE DE PRODUCCION: Sra. Alicia Calderén

Tabla 12. Ficha de produccién de procesos

Grafica de Gantt

Nombre de tarea
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Figura 2. Grafica de Gantt del proceso de confeccion

Regla de secuencias

Regla de secuencia FCFS
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Tabla 13. Regla de prioridad de producciéon FCFS

Regla de secuencia SOT

Tabla 14. Regla de prior

idad de produccién SOT

Implementos para las mejoras en la produccion

I informacién del Producto

K Informacion del Producto
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llustracion 5. Lay out planta baja

Lay out area de confeccién
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% % Productividad Productividad
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X Productividad de la Productividad de la
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2 RS
VAR . i . .
Tabla 15. Analisis de indicadores después del estudio de
- Aidesol investigacion
roveedores udiencia
Figura 3. Estrategia de marketing orientada al producto ANTES DESPUES
. LOTEPLC 77836 LOTEPLC 1008633
Las 4 p de la mezcla del marketing . -
Brasier Confort Negro Brasier Confort Negro
- . . Unidades
Producto Precio Unidades producidas. 320 . 360
Variedad Precio de lista producidas.
Calidad Descuentos , . NUmero de
Disefio Periodo de pago Numero de operarios. 9 . 8
Caracteristicas Condiciones operarios.
Marca de crédito NUmero de maquinas. 9 mero de maqui 7
Envase
Servicios
Tabla 16. Produccion antes y después de las mejoras
Clientes meta .. . ..
Recuperacién de la inversion
Posicionamiento
buscado
INVERS IONES CANTIDAD VALOR TOTAL ANOS VALOR RESIDUAL GASTO DEPRECIACION
HICULO 0 $ - $ - 0 -

Promocién Plaza (o Punto Foupawinr |15 couooTs —sosol—5 e winols oo
Publicidad de Venta) S S : 75000 ; 7205015 242102
Ventas Canales FINANCIAMIENTO usb % TASA INTERES | WACC

persona|e5 Cobertura EMPRESA S 6.039.00 | 2% 0% 0.0% |1 Inmuebles (excepto terrenos), naves, aeronaves, barcazas y similares 5% anual.

; ncos Y z 1) nstlaclones, muinares, sciposy musties 10% ol
i Surtido Sl Lmml o e [ ||| e e e
L 1V Equiposdecompuso y sftvre 33% anal.
TERE Ubicaciones DO OPORTUNDAD 0% (Ems s
Relaciones Inventario - TS AAVORTIZACION
publicas Trar!sporte Mo 5 200000 g ‘__540330,00 oo . 200000
Logistica ot Soiz00 s Thic0 T
ISALDO $_20.000,00 LS 16.000,00 L ), _55000.00 4.000,00 -

Figura 4. Mezcla de marketing del producto

Tabla 17. Estudio técnico del proyecto
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EMPRESA ANY PRINTEX
ESTUDIO FINANCIERO
DETALLE 0 1 2 3 4 5
INVERSION S 26.039,00
INGRESOS
PRECIO INFL ESTIMADA 5% $  657($ 6908 724]s 761]$ 7.9
cANTIDAD CREC5 % 8,080 8.484 8,888 9292 9,696
[TOTAL INGRESOS $53.085,60 | $ 58.526,87 | $ 64.379,56 | $ 70.671,20 | $ 77.431,05|

JCOSTO DE VENTAS
COSTO UNITARIO INFL ESTIMADA 5% $ 262]s 275[s 289]s 303[s 3]
[CANTIDAD 8080 8484 8533] 9297 969
[TOTAL COSTO VENTAS $21.16960 | $ 2333948 | § 2567343 | $ 28.182.43 | $ 30.878.14]

UTILIDAD BRUTA 319160 | 351874 | 387061 | 424888 | 465529

[GASTO OPERATIVO INFL ESTIMADA 5% 175017 § 183768 |5 192956 |6 202604 212734

[oTROS GASTOS INFL ESTIMADA 5% 2500 %255 2156]s 2894 3039
GASTO DEPRECIACION UNITARIO 030 030 030 030 0.30|
UTILIDAD OPERATIVA| 3014053 | $33.323,16 | § 3674870 | $ 40.433,49 | § 44.394,89)
[GASTO FINANCIERO 204200 $ 163360 S 122520|S 81680 40840}
UTILIDAD ANTES IMPUESTO 28.09853 | $ 3168956 | $ 3552350 | $ 39.616,69 | $ 43.986.49)
[TRABAJADORES (15%) 421478 |$ 475343 | S 532853 |3 594250 | $ 650797}

IMPUESTO (25%) 702463 | $ 792230 | S 888088 | S 990417 | $ 10.99662
UTILIDAD NETA 1685912 | $19.01374 | $ 21.31410 | $ 2377002 [ $ 26.391.89)
GASTO DEPRECIACION TOTAL 242702 | $ 242702 | S 242702 | S 242702 | $ 2427,02
[PRESTAMO RECIBIDO S 20.000,00
PAGO PRESTAMO $ 400000|$ 200000[$ 400000|S 400000 |$ 4000,00]
VALOR RESIDUAL $ 7.203.90)
IFLUIO EFECTIVO S 4603900 [$ 1528614 [ § 17.440,76 [ § 10.741,12 | § 22.107.04 [ § 32.02281]
[TASA CORTE DESCUENTO 20%
VALOR PRESENTE $5031367
van S 10535267

Tabla 18. Estudio financiero del proyecto

Hipveee o :\lciIBI(SJIRSEs
VP $59.313,67
VAN $ 105.352,67

TIR 64%
RCB $ 2,08

Tabla 19. Recuperacion de la inversion

4.Conclusiones.

Se cumplié con el levantamiento de la informacion
tedrica cientifica documentada de la empresa mediante
técnicas de observacion directa e investigacion, para
obtener informacidn primaria, del proceso en estudio
y referencia bibliografica del tema como informacion

secundaria.

La aplicacion adecuada de las herramientas de
planeamiento y control de la produccion en la empresa de
confecciones Any Printex permitié aumentar la cantidad de
unidades confeccionadas de 320 prendas a 360 prendas
terminadas durante una jornada laboral.

El control y planificacién a corto plazo proporcionan
informacion relevante de la necesidad de recursos que tiene
la empresa, y facilitan la coordinacién de actividades y
detalles de la manufactura. Mediante el balance de linea se
redujo el ndmero de operarios de 9 a 8 personas y de la
maquinaria de 9 a 7 maquinas para todo el proceso de
confeccion.

Los medios necesarios para la confeccion de los
brasieres confort como, operarios, maquinarias, tiempo de
produccion, espacios en la planta fueron organizados de
manera eficiente, lo cual permitio reducir el tiempo de ciclo
de 1,5 minutos a 1,35 minutos por cada unidad producida
en la linea y se mejord la productividad en un 43,24 %.

La inadecuada distribucion de planta afectaba
notablemente a los rendimientos de los procesos de
produccion, con lo que con una adecuada distribucion del
lay Out se consiguié mejorar el flujo de materiales y las
distancias recorridas por los operarios se redujo el
recorrido de 164 a 73 metros lo que hace que sea mas
productiva la linea de produccién.
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