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I.~- INTRODUCCION

Este es un estudio de factibilidad para crear una féibrica de con
fecciones de faldas y pantalones, donde la produccidn serid del
60% en faldas y el L0% de pantalones. Esta produccidn tiene su
demanda un 80% a 70% en un sector poblacional al que se le llama
Rural y el saldo en el Urbano; estos porcentajes son prondsticos.
Esta Empresa estari ubicado en el sector urbano y creado en Lima
por ser un lugar de ventas 6ptimo para repartir a todos los luga
res de demanda y sobre todo por la facilidad en comunicacion y
ser el centro de ventas, ademis contamos con locales para su ven
ta, en lugares estratégicos, sin costo adicional.

En este Pais tenemos varias empresas que producen para el sector
Urbano, para la capital y mis para el consumidor que tenga una e
conomia o ingreso que pueda satisfacerse comprando dicho produc-
to; ejemplo fibricas de pantalones como Mister-Consul-Lee Frank-
Lee Kansas-Lee Levis; en ropa de mujer Condesa-Jossy-Lady Consul
son er realidad ropa bien confeccionada, de un buen acabado ypre
sentacidén y tienen un alto costo de publicidad. Sin embargo asi
como tenemos un gran mercado para el sector Urbano tenemos unsec
tor Rural que tiene sus propias preferencias en vestir, sin em-
bargo no se conocen grandes empresas. Hay que pensar que este
mercado por muchos factores esti& creciendo y tomando el mercado
del urbano, por situaciones de economia.

Sobre el sector Rural para nuestra demanda, estos consumidores
dan gran prioridad y un buen margen de su ingreso personal a es-
tos bienes y con la nueva politica de incentivar la produccidn a
gricola el mercado va aumentar en forma periddica.

Actualmente hay pocas empresas para este mercado y por lo general
una vez que se han iniciado con estos tipos de producto cambian
para el mercado urbano, uno de los factores es prejuicio, y tam-
bien la mala distribucidn de los productos al consumidor final,
ya que tiene que estar al alcance de los mayoristas y con buen
stock de productos variados. Para ser esta empresa una buena dis
tribuidora de sus productos debe contar con una buena inversiodn.
Actualmente solamente una empresa dispone de plisado y costura
de inmediato en su propio local, las otras empresas mandan a pli

zar a otros lugares, ocasionando mayores gastos que reflejan en



el costo unitario del producto, como transporte, pérdida de tiem
po por lo que el plisado demora, utilidad del plisador .y el gas-
to de un personal para recibir y entregar el plisado, estos gas-
tos se evitan teniendo su propio plisado a disposicidénj; los gas-
tos ocasionados en esta operacidn esté&n incluidos en los costos

de plisado.
l.1. Nombre del Proyecto

El proyecto tiene por nombre "Estudio de Factibilidad Técnico-E-
conémico de una Fibrica de Confecciones de Faldas y Pantalones"
por ser un ramo de confecciones. Este proyecto pertenece al sec-
tor Industria. Contiene todos los detalles para ser posible su

realizacidén y puesta en marcha.
le26 Objetivo

El objetivo primordial localizar la fibrica de confecciones en

un departamente 6ptimo, para promover el desarrollo socio econd-
mico de la mencionada zona, generando puestos de trabajo. Alcan-
zar un nivel de produccidén tal, que se cubra la demanda nacional
y se planifique para abarcar el mercado rural de Bolivia y Ecua-
dor. Construir una nueva empresa Industrial con capital nacional.

La aceptacién de estos productos en el mercado peruano.

l.3. Justificacidén del Proyecto

Este proyecto se le considera importante por las razones siguien

tes:

~ Crear una fuente de trabajo.

La demanda que tiene hoy en dia no es cubierta por los ofertan
tes, de ahi que se ve en productos confeccionados como faldas
rurales de pésima confeccién y de mala calidad de tela, por su
puesto que estos productos tienen poca duracidén y el pliblico
se ve en la necesidad de adquirirlos por que no hay otros seme
jantese.

- Econbémica para los trabajadores por ser produccidén al destajo
con incentivos y participacién del personal en la Industria co
mo accionistae.

- Aspecto social, se tratari de confeccionar productos que tienen

demanda en el sector rural, de una calidad superior a la actual



en venta y casi al mismo precio.

- En el aspecto técnico siempre se estar& con los métodos mls con
venientes para dar una eficiencia en la utilizacién de las m4-
quinas, equipo y el mejor aprovechamiento del material humano
y sobre todo para el mejor proceso de produccidn.

Ademis éste es un proyecto factible y rentable como nos demos-

trar& en los capftulos posteriores.
l.4. Programa de Operaciones

Se iniciari con la aprobacién del préstamo por parte de COFIDE.
Debido a la inflacibén que estamos sufriendo es mis conveniente
comprar las miquinas antes o separar dando un adelanto que asegu
ren los precios, ya que la tasa de inflacibén es el doble de 1la
tasa de interés del capital adquirido. En el cuadro se observa
que hasta el sexto mes del ano, se ha llevado a cabo el rpograma
de operaciones y que hasta ese momento fue prueba e instalacidn.

A partir del mes séptimo hasta el mes doce la produccién ir& en

aumento, pero llegar§ a su nivel de 100% 1lo planeado en el tercer

ano e
PROGRAMA DE OPERACIONES (1.4.)
ME SES 1 2 3 4 5 6
ACTIVIDADES
Gerente - Secretaria X

Preparacibén del edificio y bases para la

maquinaria X X X X
Compra y trimites de maquinaria importada X X X X
Compra de maquinaria disponible en Lima X X X
Contratacién del Contador y Secretaria X
Instalacidén de maquinaria y equipo X X
Adquisicién de mobiliario X X
Contratacibén del Supervisor X
Contratacibén del resto del personal administ. X X
Adquisicién de material de trabajo - Insumos

Materia Prima X X

Confeccién de moldes (un operario) X X
Contrato del personal de planta X
Prueba y entrada en marcha X X
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II.~ RESUMEN

ESTUDIO DE MERCADO

- El1 andlisis de mercado inclinan la decisibén hacia la producciébn de
faldas y pantalones.

- Para determinar un consumo aparente, hemos considerado un 25y 100%
respectivamente como produccidén de los consumidores clandestinos que
no presentan estadistica industrial al final del afio en pantalones y
faldas.

- Se considerd 5 anos para hacer las proyecciones empleando la ecuacitn
de la tendencia vy proyectandonos a 5 afios.

- La demanda insatisfecha resultante justifica la implementacibén de 1la
planta.

- E1 sistema de comercializacidén propuesto asegura una garantia en las
ventas y una mayor cobertura en el area del mercado.

- E1 precio propuesto es competente en el mercado y tiene su propia es

trategia de llegar al consumidor final.

TAMANO Y LOCALIZACION DE LA PLANTA

- La produccidén anual propuesta comparada con la demanda insatisfecha
indica que la planta cubrira el 10% de ésta (ver cuadros).

- Queda justificado: Por mercado - Inversibén - costos unitarios-insumos

- Se considerd factores independientes del costo, considerando pesos es
pecificos para hallar la ciudad mis apropiada.

- La Planta estarad ubicado dentro del sector urbano,de preferencia en
el distrito de La Victoria o San Luis.

- La localizacibén se justifica en base a los aspectos mercado - infra-

estructura - terreno, etc.

INGENIERIA DEL PROYECTO

- Para este proceso se ha tomado en consideracibén una tecnologia no muy
sofisticada y sobre todo considerando el factor costo.
La debida utilizacibén de los insumos para cada producto es lo mis 1im-
portante e incide en el resultado econdmico de la empresa.

- Para el proceso de produccibén tenemos cuatro direntes grupos de fases



a considerar para los seis productos teniendo en cuenta los factores
de: Costo, Disponibilidad de méAquinas, Optima confeccibn.

Se realizd un estudio de tiempos y suplementos, determinando tiempo es
tandar para cada operacidn.

- El1 plisado a vapor es un proceso de la produccibén que se detalla sobre
los tipos de plisado, caracteristicas, fases del plisado, modo operati
vo para plisar. Ademds la preparacibén de los moldes, seleccidn del equi
po y materiales de trabajo.

- El1 plan de produccibén se lleva a cabo segiin el desarrollo porcentual
en la utilizacidn de la capacidad instalada. De alli los requerimien -
tos en mano de obra, maquinarias, equipos e insumos4. obteniendo
un Balance de Linea por producto.

- Se realizb una tecnologia del proyecto en moldes, telas, tipo de

hilo, plisado.
MARCO LEGAL DEL PROYECTO Y ORGANIZACION

- Esta empresa cumple con las legislaciones actuales del Perll tanto
industrial, laboral y tributariae.

- Esta organizacibdn corresponde a una empresa privada, manténiendo
una estructura orgdnica jerdrquica y por departamentos.
Se elaboran organigramas general y de comercializacidn.

- Las funciones se definen por puesto de trabajo.

- E1 personal de confeccidén esti formado por expertos en costura in
dustrial.

- Esta planta aparece como una nueva empresa industrial que cuenta

con dos canales de distribucidn inmediata.

COSTOS E INVERSIONES

El cdlculo de las inversiones proyectadas es posible gracias al
plan de produccidén pre establecido.

- E1 capital de trabajo esti considerando dos meses para materia pri
ma, tres meses para mano de obra en general y gastos generales.
El calendario de inversiones nos indica todas las salidas de dine
ro previas a la produccidén, consiste en seis meses de inversidn

en todos los rubrose.

Este proyecto tiene una financiacibén mixta, aporte propio y prés-



tamo de COFIDE.
Se ha determinado el costo directo de fabricacién en funcibn de
los insumos mi&s de obra directa. También se determind§ los gastos
generales de fabricacién, costo de administrar, costo de vender,
obteniendo un costo total de los productos y posteriormente a es
tos resultados el costo total por producto.

- E1 anfdlisis por producto en el punto de equilibrio nos demuestra
que las cantidades minimas de produccidn son ventajosas comparan

do con nuestras producciones estimadase.
EVALUACION FINANCIERA

- Segiin las evaluaciones de T.I.R.F. y T.I.R.E. nos demuestra que
la evaluacidn sobre el financiamiento parcial o total son acepta
bles por cubrir las deudas pendientes de la empresa con la finan
ciadora o los accionistas.

--Este proyecto satisface y cumple con los objetivos de toda empre
sa privada, al observar los cuadros de fuentes y usos de fondos,

flujo de caja, estado de pérdidas y ganancias, balances.

- La diferencia notoria que existe entre el porcentaje del costo
de capital y el TeI.R.F. nos demuestra que esta empresa es renta
ble y conveniente.

- El1 dolar esti considerado a S 250.00 soles oroe.

ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Para precio de venta igual, cuando las ventas bajan en 5, 10 6 15
% menos de lo pronosticado, el T.I.R.E. siempre es mayor al cos-

to de capital (TIRE: 44.8 - 42 - 39 %).

- También se cumple cuando las ventas permanecen constantes y el
precio baja en 5 § 10% menos del precio de venta pronosticado.

- En resumen el anflisis de sensibilidad nos demuestra que si ocu-
rriesen estas transformaciones en previos de venta, cantidades

vendidas, siempre nuestro proyecto serd factible.
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ITI.- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Para que este proyecto se realice en una forma satisfactoria hay
que tener en cuenta que estos productos que satisfacen la deman-
da est8& en funcibén de los gustos de los consumidores. De alli q'°
cuando nosotros antes de mandar un producto nuevo al mercado, ha
cemos muestras en variedades de colores y telas, para hacer prue
bas de mercadeo. Una vez que los consumidores acepten el produc-
to como algo novedoso, se le hace exclusivo y se manda a preparar
esta tela, para luego mandarlo al mercado.

Hay que tener en cuenta que estos productos se le podria llamar
bien inferior o econdémico, por que puede ser adquirido a los pre
cios mis cbmodos en el mercado.

Se estd& considerando que nuestro producto va a tener aceptacibn
en el mercado por el precio de competencia y novedad, puesto que
nuestro producto va estar al alcance de los consumidores a un e
cio 6ptimo y sobre todo de mejor calidad.

En este proyecto -t1amos a tener dos politicas bien definidas que
se va a seguir, una de ellas es la politica de Compras que serén
por lo general telas exclusivas y en cantidades prudentes para ob
tener buenos descuentos por compras y habri ocasiones que noso-
tros mandaremos hacer nuestra propia tela (comprando el hilo y
mandar a tejer, por lo general en los meses de enero-febrero-ma-
yo-agosto-setiembre-octubre); y sobre la politica de ventas tener
a nuestros clientes mayoristas informados de los precios y de
las variedades, pero en lo futuro se ampliari la distribucidn de
los lugares de venta en sitios estratégicos como Huancayo, Caja-
marca, Trujillo, Chiclayo, Arequipa, Cuzco, Ayacucho, Pucallpa,
Juliaca. Adem4s toda la venta seri al contado.

Se est& trabajando solamente a dos turnos con cuatro miquinas de
costura recta, con la mayor demanda que pensamos ganar ,se podria
ampliar a dos turnos el resto de miquinas. Esto hari bajar 1los
costos fijos e implicari a bajar los costos o precios unitarios
de costoe.

Nuestro producto estd sujeto a las variaciones que la moda impo-
ne y es conveniente que estemos preparados, de alli que las reiﬂ
versiones del 39% de la utilidad antes del Impuesto a la Renta,

estari destinado principalmente a los pagos de los intereses, a



la construccidén del segundo piso, para abarcar el estampado en
pinturas. En este piso la construccidén seri sin techo aligerado,
con eternit o calaminas de plisticos. Ademlds se tiene programado
a bordar los productos. También se verd la posibilidad del plisa
do a mdquina.

Para calcular nuestra demanda hemos estimado solamente a nivel
Perti y hemos dejado de lado un mercado que puede tener mucha in-
fluencia en el futuro del proyecto y es Bolivia donde nuestros
productos tienen buena aceptacién sobre todo en polystel y mila-
no en faldas. También por el lado de Ecuador en las faldas de Po
liester color entero y de milano por tener un gran sector rural.
Actualmente las empresas de faldas en plisados no estdn bien or-
ganizadas en el aspecto productivo por limitaciones de espacio,
de dinero, de variedades de productos, de personal iddéneo y de
miquinas. De alli que se ha observado que estas empresas mandan
a confeccionar y plisar pagando sobre precios en costura y en
plisado, por que no tienen la tecnologia para realizarlo.

Del costo total de produccidén de los seis productos, la mano de
obra directa e indirecta viene a ser solamente el 5.2% del total
del costo general. Hay que tener en cuenta cuando haya alza de
los sueldos considerar esta relacidén sobre el total. Hemos toma-
do para nuestro proyecto como sueldo minimo ${22,000 como bisico.
Para nuestros cilculos de costos unitarios de produccidn total
estld incluido los gastos pre-operativos que es amortizado en cin
Co anose.

Luego del exhaustivo andlisis financiero y de los beneficios que
va a reportar este proyecto, se hace factible su realizacidn.
Del anilisis se tiene que la tasa de retorno financiero es de
57.5% que representa un porcentaje mayor a la tasa de interés q'
pagamose.

Actualmente este proyecto va a ser financiado por COFIDE, segn
la politica de cada gobierno se abren nuevas financiadoras para
proyectos industriales, pues trataremos de buscar la financiado-
ra que nos represente mayor ahorro en dinero y tiempo.

Los impuestos a la renta desde el ano 1980 ha variado de tal for
ma que ha aumentado en gran porcentaje a lo que era antes,(antes

sobre la reinversién no se pagaba impuestos, ahora si se paga)



Para los prbéximos afios se tomari en consideracidn para determinar
el consumo aparente, las exportaciones e importaciones de ciertas
prendas de vestirj; para nuestro proyecto el de pantalonese.

Este proyecto esti propuesto para realizarlo de inmediato, pero
si se posterga hasta 1981, habri que hacer nuevos ajustes por la
inflacién y el costo de vida que aqueja al pais.

Seghn va avanzando el tiempo, el tamafio de la empresa, implicaré
a que se emplee nuevas técnicas de estrategia de mercadeo, esto
nos llevard a una Organizacibén de Ventas.

Se disponde de dos locales comerciales en lugares estratégicos pa
ra la venta de los productos y con la proyeccidén de extenderse a
otros lugares comerciales como el mercado central y posteriormen-
te a otros departamentos en lugares Sptimos.

Sobre el impuesto de bienes y servicios que se considera el 22%
de las ventas, considerando la deduccibén de los insumos que hemos
comprado y por derecho de compra se pagd el 22%, tenemos que.dedg
ciry ejemplo: hilo, telas, etc. Por estas razones no hemos consi-
derado en nuestro Estado de Pérdidas y Ganancias.

Al final del primer ejercicio hacer un andlisis del volumen de ven
tas por territorio, para analizar la fuerza de venta, su funcidbn
que esti desemperiando en la empresa, productos que tuvieron buena
acogida en el mercado, etce.

Si aumentamos la capacidad instalada es recomendable en el organi
grama propuesto independizar la labor del jefe de compras y el de
ventas; tomar al contador a tiempo completo, tomar un supervisor
para el planeamiento y programas de produccidn, otro operario de

limpieza, etc.
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IV.- ESTUDIO DE MERCADO

L4.1. INTRODUCCION

Sobre este capitulo de Estudio de Mercado, es el punto y el obje-
tivo mis importante en este estudio de Factibilidad, por que si
no hubiese un mercado disponible para introducir nuestros produc-
tos a un determinado precio, que compense nuestros gastos.totales
y que a su vez quede un Ingreso Neto al final de cada periodo, ga
rantizando asi la factibilidad del proyecto y que la T.I.R. sea
6ptimo para instalar la Empresa.
En resumen, el mercado es el 4rea en el cual converge las fuerzas
de la demanda y la oferta para determinar un precio.
Estas fuerzas se encuentran en ciertas porciones del territorio
que lo enunciaremos detenidamente.
El Estudio de Mercado para una empresa de estas mismas caracteris
ticas hace 8 a 10 afios, la produccidén era menor, habia poca deman
da pero el margen de utilidad era mayor comparando en valor. Tam-
bién los productos en esos tiempos no eran los mismos de ahora,és
to implica que los gustos de los consumidores varia constantemen-
te y se tiene que estar alerta a estos factores (moda).Ejemplo,pE
ra la mujer en esos tiempos se usaba mucho las polleras de telas
gruesas como Castilla-Lucre y la Gabardina en colores variados,
por muchos factores se ha dejado de lado estas vestimentas de mu-
cho uso en dichos tiempos; factores principales para estos cambios
precio, gustos de los consumidores y sobre todo el ingreso per Eé
pita de estos consumidores. Actualmente tenemos una falda de Luare
o Castilla, pero su valor esti de cuatro a cinco veces el valor
de un producto como la que fabricaremos.
Nuestro objetivo consiste en estimar la cantidad de bienes que 1la
poblacidén estari dispuesta a adquirir a determinados precios por
un tiempo.
El Estudio de Mercado comprende dos etapas:
- La recopilacibén de antecedentes y el establecimiento de ciertas
bases para el andlisis.
La elaboracién y el anldlisis de estos antecedentes.
Para desarrollar estas etapas tenemos:
~ Series estadisticas de produccién, consumo del bien, datos solre

importacidén, exportacidén y por falta de informacibén se llega a
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consumo aparente.

Usos Yy especificaciones de los productos que deseamos producire.
Precios y costos actuales que se venden a los mayoristas y los
consumidores finales y también los precios de otros confeccio -
nistase.

Idiosincracia de los consumidores en bienes de consumo final y
una caracteristica de los consumidores es su distribucidn por
tramos de ingreso.

Conocer cuales son las actuales fuentes proveedora del bien, la
capacidad de produccibén, donde esti localizado y cuales son las
caracteristicas de sus productos (competencia).

Bienes o productos competitivos puede sustituir a otros por cam
bios de precios, en calidad, gustos de los consumidores y faci-
lidades de obtencidén de estos productos en el mercado.

La politica econdémica actual sobre estos productos ayudardn a
establecer una hipbtesis con respecto a la proyeccién de la de-
manda; el futuro gobierno tiene una politica de incentivar la
produccidén y apoyar a la industria. Nosotros transformamos la
tela en bienes de consumo, si habria la posibilidad de bajar
el precio de tela implicaria a que baje los costos de estos Pro
ductos por la materia prima usada. Ademis si hubiese competencia
de confecciones con otros paises vecinos como Chile o productos
de importacidn, se estudiaria bien la politica del actual gobier
no y nosotros tendriamos problemas en confecciones de pantalo-
nes. Hay que pensar que si hubiese libre mercado de estos pro -
ductos también implicaria a que los aranceles sobre las miqui
nas bajasen y esto implicaria un ahorro enorme al costo prome
dio de cada producto y se puede competir bajo estos factores,ya
que en la actualidad el costo de miquinas importadas es demasia
do alto por la gran serie de impuestose.

Estadisticas de Produccibén del Ministerio de Industria y Turis-
mo en lo relacionado a los productos por producire.

Oficina Nacional de Estadistica, boletines demogr&ficos, pobla-
cidén estimada de 15 afios hacia arriba, por sexo y edades.
Encuentas a empresas dedicadas a la produccidén de los productos
que proyectamos hacer, similares.

La proyeccidén de la demanda se toma como base el ano 1980, sola
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mente para realizar estas proyecciones hemos obtenido datos has

ta el afio 1978.

L.2. Descripcidén de los Productos

Para nuestro proyecto tenemos dos grupos:

Primer grupo de faldas: Campana Plisada
Cadera Plisada
A la Cintura Plisada

Shanell sin Plisar

Segundo grupo de Pantalones: Jean para Hombre y Mujer
De vestir para Hombre

Por supuesto que cada producto tiene una gama de variedades.
Referente a la descripcibén de los productos de este proyecto, con
las faldas son cuatro productos diferentes y cada uno tiene supro
pio grupo de consumidores, sus propias caracteristicas de produc-
cién y por supuesto diferentes costos y precios de venta, pero si
tienen ciertas relaciones en los cortes por que para ahorrar tela
se hacen los tendidos a veces juntos. Esto nos indica que muchas
veces de la misma tela se hacen faldas de campana, cadera y a la

cintura.

L,2.,1. Caracteristicas

Las caracteristicas de los seis productos est&n en funcibén de va-
rios factores como gustos de los consumidores, el precio del arti
culo, por el ingreso del individuo y por otros factores.
Para los pantalones Jean y de Vestir.
Sobre los pantalones Jean tenemos por lo minimo que producir has-
ta seis modelos diferentes todo el ano para tener una buena acogi
da en el mercado, ademis de confeccionar en diferentes calidades
de tela como: Denimie de 11-12-14 onzas, Chambrigde especialmente
para verano o lugares calurosos; Corduroy de rayas delgadas o grue
sas para temporadas de invierno. Para nuestro proyecto usaremos
estas telas y muy posible alguna novedad dentro del presente arfo
de trabajo. Pantalbén Jean, sus partes son:
Delanteros: Representa la parte del frente del pantalédn.
Posteriores: También se le conoce con el nombre de fundillo,

hay veces que lleva los bolsillos parches, cuchillas, pinzas o al

gunos adornos como hebillas, cueros o cierres.
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Gareta: Es la pieza que insertada al cierre va unida al delan
teroe

Garetdn: Sirve de refuerzo al delantero.

Vistas: Son piezas de la misma tela que van unidas al forro
del bolsillo delantero y dan forma al mismo.

Pretina: Es la pieza que une al delantero y trasero y donde
van los pasadorese.

Bolsillos: Son delanteros y traseros, depende del modeloj; al-
gunos no llevan ninglin bolsillo.

Cuchillas: Van unidas al posterior y luego al pretinado, algu
nos modelos no llevane.

Pasadores: Son los que van en la pretina, depende del modelo

la cantidad de pasadores.

Sobre los pantalones de vestir tenemos que producir en varias te-
las como Polystel grueso, Diolen, Poliester y Corduroy. Sobre es-
tos pantalones tenemos recto y campana, muy poca es la variacidn

con respecto a las operaciones y al costo.

las partes que componen un pantaldén de vestir son: Delanteros,TrE

seros, Gareta, Garetdén, Vistas, Pretina, Bolsillos, Pasadores.

Sobre las Faldas Campanas Plisadas: Esti formada por media capa

de vuelo; cuando estd terminada la falda parece ser un cono, don-
de la base del cono menor indica la cintura y la otra base el vue
lo de la falda y la altura indica la talla de la falda. Casi el

95% de la falda es plisada, la pretina es la parte no plisada, a-
demis lleva un refuerzo para dar caida a la falda, ésta lleva un
cierre y un botén. Es un producto que es confeccionado con dife -
rentes tipos de tela como Poliester, Polystel delgado, Diolen, Mi

lano y Piqué.

Sobre las Faldas Cadera Plisada: Tiene como principal caracteris-
tica que el vuelo es tipo rectlngulo y ocupa un 80% de la falda,

es plisado, adelante esti compuesta por dos fajas chicas, en una
de ellas va los tres botones dorados y en la otra parte van los
ojales; la otra faja posterior es grande. Es confeccionado por Mi
lano, Poliester, Polystel. Para nuestro estudio de tiempo hemos

tomado como base el Milano por ser la tela de mayor acogida en el

Mercadoe.
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Falda a la Cintura Plisada: También tiene el vuelo en forma de rec
t&ngulo y la parte plisada es el 95% de la falda. Esti4 compuesta
por dos partes; vuelo y pretina que es de tela e indica la cintura
lleva un cierre al costado, se confecciona en Milano, Poliester y
Polystel, también se le denomina pollera de dos pafios, por lo gene

ral tiene un vuelo de 2.40 a 3.00 metros.

Falda Shanell sin Plisar: Es generalmente una falda para el verano
Est4 formado por tres partes principales, un delantero donde lleva
los dos bolsillos en varios dibujos, hay veces van estampados los
delanteros, la otra parte es el posterior donde son dos y van uni-
das por un cierre y la tercera parte es la pretina que indica 1la
cintura de la falda. Este es un producto de muy buena aceptacidn
en el grupo rural y también en sector urbano, se confeccionan va-
rios modelos a gustos de los consumidores; para el sector urbano
prefieren la falda con bordado o sin ella, ademis el vuelo tiene
que ser bastillado, los bolsillos plegados a los costados de 1la
falda. Para el consumidor rural es ¢tro el gusto o el modelo de la

"faldae.

4,2.2., Producto Sustituto

Para los pantalones Jean y de Vestir son otras marcas de pantalones
y modelos, sobre todo por calidad en confeccidén y calidad de telas
de confeccionistas grandes pequenos y clandestinos. De todas mane-
ras para el pantaldn de hombre el producto sustituto seri siempre
pantalbén, para el pantalén de mujer puede ser falda.

Para las faldas plisadas y sin plisar nuestro producto sustituto
es muy poco el pantaldn, como los vestidos, pero si otras faldas
de los mismos modelos en variedad de tela y disefios. En lineas ge-
nerales todos los productos sustitutos por el momento son naciona-
les y a precios mis elevados a lo que nosotros pensamos fabricar,
y si fueran importados también serédn sus costos mayores por los a-

ranceles y utilidad de los intermediariose.
4.3. TIPO DE CLIENTELA
Para las faldas campanas plisadas el tipo de clientela es el sec -

tor rural, ellos lo compran por la facilidad de esta prenda para

el trabajo; en general tien un vuelo de 2.50 metros, la falda cam-
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pana plisada en poliester, diolen, polystel tiene su clientela en
lugares templados como Cajamarca, La Libertad, Lambayeque, Piura:
Tumbes, Chimbote y Lima; un 90% es consumido en estos lugares. En
Milano es para la clientela de los sectores frigidos como Ancash,
por lo general las personas que usan estos tipos de faldas son a-

dultas de una edad 20 a 54 afios; para nuestro prondstico también

hemos tomado este detalle.

Para la Falda Cadera Plisada, la clientela es del sector rural,re
ferente a la calidad de las telas por confeccionar tenemos Milano
es un producto bien cotizado en Cajamarca, Cerro de Pasco, Arequi
pa, Huancayo, Ancash y Lima, son la mayor parte de los consumido-
res; este producto por lo general lo usan mujeres de los 15 anos

hacia arriba.

En las faldas cadera, la clientela es gente joven por lo general

y de muchos lugares pero de preferencia el sector rural.

Para las faldas a la cintura, también llamada pollera de dos pafias
los consumidores por lo general son personas de 30 a 54 afios y

del sector rural, estas edades son un estimado.

Para la falda shanell sin plisar los consumidores de este produc-
to son de lugares caluroros como Iquitos, Tacna, Ica, Hulénuco,etc
los que usan este producto son personas variadas de 15 a 40 afios.
Por supuesto que los departamentos mencionados son los lugares de
mayor acogida, pero no se descarta a otro departamento del Perf.
Hay varios productos que tienen muy buena acogida en las fronte -
ras de Ecuador y de Bolivia, estos dos paises tienen un sector ru
ral. En general caracteristicas:

Variedades de colores y dibujos exclusivos en los diferentes

tipos de faldas-

Buena calidad en telas.

Buena confeccibén y plisado.

Todo producto vendido con su respectiva factura y etiqueta.

Precios competitivos en el mercadoe.

L, L4, ANALISIS DE LA DEMANDA

Para realizar un anflisis de la demanda, siempre se basa a la teo

ria de la preferencia de una regidén, estari determinada bisicamen
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te por el ingreso del consumidor, precio del producto, el precio
"de los demds articulos y sobre todo por los gustos del individuo

y otros factores.

Precio del producto
Ingreso del consumidor (per cépita)
Precios de otros articulos o bienes

Preferencias o gustos de los consumidores

- b <

Otros factores.Poblacidn.

Una funcidén de demanda es una relacidn entre las cantidades de -
mandadas y todas las variables que afectan el consumo.
Para nuestra demanda hemos buscado una relacidn entre el precio

de los productos con relacidén a la demanda de los afios pasados.

Elasticidad-Precio: El coeficiente de elasticidad de la demanda
con respecto al precio del producto, mide la variacidén porcemtual
de la cantidad demandada de un articulo por unidad de tiempo que
resulta de un cambio porcentual dado en el precio del artficulo.
Para hacer estos cllculos se sacd estos datos histéricos sobre

los precios promedios por producto de venta en los ahos anterio-

rese

Elasticidad - Precio
Articulo ANO: 75 76 77 78 79 80
Falda Campana S/ 14k 174 190 280 600 1100
Falda Milano 216 264 315 385 670 1200
Pantaldn Corduroy 4Lso 490 500 600 1700 3800
Pantalén Polystel 300 315 315 380 1000 2450
Pantaldn Diolen 336 360 360 Ls50 1100 1950
Cantidad Demandada:
Faldas 68500 103500 150000 188500 210000 -.-
Pantalones 568000 1187000 1375000 1522000 1728000 -.-

Fuente: Precios estadisticos industriales-promedios.

Elasticidad-Ingreso: Para determinar esta relacién es sumamente
compleja por diferentes motivos. Primeramente son varios produc-
tos, ademis se deberia tomar el ingreso per-cipita, sin embargo

se ha tomado los sueldos minimos promedio de un arfio.
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Elasticidad - Ingreso
ano 75 77 79 80
Sueldo mfnimo § 3,540 4,020 6,100 7,340 10,750 19,350
Fuente: Ministerio de Trabajo. Sueldo bisico en un afo promedio.
4L.4k.1. Demanda Interna Aparente

También se le llama consumo aparente, lo que se hubiese consumi-

do.

C.A. P.N. + I - E + Rs
C.A. Consumo aparente.
P.N. Produccidén nacional
I. Importacidn.
E. Exportacibn.
l\ S.: Variacidn de stock (iniciales - finales)

Para nuestro proyecto tenemos el grupo de pantalones lo que hare
mos un cuadro, la exportacidén hasta el afio 1978 era igual a cero,
sobre la variacidén de stock las industrias no llevan un control
de la variacibén de stock, de alli que lo consideramos cero.

Para la produccidén nacional nosotros estamos considerando los
confeccionistas clandestinos y los otros llamados fabricantes,es
tos no presentan estadistica industrial al afio, desconociendo la
produccién de este gran grupo, para esto hemos considerado como
un porcentaje de la demanda real, de los datos obtenidos. Se ha
tomado como referencia cinco afios anteriores de 1974 al 1978,l0s
datos obtenidos del afo 1979 es un pronbéstico, de esta misma for
ma se hari con las faldas.

El consumo aparente va a ser igual a la produccién nacional més
el 25 y 100% de la produccién nacionalj; el primero para los pan-
talones, el que sigue para las faldas.

PANTALONES (en miles)

Demanda Interna Aparente - Consumo Aparente
Afos P.N 25% de P.N. C.A.
1974 593.72 148.43 742,15
1975 567.92 141.98 709.9
1976 1186.92 296.73 1483.65
1977 1374.90 343.73 1718.64
1978 1521.92 380.48 1902.4

1979 1727.90 431.975 2159.875
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FALDAS (en miles)

Demanda Interna Aparente - Consumo Aparente
P.N. 100% de P.N. C.A.

53.87 53.87 107.74

6L .43 6L L3 128.86

103.1 103.1 206.2

150. 150. 300.0

185.6 185.6 371.2

210.1 210.1 L2p.2

Este 25 y 100% para calcular el consumo aparente es una estima -

cibn para nuestro proyecto, por la gran cantidad de fabricantes

y confeccio

nistas clandestinos por todo el Perii, que no se le to

L 4 -
ma en cuenta en la produccion nacional.

En este sig
nos 1980 a

se arman lo

Afnos
1980
1981
1982
1983
1984
1985

AV W N = o
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Un anllisis

tes anos:
1."

2."
3-"

uiente cuadro veremos los consumos aparente de los a-

1985 para los dos grupos. De los cuadros anteriores
S siguientes:

PANTALONES (en miles)
Proyeccién del Consumo Aparente de 1980 a 1985

CeAo: X X t t2
742.15 742,15 1
709.90 1419.8 L
1483.65 4450.95 9
1718.6L4 6874k .56 16
1902.4 9512.00 25
2159.87 12959.25 36
8716.61 35958.7 91

para hacer las proyecciones del C.A. de los siguien-

Se grafica consumo aparente vs. tiempo
Se observa que tendencia sigue.
Luego se utiliza la siguiente férmula para los panta
lones, como para las faldas.
A+ Bt ECUACION DE LA TENDENCIA.
Para calcular A y B tenemos :

X ~-Bt

n2X.t - 2X 2t
ngt2 - (Xt )2
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A 8716.6/6 - (311.46) x (3) 518.34
B 6 x 35958.7 - 8716.6 x 21 311.46
6 x 91 - 21 x 21
TenemoS: .fo: 1980 518.3k 311.46 x 7 2,698.6

1981 518.34 311.46 x 8 3,010.07
1982 518.3L4 311.46 x 9 3,321.53
1983 518.34 311.46 x 10 3,633.
1984 518.34 311.46 x 11 3,944 45
1985 518.34 311.46 x 12 4 ,255.9

Para hallar los consumos aparentes de las faldas en los siguientes

anos posterioes, segin estos datos:

FALDAS (en miles)

Afio t C.Ao: X Xt t2
197k 1 107.74 107.74 1
1975 2 128.86 257.72 L
1976 3 206.2 618.6 9
1977 L 300. 1200. 16
1978 5 371.2 1856. 25
1979 6 4L21.8 2530.8 36
21 1535.8 6570.86 91

Empleando las mismas férmulas anteriores tenemos:

X' : A+Bt A : 51.03 B : 68.31
1980 529.17
1981 597.48
1982 665.79
1983 73k.1
1984 802.41
1985 870.72 piezas de faldas como consumo aparente pronos

ticado seglin las ecuaciones ya enunciadas.
En este capitulo hemos hallado los consumos aparentes de los panta
lones y las faldas. Estos son datos para los capitulos siguientes

a tratar para hallar la demanda insatisfecha.

L, L4,2., Material Estadistico

Segln los cuadros obtenidos en la oficina nacional de estadistica
de las proyecciones de la poblacién‘ para los pantalones hemos con

siderado las poblaciones siguientes: Debido a que nuestro producto
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de pantalones son para hombre y mujer se ha tomado en un porcenta

je prudente.
80% del total de hombresurbano de 15 a 4L afios de edad.
80% del total de hombres rural de 15 a 44 ahos de edad.
30% del total de mujeres del sector urbano de 15 a 29 afios.
Posibles Consumidores Para Pantalones

( en miles

Afio H-Urbano (80%) H.Rural (80%) Mujer Urb.(30%) Total
1980 2225 836 537 3598
1981 2320 841 559 3720
1982 2420 843 580 3843
1983 2526 848 602 3976
1984 2628 853 625 k106
1985 2736 858 6L9g L2L3

Posibles Consumidores Para Faldas

( en miles )

Afio Mujer Rural 70% del Total
1980 853

1981 857.5

1982 862.5

1983 865.4

198L 869.

1985 875.

Los 875,000 mujeres del sector rural son consumidoras de faldas

en general al anoe.

Se tom§ el 70% debido a que en este sector las mujeres rurales
tienden a confeccionarse ellas mismas sus prendas de vestir, por
lo que no lleva mucho acabadoe.

Se ha tomado las edades de 15 a 54 afios de edad.

L.4,3., Mercado de Reposicidn

Se le nombra asi a la cantidad de veces que una persona requiere

estos productos, como faldas o pantalones. Para nuestro proyecto
y para los cllculos estamos asumiento lo siguiente:

Pantalédn 2 1/2 piezas/anuales.

Faldas 2 1/2 piezas/anuales.

Esto significa que los posibles consumidores anuales se les multi
plique por 2 1/2, para las faldas y pantaloes; este valor total
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PROYECCIONES DE LA POBL ACION
Poblacidén por sexo y residencia urbana y rural segiin grupos quinquena-

les de edad. (Poblacibén en miles).

Grupos URBANA RURAL
de Edad Hombres Mujeres Ambos Hombres Mujeres
O -4 877.2 858.6 1149.3 578.6 "570.7
5-9 764 .5 765.6 95k 4 L8L L 470.0
10-14 753.7 759.9 72k.7 375.2 349.5
15-19 693.9 691.2 545.6 279.8 265.8
20-24 601.5 598.8 429 .4 217.8 211.6
25-29 506 .6 502.1 326.0 162.9 163.1
30-34 L08.1 L02.0 280.3 138.0 142.3
35-39 315.3 311.3 260.7 128.2 132.5
LO-LkL 257.5 262.3 235.6 119.7 115.9
L45-49 214.8 222.0 204 .9 104.9 100.0
50-54 176.9 180.1 176.3 88.0 88.3
55-59 136.9 143.6 148.9 75.6 73.3
60-64 100.0 108 .4 120.3 61.3 59.0
65-69 73.5 79.7 92.9 45.8 47.1
70-7h 50.2 Sk .k 69.7 33.1 36.6
75-y méas L9 L 59.5 81.0 37.7 43.3
Totales 5980.0 5999.5 5800.0 2931.0

Fuente: Oficina Nacional de Estadistica de la Proyecciones de la Pob.

1981

0 -4 910.8 893.0 1149.9 579.0 570.8
5-9 791.4 791.2 963.6 489 .2 Ll L
10-14 770.2 777-8 735.0 380.3 35Lk.7
15-19 720.0 716.1 549 .6 282.1 267.5
20-24 627.2 622.3 432.0 218.2 213.8
25-29 527.1 524.3 333.1 167.2 165.9
30-34 L27.8 4L23.0 280.6 138.3 142.3
35-39 331.7 327.6 258.1 127.1 131.0
LO-LbL 268.3 272.5 235.1 119.2 115.9
L45-49 222.9 230.1 205.0 105.0 100.0
50-5k4 184.5 187.7 177.1 88.5 88.6
55-59 143.1 151.2 148.9 75.8 73.1
60-64 104.7 113.6 121.7 62.0 59.7
65-69 76.5 83.1 93.6 L46.3 L47.3
70-7k 52.2 57.1 70.7 33.9 36.8
75-y mas 51.5 61.8 82.3 38.3 LL .0

Totales 6209.9 6232.4 5636.2 2950.4 2885.6
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1982
Grupos URBANA RURAL
de Edad Hombres Mujeres Ambos Hombres Mujeres
0 -4 9LL .6 925.7 1150.5 579.6 570.9
5-9 818.0 819.1 972.1 493.8 478.3
10-14 787.8 798.0 7hl .2 385.4 358.8
15-19 746 .8 742.5 554 .0 284 .2 269.8
20-24 635.0 6L7 .4 434.8 218.8 216.0
25-29 549.0 545.3 341.3 171.3 170.0
30-34 L48 .2 LLkL .0 280.3 138.L4 141.9
35-39 348 7 346.8 255.3 125.9 129.4
Lo-Lh4 279.1 283.5 234.1 118.2 115.9
45-49 231.0 238 .4 205.1 105.1 100.0
50-5k4 190.6 194.9 178.2 89.1 89.1
55-59 150.0 157.5 149.1 76.0 73.1
60-64 110.5 118.5 123.0 62.7 60.3
65-69 79.0 86.5 94.8 L7.2 47.6
70-74 54.1 60.1 70.9 3k.L 36.5
75-y mas 53.0 6L.2 83.8 39.3 L4 .5
Totales 6LL6.L  6L72.4 5871.5 2969.4 2902.1
1983
O -4 977.8 958.9 1150.8 580.3 570.5
5-9 846.0 849.5 978.6 496.2 480 .4
10-14 803.7 812.2 956.9 390.5 366 .4
15-19 773.8 768.5 558.2 285.9 272.3
20-24 682.0 671.3 L437.2 219.0 218.2
25-29 571.1 568.0 350.1 176.0 174.1
30-34 469.9 L469.9 279.0 139.8 139.2
35-39 370.6 367.1 253.1 124.9 128.2
LO-LL 292.2 294 L 231.4 116.2 115.2
L5-49 239.4 247.9 205.1 105.1 100.0
50-5L4 197.8 202.9 178.7 89.6 89.1
55-59 157.0 164.9 149.3 76.2 73.1
60-64 115.7 123.9 125.4 63.3 62.1
65-69 82.0 90.0 95.6 47.8 47.8
70-7k 56.0 63.0 71.3 35.0 36.3
75-y méas 54.9 66.8 85.0 Lo.0 45.0

Totales 6689.9 6719.2 5905.7 2987.8 2917.9
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1984
Grupos URBANA RURAL
de Edad Hombres Mujeres Ambos Hombres Mujeres
0O -4 1015.3 993.8 1149.4 579.0 570.4
5-9 874.8 878.7 987.0 502.6 L8L L
10-14 820.8 832.2 767.0 395.6 371.4
15-19 801.2 796 .7 562.0 287.9 274 .1
20-24 709.5 696 .2 439.5 219.4 220.1
25-29 594.5 592.6 358.4 180.3 178.1
30-34 489.7 490.0 281.9 141.9 140.0
35-39 389.7 388.3 249.3 123.5 125.8
LOo-LL 303.6 305.9 230.2 115.1 115.1
45-49 248.0 257.6 201.1 105.1 96.0
50-5L4 205.2 211.1 179.3 90.2 89.1
55-59 163.1 171.6 149.7 76 .6 73.1
60-6L4 122.0 129.9 126.3 64.0 62.3
65-69 86.6 94 .5 96.8 48.7 48.1
70-74 58.3 64.8 71.4 35.2 36.2
75-y mas 57.9 68.8 86.7 L4o.6 46.1
Totales 6940.2 6972.7 5939.0 3005.7 2933.3
1985
O -4 1052.6 1030.2 1146.8 577.5 569.3
5-9 904.3 905.1 998.5 507.0 491.5
10-14 838.L4 853.6 774 .0 L400.7 373.3
15-19 826.9 824.6 565.5 289.9 275.6
20-24 738 .4 722.9 Lo .0 219.8 222.2
25-29 619.0 616.5 366.3 184.7 181.6
30-3L4 511.1 512.6 285.5 144.3 141.2
35-39 410.3 408 .4 2474 122.5 124.9
Lo-Lh 316.4 317.3 229.2 113.9 115.3
45-49 257.7 266.8 204 .3 105.1 99.2
50-54 213.0 218.3 180.4 90.6 89.8
55-59 170.0 182.6 147.0 76.9 70.1
60-64 127.8 136.2 127.3 6L4.6 62.7
65-69 90.4 98.9 97.7 L49.2 48.5
70-74 60.5 68.0 71.4 35.3 36.1
75-y méas 60.2 70.9 88.2 41.2 47.0

Totales 7187.0 7232.9 5971.5 3023.2 2948.3
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serd la cantidad en pantalones o faldas necesarias en un ano. Pa-
ra designar este valor de 2 1/2 se considera el ingreso promedio

del sueldo blsico anual vs. costo de vida.

L, L4k,k, Demanda Potencial

La demanda potencial seri considerada en funcidn de la demanda de

reposicién menos la de eliminacibén. D.P. : R - E. donde

E: Eliminacidn.

R: Demanda de Reposicidn.
Sobre la eliminacidén significa que en un afio un consumidor elimi-
na por desuso un pantaldn en general y para las faldas uno por
consumidor al afio. En resumen los cuadros de eliminacidn serd el

40% de la demanda de reposicidn.

Demanda Potencial Para los Pantalones

( en miles

Afio D. de Reposicidn Eliminacién D. Potencial
1980 8995 3598 5397
1981 9300 3720 5580
1982 9607 3843 5764
1983 9940 3976 5964
1984 10265 k106 6159
1985 10607 L2oL3 63654

Significa que la demanda potencial para el afio 1985 es de

6'364,000 pantalones.

Demanda Potencial Para las Faldas

( en miles )

Afio D. de Reposicidn Eliminacibn D. Potencial
1980 2132 853 1279
1981 2143 857.5 1286
1982 2156 862.5 1294
1983 2163 865.4 1298
1984 2172 869 1303
1985 2187 875 1312

Estas cantidades son estimados y son variables para otros proyec-

tos similarese.

L. 4.5, Demanda Insatisfecha

Est4 determinada por la demanda potencial menos el prondstico del
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consumo aparente obtenido por la férmula de la tendencia.
Prondéstico del consumo aparente X A +:3B t
D.I. : D.P. - X!

De este dato es lo que nos basamos para producir, o sea cubrir esa

demanda en los anos pronosticados.

Demanda Insatisfecha Para Faldas

( en miles)

Anho D. Potencial Cons,Aparente D. Insatisfecha
1980 1279 529 750
1981 1286 597 689
1982 1294 665 629
1983 1298 734 564
1984 1303 802 501
1985 1312 870 Ll

Demanda Insatisfecha Para Pantalones

( en miles )

Ano D. Potencial Cons.Aparente D. Insatisfecha
1980 5397 2698 2699
1981 5580 3010 2570
1982 5764 3321 2443
1983 5964 3633 2331
1984 6159 39LL 2215
1985 6364 L4255 2109

Estas cantidades son en faldas o pantalones

L.,5. LA OFERTA

La oferta para nuestro proyecto viene a ser la oferta de todas las

unidades que producen estos articulos. De alll que para calcular

nuestra oferta nacional es tan complicada. La dificultad de conse-

guier datos exactos sobre las producciones de dichas f4bricas.
Hemos recurrido a las producciones totales de industrias de confec
ciones de faldas y pantalones, tratando de llegar a una oferta real
del pails sobre estos productos, de alli que hemos generalizado pro
duccidén nacional de pantalones y faldas de diferentes confecciones
Para pantalones actualmente la oferta es mayor a la demanda, pero
sin embargo hay producciones de algunas empresas que la oferta e-

llas es menor a la demanda; este cao corresponde a empresas que dan
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principal prioridad a la demanda precio del articulo. Generalizando en
todo el mercado es viceversa y esto se debe al factor precio del pro -

ducto y gustos.

Produccidén Nacional

L.5.1.

Se encuentra distribuida de tal forma que estas cantidades son bien a-
proximadas, por supuesto que considerando los margenes de prodpccién

clandestina y pequefios fabricantes que no hacen estadistica de produc-
cién. De estos cuadros que indicamos en esta parte hemos creido conve-
niente considerar el 25 y 100% de la produccién nacional como un incre

mento de lo que no indica.

CUADROS DE LA PRODUCCION NACIONAL (en miles)

Sobre: Pantalones en general.

Empresa/Afios 197L 1975 1976 1977 1978 1979
W. Miranda 167.2 106 .4 159.6 175.5 190.3 205.2
Consul 118.5 85.2 212. 23L. 252.7 280.3
Marquez 76. 91.2 121.6 133.7 158.2 185.7
Creasa 72.96 91. 146. 160.5 180.7 198.5
S.M. Lima - 36. 85. 120. 145. 180.
Soexco -~ i 260. 320. 350. 380.
Laredo 38. 31. 65. 101. 90. 75.
Portefino 61. 56. 36. -—- - -—-
Otros 60. 71. 101. 130. 155. 223.2
Total 593.7 567.9 1186.9 1374k.9 1521.9 1727.9
Fuente: Tesis de Grado sobre Pantalones 1979 Sr. Llerena Recoba.
Sobre: Faldas en general.

Empresa/Afios: 1974 1975 1976 1977 1978 1979
Conf. Maria 18.5 23.2 31.3 Lo.7 L4L7.3 52.5
Conf. Ramirez 10.6 12.3 15.3 17.3 18.7 12.
Conf. Claudiatex 9.3 11.7 13.2 17.5 25. 20.5
Conf. Irma R. L. 5.53 11. 18. 23. 39.
Conf. Ito 3 L.5 5.3 L.2 3.3 2.8
Conf. Fernandez 3.5 L.2 5. 7.8 10.3 12.7
Conf. Murillo - - 7. 12. 15. 20.
Otros 5.1 7.2 15. 32.5 L3, 51.54
Total 53.87 68.43 103.1 150. 185.6 210.1
Fuente: M.de Industria y Turismo - Estadisticas Industriales.

Esta empresa llamada otros son una serie de confeccionistas pequerios

que seria largo nombrarlos por cantidades pequenas.
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L, .6. COMERCIALIZACION

Para que haya una buena comercializacibn, tiene que haber una buena or-
ganizacibdn de ventas y sobre todo tener una lista de clientes en carte-
ra y mantener una continua comunicacidén por intermedio de cartas y visi
tas de nuestros vendedores dando las principales caracteristicas del pro
ducto para realizar una venta; para esto se hace las muestras, senalan-
do precio, colores, tallas, etc. Actualmente muy pocas son las Indus -
trias de confecciones que ellos mismos disponen de locales para la ven-
ta y sobre todo en lugares estratégicos. Un ejemplo recién hace pocos
anos las propias industrias estan abriendo sus propios locales para su
comercializacidn como Consul, Jossy, Condesa y otros lo estan haciendo
en pequenos locales en lugares convenientes para facilitar al consumi -
dor. Para nuestro caso nosotros tenemos intermediarios para la venta,

pero con la finalidad de llegar al cliente en una forma mas rapida; es-
tos dos locales comerciales estin ubicados en Prolongacidon Gamarra N©
457 y Humbolth N2 1653, La Victoria. Estos lugares son actualmente don-
de se encuentran los mayoristas de confecciones en general, para nues -
tro proyecto estos dos locales estan aptos para ser centros de distribu
cidon sin ningin costo adicional.

Se llevarid un control minucioso sobre los lugares de venta y las canti-
dades para los siguientes afos, proyectarse en base a estas ventas his-
téoricas. Para una mejor comercializacidén se buscarad la manera de conse
guir nuevos locales comerciales para su venta en el interior del Pais.

Ver cuadro 4.6

L.6.1. Precio de Venta y Condiciones de Venta.

Es-un factor determiante para la aceptacidn de estos productos en el mer

cado. Referente a los precios de venta son competitivos con respecto a
otros productos similares, para los mayoristas los precios son los de-

terminados como precio de venta de nuestro proyecto. Con referencia a
los dos locales que disponemos para su venta, no tendri ningin recargo

adicional sobre su precio ya establecido. Al por menor el recargo es de
15% como minimo.

Los precios de venta al por mayor, tendran muy poca diferencia sobre
otros productos similares.

No habra condiciones en ventas, por que todo serid venta al contado.

Los precios de venta de cada producto se encuentra en el punto de equi-

librio 8.7.
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V.- TAMANO Y LOCALIZACION DE LA PLANTA

S¢l1. TAMANO DE LA PLANTA
Cuando se refiere al tamano del proyecto se refiere a la ca-
pacidad de produccidn durante un perfodo de tiempo de funcio
namiento que se le considera normal para nuestro proyecto.
Depende de la flexibilidad de la misma, la actitud de la fa-
brica para modificar su capacidad de produccidn o pafa va-
riar su proceso de produccidne.
Cualquier error puede corregirse gracias a la flexibilidad
de la planta. Si la demanda requiere mayores niimeros de uni-
dades de trabajo se puede afrontar con un mayor ntmero de ho
ras de trabajo o en adicionar nuevas unidades.
Asil este tamafio de planta estid dieseiiada como para ampliar
nuestra produccidn hasta un 50% mis y sobre todo como para
incorporar nuevas lineas del proceso de produccibén como Es-
tampado, Bordado.
Para nuestro proyecto el tamafio se refiere a la capacidad de
produccidén durante un perfodo de tiempo de funcionamiento nor
mal jpara el primer afio sera 120,000 piezas, de las cuales se
ran 72,000 faldas y 48,000 pantalones, durante 8 horas dia-
rios de trabajo. Para esto se suele medir la cantidad de ma-
quinaria necesaria para realizar este trabajo, la cantidad
de mesas de cortes, areas de plisado, productos terminados,
insumos necesarios, productos en proceso, stock de materia

prima.
S5elel. Factores de Tamanoe.

Entre los factores, uno que siempre es importante es el Mer-
cado que lo hemos considerado, esto significa a mayor merca-
do'mayor serd el tamanio de la planta. Este punto nosotros no
lo hemos obviado, hemos considerado para el tamano de planta
que estl disponible a un 50% de aumento de nuestra produccién
propuesta, ya que siempre serid ascendente y que estd en fun-
cibén del crecimiento de la poblacidén. Para nuestro proyecto
hemos considerado una misma produccidn los anos siguientes.
Otros factores son los que siempre se tiene que considerar
para determinar un tamafio 6ptimo como son inversidn-costos u

nitarios-insumose.
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5¢lelel. Relacidn Tamafio - Inversidn

Esta relacidn tamafio-inversibn debe ser una cantidad de di
nero, sin alterar negativamente la tasa Interna de Retorno.
Seglin los recursos financieros permiten escoger entre va-
rios tamafios, segln el criterio de Prudencia Financiera es
cogemos aquel tamafio que dando lugar a una evaluacidn, pue
da financiarse con la mayor seguridad y comodidad posible.
Hemos escogido un terreno de &rea de 360 m2, sin embargo

si se encontrase un terreno hasta de 1000 m2 como méaximo

se le puede considerar en nuestro proyecto, que no sea ma=

2
yor de 5000 m .
5¢l.1.2. Relacibn Tamano - Costos Unitariose.

Esta relacidn determina el punto de equilibrio con que se

puede trabajar en la planta y en consecuencia determina el
grado de rentabilidad. Los costos unitarios son menores a

tamafio de planta mayor siempre y cuando la produccidn sea
ascendente, los costos unitarios bajarian. Para determinar
los costos unitarios por producto, hay una relacibn de ta-
mafios en Areas por producto, para determinar el costo uni-
tario de cada producto en produccidn, por la distribucidbn

de los costos fijos. Para nuestro proyecto el tamano de 1la
planta en general esti dividida en forma proporcional a la

produccibn de cada producto para los costos.
S5elele3d. Relacidn Tamano - Insumose.

Se debe disponer de insumos en la oportunidad y cantidad a
decuada. Debido a esta relacibn el tamafio requerido seré
mayor a la diversidad de insumos.

El tamafio serd siempre sensible a la capacidad de abasteci
miento de insumose.

Se empegarid con la minima capacidad de insumos, para luego
llegar a la capacidad mdxima requerida. Se tomd como un
stock prudente para no sobrepasar el tamano necesario y la

. L 4 - L 4
inversion un valor de insumos por tres meses de produccion.
5¢lelelte Seleccidn de Tamafio Minimo de Planta.

El Tamafio de planta adecuado sera el que conduzca al mini-
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CAPACIDAD UTILIZABLE (anual)

ANO FALDAS (pzs) PANTALONES (pzs) % UTILIZABLE
1 72,000 48,000 80

2 81,000 54,000 90

3 90,000 60,000 100

CAPACIDAD MAXIMA UTILIZABLE

ANO PORCENTAJE INVERS.ADICIONAL PIEZAS ANUAL
3 100 % - . - 150,000

4 120 % 2'000,000 180,000

5 135 % 1'500,000 202,500

6 150 % - . - 225,000

PRONOSTICO PARA UNA MAYOR PRODUCCION POR CAPACIDAD INSTALADA.

Seglin este cuadro, nos indica que es posible aumentar la produccién un

50% mAs de lo propuesto con una pequefia inversién adicional de 4 méqui

nas de costura recta y una mAquina de

cadena, 5 sillas e implementos

de costura; ya que contamos con una serie de mAquinas que no cumplen

su trabajo diario (8 horas-jornada).

También se tomar& 5 operarios para manejar estas mAquinas, ademés

se

incluird mano de obra indirecta, (un supervisor, un jefe de compras,

dos vendedores, un ayudante de limpieza).

RELACION TAMANO

TAMANO RECOMENDABLE
Inversibén Propia S 26'471,593 =
Inversién Financiada 44'660,060 =
Inversibén Total 71'131,653

INVERSION

NO RECOMENDABLE

37.22% & 26'471,593 = 30 %
62.78% 61'767,050 70 %
=100 % 881'238,643 =100 %

El1 Tamafio Recomendable. Se esta considerando el Area del terreno como

maximo de

Ademés se
COFIDE no
R.

est& considerando en financiamiento que se va a obtener

2
1,000 mt . No influye en los finales.

de

sea mayor de 62.78 para nuestro proyecto por razones de T.I.
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mo costo unitario.El area recomendable de acuerdo a nuestra produccidn
para que no exista un cuello de botella en la produccidén es 360 metros
cuadrados, donde puede extenuerse hasta 1000 metros cuadrados sin alte

rar el proyecto estructurado.

5.2. LOCALIZACION DE PLANTA

Es el lugar que considerando todos los factores, ocasionara el minimo
costo al cliente. E1 problema de localizacidn es con mucha frecuencia
dispositivos legales, exoneraciones tributarias, subvenciones, disponi
bilidad de recursos como la materia prima, ademas la energia eléctrica.
El problema en si consta de 3 partes.

a) Elegir el territorio o regidén general.

b) Escoger la localidad particular dentro de ella.

c) Seleccionar dentro de la localidad un lugar especifi-

co para la planta.

a) Zona centro para el desarrollo socio econdémico de la mencionada zona

b) Dentro de ella el centro urbano.

c) En La Victoria o San Luis (Distritos).

5.2.1. Factores Independientes del Costo.

Estos son los factores que influyen en la eleccidén del lugar para la

planta. Para llegar a una buena localizacidn hemos considerado trece

factores y a cada una le asignamos valores de acuerdo a la localizacibn

estas cantidades son variables y dependen de la ciudad, para nuestro

proyecto se ha tomado cuatro ciudades y las cantidades asignadas son

dadas por el proyectista.

l1.- Disponibilidad de mano de obra especializada.

2.- Disponibilidad de energia eléctrica.

3.- Disponibilidad de agua,es primordial por pequeria que sea la empresa.

4,.- Clima, referente a este factor la ciudad menos indicada es Lima.

5.- Actividad sindical.

6.- Actitud de la comunidad,por el tipo de empresa siempre provocafa a
grado en la comunidad,pero en las 3 ciudades caeran mejor que en Lima.

7.- Recreacibdn,en general tanto para los trabajadares camw para la familia.

8.- Transportacidén para los trabajadores dentro del area y en general.

9.- Servicio de educacibén, bibliotecas, academias, etc.

10.-Servicio médico.

11.-Proteccidn policial.

12.-Relacidén publica para los accionistas.

13.-Disponibilidad de transporte para los clientes.
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CUADRO: Factores Independientes del Costo

Factor TRUJILLO LIMA CAJAMARCA HUANCAYO -
1 20 30 20 20
2 15 20 15 20
3 15 15 10 15
4 20 15 20 20
5 5 10 5 5
6 15 10 15 15
7 10 15 10 10
8 15 20 15 15
9 10 15 10 10
10 10 15 10 10
11 10 10 10 10
12 5 10 5 10
13 10 15 5 10
Puntos 160 200 155 175

Para este grupo de factores, entre las cuatro ciudades designadas 1la

mas conveniente por la suma de puntos acumulados es la ciudad de Lima.

5.2.2. Factores Locacionales - Costo

Estos factores son de una importancia basica para la localizacidn de u-
na planta, sobre todo para obtener los costos unitarios minimos y de la
obtencién de la maxima tasa de ganancia.

Con este fin se trata de buscar la localizacidn en que la resultante de
estos factores nos da la maxima tasa de ganancia, para esto analizaremos
uno por uno estos factores. Son los siguientes: Materia prima, mano de

obra, transporte, mercado, terreno, energia, capital, etc.
5.2.2.1. Disponibilidad de Materia Prima.

Debido a este factor y por el proyecto, que requiere de una gama de va-
riedades de tela y un almacenaje prudente como para no llegar a un cos-
to de almacenaje y para tener un buen abastecimiento la disponibilidad
de materia prima es un factor de mucha importancia para este proyecto.
Es la variedad de tela, debido a esta variedad y al problema que la ma-
yor produccidn de estas telas la producen en la grna Lima y Callao y
por ser un producto de bastante demanda y algunas exclusivas, hay que
estar siempre tras de los precios y de los pedidos y colores para que
no haya interferencias o paras en la produccidn; ademas estos productos

en otros lugares de las fabricas son recargadas por lo menos en un 10%
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sobre el precio de fabrica, por derecho de transporte,riesgos y otros.
Los otros insumos como hilos, pretina, cartdén, ganchos, etiquetas, bo-
tones y cierres se pueden obtener en distintos lugares y los precios

muy similares a Lima.

LIMA HUANCAYO TRUJILLO CAJAMARCA

Costo de Telas en

dichos lugares 100% 105% 105% 110%
Disponibilidad

de telas Excelente Buena Buena Buena
Distancias de las fa-

bricas a estas (kms). 0 320 546 850
Demora por entregas

(dias) 0 2 2 3

El costo de las telas en dichos lugares esti sobreentendido que son los
precios de compra en dicha ciudad como minimo por ciertos derechos de
la compafiia distribuidora, claro esti que no todos los productos que u
no requiere hay en dicho lugar, ademas este 5% y 10% es un promedio.

Demoras por entregas en dias, se trata de un promedio de demora cuando

uno compra cierto producto en Lima y es despachado para dicha ciudad.
5.2.2.2. Disponibilidad de Mano de Obra.

Para este factor este proyecto requiere variedad de mano de obra como
mano de obra especializada para el mantenimiento de dichas maquinas.
Mano de obra especializada para modelos, cortes, plisados. Se investi-
gb la disponibilidad de los diversos tipos de mano de obra. Se investi
gd cuales son las tasas de sueldos y salarios en las distintas locali-
zaciones que se proyecta realizar.

Para nuestro proyecto referente a mano de obra sobre costura y plisado
es al destajo, lo importante es disponibilidad de mano de obra especia
lizada en confeccidn o costura.

El ahorro en los otros departamentos fuera de Lima son muy insignifica
tivos respecto a otros costos de mayor importancia, lo mis importante
es la disponibilidad de la mano de obra especializada en maquinas; el
costo no es mucho, pero el factor disponibilidad si y de inmediata pa-

ra solucionar cualquier problema en las maquinas.
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-LIMA TRUJILLO HUANCAYO CAJAMARCA

Sueldos y Calarios
(soles oro) Urbano Abundante Abundante Abundante Abundante

Mano de Obra (general) 22,000.00 20,070.00 20,070.00 19,200.00

Mano de Obra para ma-
quinas (especializada) Si Si No No

Mano de Obra para di-
sefiar (especializada) Abundante Poco Poco Poco

Fuente: Ministerio de Trabajo.

En resumen la ciudad mis recomendable viene a ser Lima.
5.2.2.3. Disponibilidad de Transporte.

Este es un factor de mucha importancia para la empresa en general,tan
to como para que los clientes tengan buena disponibilidad de transpor
te en general, como para que las empresas ubicadas lejos de la materia
prima no tengan problemas con el transporte.

Se sobreentiende por disponibilidad de transporte en dichos lugares a
companias de transporte que sirven en el Area,asl como para el trans-
porte de la materia prima y de los productos terminados.

Referente a la disponibilidad de transporte es excelente Lima,los o-
tros departamentos es bueno pero no la mas recomendable y si analiza-
mos en funcidn de los costos, los clientes en general gastarian mucho
mas (promedio) en ir a comprar los productos terminados en dichos lu-
gares mas que en Lima y la misma seria al comprar la materia prima,
sobre todo de exponerse en el viaje a pérdidas, maltratos, demoras,
etc, que implicarian en el plan de produccidn de la planta a un atra-
so. Tenemos clientes de todos los departamentos del Perli, pero los
mis importantes son: Cajamarca, Trujillo, Huancayo, Chiclayo, Arequi-
pa, Ancash, Huanuco, Cerro de Pasco, Iquitos, Pucallpa, Lima,Ica,etc.

LIMA HUANCAYO TRUJILLO CAJAMARCA
Disponibilidad de trans-
porte para llevar las ma
terias a dichos lugareét Excelente Buena Buena Regular

Disponibilidad de trans-
porte para que vengan
los clientes. Excelente Buena Buena Regular

Costo por kilos el trans
porte de la materia pri-
ma (soles oro). 0 15.00 10.00 25.00

Fuente: Empresas de TRansporte de Carga.
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En Resumen sobre este factor considerando costo se adapta mejor tanto
para el comprador como para el vendedor Lima, como localizacidn de la

planta es la mis recomendable.

5.2.2.4. Proximidad de Mercado.

Es uno de los factores de suma importancia que implica en forma indi -
recta al costo del producto, en funcidén de distancias hacia los luga -

res de venta; tenemos un cuadro.

CUADRO: Proximidad de Mercado en Kildométros.

Ciudades Lima Huancayo Trujillo Cajamarca
Lima XXX 312 546 850
Cajamarca 850 1162 307 XXX
Arequipa 1021 1333 1568 1870
Chiclayo 756 1068 132 303
Trujillo 546 858 XXX 307
Huanuco 420 358 966 1270
Cerro de Pasco 317 257 862 1167
Iquitos 8L2A 780A 1368A 1692A
Pucallpa 842 780 1368 1692
Tacna 1333 1645 1879 2183
Ayacucho 578 266 1120 1428
Ancash L4o2 71k 325 L4
Huancayo 312 XXX 858 1162

Fuente: Ministerio de Transportes y Comunicaciones.

Observando este cuadro, el que se adapta mejor para los clientes por

su ubicacidn es la ciudad de Lima.

5.2.2.5. Disponibilidad de Terreno - Energia.

Sobre la disponibilidad de estos dos factores son de suma importancia
para el proyecto. Quizis la de los terrenos tenga mas implicancia en
los costos que la energia.

Sobre la disponibilidad de los terrenos, los hay en las cuatro ciudades
recomendadas y en lugares urbanos, por supuesto que los terrenos fuera
de Lima son mAs econdmicos.

Sobre los costos de terrenos tiene cierta implicancia en el capital pa-
ra activos,pero en funcidn de costos totales es algo no tan importante.

La energia es fundamental en el desarrollo de la industria.
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La disponibilidad de la energia eléctrica en todas las ciudades sobre
todo en Lima, Huancayo, Trujillo y Cajamarca es suficiente para nues-

tro proyecto donde no provocaria una paralizacidén de la produccibn.

COSTO LIMA HUANCAYO TRUJILLO CAJAMARCA
S{/Kw hora
Tarifa N2 30 7 7 7 7

Disponibilidad para
el turno de noche Buena Regular Buena Regular

Fuente: PEmpresas Eléctricas.

5.2.2.6. Disponibilidad de Capital y Otros.

Es obvio senalar la disponibilidad de capital en dichos lugares.

En el Per(l con el fin de descongestionar ciertas zonas, las pequenas
ventajas favorables a la descentralizacidén de este pais no son tan a-
lentadoras como para tomar en cuenta o para tomar una decisibén favora-
ble sobre otros lugares fuera de Lima, debido a la mala infraestructu-
ra de este pais?

Uno de los factores de mayor importancia es la disponibilidad del em -
presario de disponer con dos tiendas comerciales, ubicadas en lugares
estratégicos para su exhibicibén y ventas, de tal manera que tiene un
lugar amplio con una gama de clientes mayoristas y minoristas para su
distribucidén. Este factor lo dispone solamente Lima por ser el mejor
lugar para las ventas.

Con esto no quiere decir que las otras ciudades se descarta, pero im-

plicaria un costo de distribucibén si se eligiera una de estas ciudades.

5.2.3. Localizacién de Planta Recomendada.

La mas adecuada en todos los factores locacionales por costo,tanto pa-
ra la empresa que se esta formando como para el empresario, acreedores,
trabajadores, cliente y en general es Lima, quedando en segundo lugar

Huancayo, con muchas posibilidades de considerarlo para lo sucesivo.
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VI.- TINGENIERIA DEL PROYECTO

6.1. INTRODUCCION

Este capitulo trata todo sobre lo referente al proceso de produccidn,
instalacidon, puesta en marcha y funcionamiento del proyecto, se rela -
ciona con la fase técnica, con la participacidn de personas especiali-
zadas o para verificacidn y control.

Referente al proceso de produccidn involucra la confeccidn de dos ti-

pos de prendas: Pantalones y faldas; sobre los pantalones seis modelos
como minimo y sobre las faldas cuatro modelos, pero saldran muchas va-
riedades de pantalones y faldas por las telas a confeccionarse,’ sobre
todo de faldas.

La Planta esta distribuida en base a la capacidad actual.

La programacidén de la produccidn se realizarad teniendo en consideracién

la variedad de productos y la estacionalidad de estos productos.
6.2. INSUMOS
6.2.1. Insumos Necesarios

Son los requerimientos de insumos necesarios para la confeccidén de las

prendas a producirse individualmente para cada articulo en cuestion:

FALDAS Campana Plisada
Cadera Plisada
A la Cintura Plisada

Shanell sin Plisar

PANTALONES: De vestir

Jean

Se va a considerar un ano 300 dias, un mes 25 dias.
Ademas también vamos a necesitar otros insumos por el plisado para rea
lizar los moldes.

Para esto en los siguientes cuadros detallamos los insumos necesarios

por cada articulo a producir.

12.- Un cuadro para determinar los insumos, es sobre la produccidon du-

rante el ano.
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PRODUCCION DURANTE EL ANO

PRODUCTO En Porcentajes Produccidn

1 2 3 L 5 6 7 Diaria Mensual Anual
FALDA CAMPANA
PLISADA 70 5 20 5 100 2500 30,000
FALDA CADERA
PLISADA 20 65 5 10 100 2500, 30,000
FALDA A LA CIN-
TURA PLISADA 15 70 15 50 1250 15,000
FALDA SHANELL 100 50 1250 15,000
PANTALON JEAN 60 20 20 100 2500 30,000
PANTALON DE
VESTIR 10 30 50 10 100 2500 30,000
TOTAL DE PIEZAS: 500 12500 150,000

l.- Significa tela poliester

2.- Significa tela milano o yacar

3.- Significa tela diolen

L.- Significa drill

5.- Significa tela polystel delgado y grueso para pantalones

6.- Significa corduroy

7.- Significa otras telas de novedad temporal, etc.
CUADRO: INSUMOS NECESARIOS PARA LAS FALDAS CAMPANA PLISADA.

Para una falda Campana necesitamos:

Si la falda Tela Boton Etiqueta Cierre Hilo Pretina Porcentaje
es de:

Poliester 1.00 mt. 1u 1lu lu  50yds .90 mt 70%
Milano-Yacar .350 kl. 1lu 1u lu 50yds -.- 5%
Diolen .90 mt. 1lu lu lu 50yds .80 mt 20%
Polystel Delg. 1.00 mt. 1u 1u 1u 50yds .85 mt 5%

Seglin este cuadro y el cuadro sobre la produccién al afo, los insumos ne

cesarios para el ano es la siguiente:

Por Dia Por Mes Por Ario
Poliester (mts) 70 mts. 1,750 mts. 21,000 mts.
Milano - Yacar 1.75 Kls. L3.75 Kls. 525 kls.
Diolen (mts) 18.00 mts. 450 mts. 5,400 mts.
Polystel Delg.(mts) 5.00 mts. 125 mts. 1,500 mts.
Pretina (mts) 83.25 mts. 2,081 mts. 24,975 mts.
Botones (unidad) 100 2,500 30,000
Etiquetas (unidad) 100 2,500 30,000

Hilo (yardas) 5,000 125,000 1500,000
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Por supuesto que estos insumos mencionados, se tendrén en stock debida-
mente progrmmado de acuerdo a nuestro plan de produccibén, la misma suer

te correran los otros cuadros al respecto.

CUADRO: INSUMOS NECESARIOS PARA LAS FALDAS CADERA PLISADA.

Para una falda cadera plisada necesitamos:

Si la falda es de: Produccidn % Tela Botones Etiqueta Hilo

Milano o Yacar 65 .360 kls 3u lu 60 yds
Poliester 20 .80 mts 3u lu 60 yds
Polystel 10 .80 mts 3u lu 60 yds
Diolen 5 .80 mts 3u lu 60 yds

En resumen para la falda cadera plisada es:

Por Dia Por Mes Por Afio
Milano - Yacar (kls) 23.4 585 7,020
Poliester (mts) 16.0 Loo L, 800
Polystel (mts) 8.0 200 2,400
Diolen (mts) k.o 100 1,200
Botones (unidad) 300 7,500 90,000
Etiquetas (unidad) 100 2,500 30,000
Hilo (yardas) 6,000 150,000 1800, 000

CUADRO: INSUMOS NECESARIOS PARA FALDAS A LA CINTURA PLISADA

Para una falda a la cintura plisada necesitamos:

Si la falda Produccibn en Tela Cierre Etiqueta Hilo Botones

es de: porcent.y cantid.

Milano~-Yacar 60% - 30 unidades .500 lu lu 60 yds 1lu
kl.

Poliester 20% - 10 unidades 1.5 1u lu 60 yds 1lu
mt .

Polystel 20% - 10 unidades 1.5 lu 1u 60 yds 1lu
mt .

En resumen para la falda a la cintura plisada es:

Por Dia Por Mes Por Afio
Milano - Yacar (kls) 15 375 4,500
Poliester (mts) 15 375 4,500
Polystel (mts) 15 375 L, 500
Cierres (unidad) 50 1,250 15,000
Etiquetas (unidad) 50 1,250 15, 000
Botones (unidad) 50 1,250 15, 000

Hilo (yardas) 3,000 75,000 900,000
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CUADRO: INSUMOS NECESARIOS PARA LAS FALDAS SHANELL SIN PLISAR.

Para una falda shanell necesitamos lo siguiente:

Produccidn
en porcenta-

jes y cantid. Tela Cierre Etiqueta Hilo Botdn Bolsa

Diolen 100% - 50 0.75 mt 1u 1u 150 yds 2u 1u
(mts)
En resumen para la falda shanell necesitamos:

Por Dia Por Mes Por Afio

Diolen (mts) 37.5 937.5 11,250.0
Cierre (unidades) 50 1,250 15, 000
Etiqueta (unidades) 50 1,250 15,000
Hilo (yardas) 7 4500 187,500 21'250,000
Botones (unidades) 100 2,500 30,000
Bolsas X (unidades) 50 1,250 15, 000

CUADRO: INSUMOS NECESARIOS PARA LOS PANTALONES JEAN.

Para un pantaldn Jean necesitamos lo siguiente:

Si el panta- Produccidn To-
16n es de: en %-cantid. Tela Cierre Hilo Boton.Etig.Bols.ayo

Drill ancho 150 60% -~ 60 1.12 1u 350yds 1u 1u 1u .10
(mts)

Corduroy 20% - 20 2 1u 350yds 1u 1u iu .10
Otros 20% - 20 1.80 1fu  350yds 1u 1u iu .10

En resumen para los pantalones Jean necesitamos:

Por Dia Por Mes Por Afio
Drill (mts) 67 .20 1,680 20,160
Corduroy (mts) Lo 1,000 12,000
Otros (mts) 36 900 10,800
Cierre (unidades) 100 2,500 30,000
Hilo (yardas) 35,000 875,000 10'500, 000
Botones (unidades) 100 2, 500 30,000
Etiqueta (unidades) 100 2,500 30,000
Bolsas (unidades) 100 2,500 30, 000
Tocuyo de (mts) 100 2,500 30,000

1.50 ancho
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CUADRO: INSUMOS NECESARIOS PARA LOS PANTALONES DE VESTIR.

Para un pantaldn de vestir necesitamos lo siguiente:

Si el panta- Produccibn

16n es de: en %-cant. Tela Hilo Cierre Lindn Tocuyo Bot.Etig.Bls
Polystel

Grueso (mts) 50% - 50 1.05 250 1u 0.10 0.30 3u 1u 1u

Diolen (mts) 30% - 30 1.05 250 1u 0.10 0.30 3u -1lu 1u

Corduroy (mts) 10% - 10 1.90 250 1u 0.10 0.30 3u 1u 1u

Poliester(mts) 10% - 10 1.05 250 1u 0.10 0.30 3u 1u 1u

En resumen para los pantalones de vestir necesitamos:

Por Dia Por Mes Por Afo
Polystel Grueso (mts) 52. 50 1,312.5 15,750
Diolen (mts) 31.50 787.5 9,450
Corduroy (mts) 19.00 475.0 5, 700
Poliester (mts) 10. 50 262.5 3,150
Hilo (yardas) 25, 000 625,000 7' 500,000
Lindén .90 ancho (mts) o) 10.0 250.0 3,000
Tocuyo 1.50 (mts) 30.0 750.0 9,000
Cierre (unid) 100 2, 500 30,000
Bolsas (unid) 100 2, 500 30,000
Etiquetas (unid) 100 2,500 30,000
Ganchos (unid) 100 2, 500 30,000
Botones (unid) 100 2,500 30, 000

CUADRO: DE INSUMOS NECESARIOS PARA HACER LOS MOLDES.

En este cuadro indicamos la duracidén de cada molde asi como otros

factores:
Duracibén Prom. Produccidn Cartdn para Kilos de Cartdn
de cada molde diaria la conf.de Dia Mes Afio
cada molde

CAMPANA 50 faldas 100 faldas 1 kilo 2 50 600

CADERA 50 faldas 100 faldas 1 kilo 2 50 600
A LA CINTURA 50 faldas 50 faldas 1l.2.kilo 1.2 30 360
Total de Cartdn (kilos) 5.2 130 1560

En el punto 6.5.4. se encuentra el resto de los insumos para los mol

des.

6.2.2. Requerimientos - Politica - Fuentes

Referente a las principales para que no haya interferencias en la

produccibne.
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« POLIESTER.- Tiene que ser de 1.50 de ancho, varios colores de

preferencia azulino, azul marino, negro, verde oscuro, guinda,
rosado. Los proveedores de este articulo son tres compafiias
CITSA. La Parcela, Consorcio Industrial. Por razones de cali-
dad se prefiere el de Consorcio Industrial el articulo 3039-32
20 sobre la politica de compra es al contado, hay veces que
para hacer un contrato se tiene que dar un adelanto por el pe-
dido.

Se pide con anticipacién de un Mes como minimo y los colores

respectivose.

MILANO - YACAR.- Se compra por kilos, casi no hay tanta dife-

rencia entre el milano y yacar sobre precio, pero si en tiempo
de preparacidén el milano es m&s répido mientras que el yacar

se demora mis en tejerla, ya que entran varios colores de hilo.
Para nuestra produccidén vamos a necesitar este producto en for
ma exclusiva el dibujo para que lo preparen, con un mes de an-
ticipacidn y un adelanto de el 50% del pedido total para que

lo preparen, indicando el ancho deseado, el rendimiento por ki
lo y los colores de fondo; para esto primero se prepara mantas
de muestra, elpedido como minimo es 500 Kilos, una vez entrega
da la mercaderia es cancelada el saldo, Por lo general no se
compra al crédito por que los recargos son muy elevados. Las
principales proveedores son: Moda Tex-Textil Lame-~Textil, Dany-

Saritexe.

DIOLEN.- También se compra por kilos, uno pide su rendimiento y
los colores necesarios, actualmente el diolen varian por colo-
res, por lo general tiene un acho de 1.50 mts., los proveedores
son los mismos que venden el Milano y Yacar, también se pide

con anticipacidn y la compra es al contado.

DENIN.- Se compra de distribuidoras por lo general, hay tempora
das que se puede comprar directamente de la Unién o Cuvisa, una
buena cantidad de metros y al contado, este articulo por lo ge-
neral es de 1.5 mts. de ancho la que mi&s necesitamos es 14 on--
zas procesada o sin procesar. Es conveniente tener stock. Los
proveedores son: Unién-Cuvisa Mayotex-Textil Maya, Comercial

Textil-Textiles Concepcidn.
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POLISTEL GRUESO-DELGADO.- Este es un producto que es distribuido

.

por distribuidoras solamente, son precios fijos en crédito y al

contado; ejemplo al contado se obtiene un descuento del 7% menos
que la compra al crédito. Esta tela tiene 1.50 de ancho, se pi

de con una anticipacidn de 10 a 15 dias para no tener interferen
cias. Ademids tenemos que el Polystel grueso es para Pantalones,
mientras que el delgado para las faldas mencionadas en lo6s insu-
mos necesarios. Los principales proveedores son Textilera Perua

na, PIAZZA - Reisser Curione - Comercial Textil.

CORDUROY.- Es de variados anchos y de diferentes tipos, como cor

L

duroy de venas finas, de venas gruesas, se encuentra en las dis-
tribuidoras, tambien en la Unidn ara esto ha ue buscar una

9 9
gama de colores; Los precios son variables de acuerdo al ancho,

hay tres calidades de mayor aceptacidn.

LOS HILOS.- Nosotros necesitamos diferentes tipos de hilo de dos
cabos, de tres cabos para jean y de colores. Se compran en conos
de 12,000 y 6,000 yardas'respectivamente y de variados colores,
es m&s recomendable comprar de Distribuidoras que de la misma Fa
brica por el precio, sobre los colores se pide con anticipacibn
de dos meses como minimo, los proveedores son Comercial Saco, Hi

los Tren o Cadenae.

BOTONES.~- Son de tres calidades para nuestra necesidad, para las

faldas cadera los botones son Dorados estas se compran por grue-
sas y son imprtadas ya que en el Perti no lo pueden hacer, el otro
tipo es boton normal de dos tamanos uno para las faldas y el otro
mas grande para los pantalones de vestir, los botones quemados

son para los pantalones jean, estas se compran por mazos o por mi
llar, se consigue en Comercial Sacco, Comercial Gonzales y en Co-

mercial Salvaje.

ETIQUETAS.- Estas se piden con mucha anticipacidén y se hace el

pedido con un adelanto, el pedido minimo es de 10,000 unidades,
Proveedor es Etiquetas Peruanas, en esta etiqueta indica la Mar-

ca y el registro Industrial.

PRETINAS.- Estas son las que llevan las faldas campana en el in-
terior de la falda, se compra al contado, son piezas de 25 metros

de ancho 2.5 a 3 centimetros, proveedor es Comercial Issa. siem=-
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/-pre hay en stocke.

+ CIERRES.- Siempre hay en stock, para nuestro proyecto necesitamos
tres tipos de cierre, osea de tres calidades, para el jean cierre
Rey dorado grueso de 15 a 18 cmsts., para los pantalones de ves-
tir cierres de 15 cmts. Rey dorados fino, para las faldas cierres
Yidi o Rey plateado. Los proveedores son Comercial Gonzales, Co-

mercial Saco. vienen en 10 dc.

¢«LINONe- Es de 0.90 de ancho o un metro, siempre se encuentra en
stock los proveedores son Textiles Concepcibén, Comercial Textil,
solamente se necesita para el pantalon de vestir. vienen en ro-

llos de 40 mts.

s TOCUYO.- O bramante es de 1.50 de ancho preferible para nuestro
trabajo, tambien siempre hay en stock, solamente se necesita pa-
ra los pantalones, es preferible grueso. Los proveedores son

Textiles Concepcibén,. Vienen en rollos de 40 metros.

g BOLSAS.~- Para nuestro consumo necesitamos de tres calidades, es-
tas son para las faldas sin menbrete y delgadas, para el panta-
lon de vestir gruesas y menbretadas pero del tamafo 11 x 16 -

13 x 16 para el pantaldén Jean gruesas y menbretadas y mas grandes
estas se compran con un mes de anticipacién y se manda hacer uno
su propio Cliche con la gama de colores que uno desee. Proveedor

Plasticos Peri S.A.

6.3. SELECCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO

Ha sido seleccionado teniendo en consideracidn los principales fac
tores. La garantia de un trabajo constante posiblemente dos turnos
diarios. Versatibilidad en el uso de la maquinaria para la confec
cidn de diversos tipos de prendas.

La disponibilidad inmediata de ciertas maquinariase.

Costos de los equipos en pedido directo, por que algunos no hayen
Lima. El buen mantenimiento técnico disponible y la de un stock
permanente de repuestose.

El equipo que se lista serviri para mantener nuestro nivel de pro
duccidn.

Relacidén de Maquinaria y Equipo:
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Resultado de Balance de Linea.

l.- Maquinaria para el Proc¢eso de Produccibdn.

CANTIDAD TIPO MARCA MODELO
6 Costura Recta Brother 57-P.R.
1 Remalladora pta Segur. Unidn Especial 39600 FQ
1 Remalladora pta Segur. Unibdn Especial 39800 CQ
1 Cortadora Estman 629-DS 10
1 Botonera Unidn Especial 200-1
1 Pretinadora Unidn Especial 51800 CBz
1 Zapitas de 1/4" Unibén Especial 62200 G A
1 Cerradora en tubo 1/4 Unibén Especial 35800 DN
1 Ojaladora Singer 271-K1
1 Bastilladora Singer
1 Atracadora Singer 269 W
1 Sic Sac Singer 265-201
1 Plancha de vapor con

equipo Sussman

2.- Equipo y Accesorio para el Proceso de Produccidn.

CANTIDAD EQUIPO - ACCESORIO
20 Sillas para operarios
20 Javas de Tripay
1 Mesa de corte (14 x 1.6 x 0.75 mts)
1 Mesa de corte (6 x 1 x 0.75)
2 Mesas de Acabado-Planchado (2 x 1 x 0.80 mts)
1 Escritorio para el supervisor
1 Reloj de Control de Asistencia
3 Guardarropas de puertas para los camerinos(c/u 8 arm)
1 Armario de metal para hilos, botones, cierres.
1 Estuche de Herramientas
3 Extinguidores
25 Equipos de fluorescentess
3e- Equipo para el Hisado y Moldes.
CANTIDAD EQUIPO - ACCESORIO
2 Mesas para plisar y confeccidén de moldes(1.20x240x.70)

1 Cocina Industrial Modelo Surge (.90x0.95x0.50 mts)

1 Horno para los Moldes (disefio)

1 Estante para los moldes en uso (madera)

1 Estante para los plisados terminados

1 Estante para los productos por plisar

1 Estante para los moldes en reserva o en construccidn

El resto del equipo y accesorio se encuentra en el punto 6.5..4
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6.4. SELECCION Y DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION

Para nuestro proyecto tenemos una seleccidén y descripcidn del pro
ceso de produccidn para cada tipo de producto, ya que varian‘en o
peraciones diferentes y tiempos.

De alli que en nuestro proyecto tenemos seis tipos de proceso de
produccidn, esto ha sido seleccionado teniendo en cuenta los prin
cipales factores: El nimero de operaciones minimas para terminar
de concluir un producto. Las operaciones mas convenientes para te
ner un producto O6ptimo bien confeccionado. Evitar en lo maAximo las
demoras o paralizaciones de la linea de produccidn, tratando de
que el costo del producto final no sea elevado por estos procesos.

Con la disponibilidad de las mAquinas con que cuenta la empresa.
6.4.1. Caracteristicas y Fases del Proceso Productivo.
Como nosotros tenemos seis productos diferentes las fases a consi

derar en el proceso productivo seran las siguientes:

PANTALON JEAN PANTALON JEAN DE VESTIR vy
Procesado FALDA SHANELL, sin procesar

Recepcibdn de Materia Prima Recepcidn de Materia Prima

Corte Corte
Habilitado Habilitado
Costura Costura
Lavado y Planchado Limpieza
Acabado Planchado
Limpieza Embolsado
Embolsado Almacenado

Almacenado

FALDA CAMPANA y A LA CINTURA FALDA CADERA PLISADO
Plisado

Recepcidn de Materia Prima Recepcidn de Materia Prima
Corte Corte

Habilitado Habilitado

Costura Parcial(bastillado) Costura (fajas y bastillado)

Plisado Plisado
Costura Costura
Limpieza Limpieza
Almacenado Planchado

Almacenado
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Recepcidén de Materia Prima: Esta es la fase que se recibe la ma-
teria prima o la tela para cortar, segflin indica el jefe de pro--
duccidén, por lo general en esta fase tiene que hacerse una ins--
peccibén de la materia Prima con el peédido que se ha sugerido en
calidad-peso-rendimiento-colores-ancho, etc. depende de los pro-
ductos. Toda esti materia prima y por preferencia tiene .que es-
tar cerca a la sala de corte para evitar demoras y costos por --

transporte de M. P.

CORTE.- Para iniciar esta operacidén, primero se procede al tra-
zado de la tela con los moldes que son de cartdén y para esto el
trazo y el tendido deben estar directamente proporcional a la
produccidén planeada.

Esta operacidén se realiza en mesas largas y consiste en acomodar
el roolo en un extremo de la mesa y se empieza a desdoblar la te
la y luego acomodar los panos uno encima del otro, para esto se r
requiere de dos prensas y dos reglas del metal para cada tendido.
Finalmente cuando esta tendido la tela en pafios segin indica el m
molde, se coloca el pano donde esta trazado para iniciar el corte
En esta fase se toma los apuntes para el control de la produccidn

y estadfisticas.

HABILITADO: Eb esta fase se realiza los paquetes de cada producto
por talla colocandolo en bolsas las habilitaicones cuando son pe-
quefios y luego son trasladados al almacén de productos en proceso
para posteriormente a su distribucibén, todo el corte se identifi-
ca mediante una tarjeta de control que indica la talla-fecha-pro-
ducto-observaciones-recomendaciones-numero de produccibén o corte.
La distribucidén consiste en los paquetes y el corte distribuir a
los diferentes puestos de trabajo en forma ordenada y en el momen

to precisoe.

COSTURA: Para la confeccibén de pantalones Jean sin lavar, de ves
tir y lalfalda Shanell consiste en el armado de la prenda, las fa
ses preliminares son preparados de gareta, pretina, vistas, bolsi
llos, precillas y remalle para los pantalones, para las faldas

son los bolsillos, bobos y los remallados, luego se seguira la 1%
nea de produccidén indicada en el diagrama de operaciones, por su-

puesto que aca quea terminado con sus respectivos botones, etique
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/-tas interiores y bastillado.

La Costura para los pantalones Jean Procesado par lavar, no se
le coloca las etiquetas interiores respectivas, ni el botdén has
ta después del lavado. Para las faldas Campana y a la Cadera
Plisado, primero van a una costura inicial 1llamado bastillado,
para luego pasar a la costura final cuando se reciba el plisa-
do, mientras tanto no se puede avanzar la costura. Para las -
faldas a la cadera plisado, también al vuelo se le bastilla y
luego esta va al plisado, pero el resto de la falda puede ir a
vanzando en la costura hasta recibir el plisado para dar como

terminado.

PLISADO: Esta fase comprende un planchado a una parte de la -

falda llamado vuelo, por medio de un molde de carton, puede ser
campana, a la cadera o a la cintura, este proceso de planchado
consiste en colocar el vuelo sobre un molde de cartdén, para lue
go encarrujarlo y atar por los costados y luego colocarlo a la
cocina ade vapor o horno, para ser sometido a un vapor de agua
por lo menos de 3/4 de hora, luego es sacado de la cocina para
que se enfrie el molde, y luego se procede a sacar la falda ya

planchada al modelo que esta en produccién.

LAVADO Y PLANCHADO: Es una fase que es realizado en una lavan-

deria, esta consiste en un lavado con lejia para desmanchar el

pantalédn.

ACABADO: Esta es una fase que se realiza para los pantalones
que han pasado por la lavanderia (Jean Procesado) consiste en

dar por terminado a estos pantalones.

LIMPIEZA: En esta fase comprende el limpiado exterior e inte--
rior de la prenda, consiste en el corte de todos los hilos re-
siduales, en esta fase tambien se realiza la inspeccidn de la
prenda, para dar su salidarcomo éptima, por lo general la lim

pieza de faldas es corta en compraracibén de los pantalones.

PLANCHADO: Esta es la fase del planchado general, sobre todo -
de los pantalones de vestir y de los Jean sin procesado, son rea
lizadas con planchas manuales a vapor, el planchado de la falda

Shanell y a la cadera es muy sencillo y répido.
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EMBOLSADO: Consiste en colocar las prendas de vestir en sus res -
pectivas bolsas de pléistico; este trabajo es manualmente,hay tres

tipos de bolsas, las que no van embolsadas son las faldas plisadas

ALMACENADO: Es un trabajo manual y consiste en colocar los produc
tos finales en el almacén de productos terminados en orden, las

faldas plisadas algunas son colgadas en ganchos.
6.4.2. Diagrama del’ Proceso de Operaciones

Para nuestro proyecto tenemos seis diagramas de operaciones dife-

rentes.

DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES

Falda Campana Plisada:
Tiempo(mints)

Operacidon Descripcidn Maquina Normal Standar
01l Bastillado del vuelo de la falda B. 0.Lko 0.50
02 Plisado del vuelo Horno 2.70 3.38
03 Remalle R. 0.20 0.25
Ok Cierre del vuelo plisado C.R. 0.Lh 0.55
05 Voltear el vuelo M. 0.10 0.12
06-11 Pega el cierre e inspeccibn C.E. 0.68 0.85
07 Unidén de pretinas C.R. 0.12 0.15
08 Corte de faja de acuerdo a cintur. M. 0.10 0.12
09 Unidén de pretina de tela con falda C.R. 0.35 0.43
10 Coloca pretina dura, etiqueta y

costura al contorno de la pretina C.E. 1.40 1.75
11 Ojal O. 0.10 0.12
12 Boton Bo. 0.18 0.23
13-12 Limpieza e inspeccidn del acabado M. 0.32 0.L40

Resumen:
Evento Nimero Tiempo Standar
Operaciones 13 8.86 minutos

Inspecciones 2 Horas de trabajo.
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES

FABRICACION DE FALDA CAMPANA PLISADA

Pretinas de tela en serie Vuelo de falda
r

cierre

etiqueta - pretina

boton
RESUMEN
Evento Nimero Tiempo Estimado
Operacién 13 8.86 minutos

Inspeccidn 2 horas de trabajo
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2.- DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES
De la Falda Cadera Plisado: Método Optimo - Muestra en Milano.

Operaciones Descripciones Maquina Tiempo (mints)
Normal -Estandar

01 Unidén de pretinas de tela C.R. .10 .125
02 Hacer pinzas a fajas delanteras C.R. .2k .30
03 Sepracion de ambas fajas M. .05 .063
oL Piqueo en el centro de faja tras. M. .05 .063
05 Pinza a la faja grande C.R. <25 .312
06 Unidén de fajas delant. y tras. C.R. L2 .525
07 Corta partes sobresalientes M. .20 «25
o8 Unidén de pretina con faja C.R. .75 .937
09 Corta partes sobrante de pretina M. .05 .062
10 Costura en todo el contorno de f. C.R. .91 1.145
11-11 Bastillado e inspeccidn B. .30 .375
12 Plisado Horno 3.688 L4.61
13 Union de vuelo con faja C.R. .75 .937
14-12 Inspeccidén y cerrado de vuelo C.R. .91 1.146
15 Ojales 0. .288 .36
16 Botones Bo. .55 .69
17 Remallado del vuelo R. .304 .38
18 Limpieza M. .28 .35

3.- DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES
De la falda a la cintura plisado: Método Optimo - Muestra en Milano

Operaciones Descripciones Maquina Tiempo (mints)
Normal -Estandar

01 Bastillado del vuelo B. .33 L2
02 Plisado del vuelo Horno 3.688 4.61
03 Cierre del vuelo C.R. .20 .25
oL Voltea el vuelo M. .10 .12
05-T1 Pega el cierre e inspecciodn C.R. .80 .95
06 Unidén de pretina con vuelo C.R. .50 .625
07 Pegado de etiqueta y costura al

contorno de la falda C.R. 1.45 1.81
08 0jal 0. .10 .125
09 Boton Bo. .18L4 .23
10 Remalle del plisado .16 .20

11-I12 Lim pieza y revisioén M. .24 .30
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES

FABRICACION DE FALDA CADERA PLISADA DE MILANO-METODO OPTIMO

Una Faja

,’Hﬁ_lﬂﬁlﬂ—m Trasera

Dos Fajas Pretinas
Delanteras en serie
Etiqueta

Evento
Operacion

Inspeccibn

RESUMEN

Namero

18
2

Tiempo Estimado
12.68 minutos

horas de trabajo
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES
FABRICACION DE FALDA A LA CINTURA PLISADO

Vuelo de la falda

cierre

etiqueta
botdn
RESUMEN
Evento Niimero Tiempo Est.
Operacibdn 11 9.64 min.

Inspeccibdn 2 hrs.de trab.
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L.- DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES

De la Falda Shanell sin Plisar: Método Optimo - Muestra en Diolen.

Maquina Tiempo(minutos)

Operaciones Descripciones Normal-Estandar
13 Remallado de fajas o pretina R.D. .15 .19
(o1 Unidén de bobos (en serie) EVRe/-123 .29
05 Remallado de tiras para bobo R.D. .16 .20
09 Unién de los tras.dejando p'cierre C.R. .25 .312
10 Pegado de cierre C.R. .56 .70
24 Costura de correas delgadas C.R. 31 .39
25 Costura al otro borde de la correa C.R. .15 .187
06 Confeccibén del bobo y manualmente M-C.R. .40 .50
(03] Corte para dar forma curva y piqueo M. .11 .145
21 De los retazos da forma a los pasad. M. .05 .062
22 Confeccidon de los pasadores CoR: =721 <27
02 Costura en la parte curva del bols. C.R. .25 .30
03 Costura en el costado de los bols. C.R. .1lO .125
07 Pega bols.y bobo al delantero siml. C.R. 1.61 2.02
08 Corta bodo scbrante M. .05 .07
11 Unibén de trasero y del.con costura C.R. .48 .60
12 Remallado de ambos costados R.D. .38 .48
14 Corte de pretina de acuerdo a talla M. .16 .20
15 Pegado de etiqueta C.R. .21 .26
16 Dobla en cuatro la faja y empareja M. .20 .25
17 Unidén de la faja con la costura C.R. .48 .60
18 Dobla la pretina y cose al borde C.R. .16 .20
19-11 Sobre cose la unidén de la falda C.R. .75 .937
20 Costura paralela a la unidén C.R. .66 .83
23 Costura en la pretina colocand.Pasd C.R. .33 4
26 Cerrado de los pasadores y la correa C.R. .50 .625
27 Ojalar dos Oja. .19 .24
28 Sic Sac del vuelo S.S. 1.26 1.57
29 Pegar botones dos Bot. .37 46
30-12 Limpieza general M. .60 .75

31 Planchado P.V. .50 .625
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION

FABRICACION DE FALDA SHANELL DIOLEN SIN PLISAR

Cuatro Pretina Dos Tiras Dos
pasadores _ de tela = Traseros  de bobo Bolsillos Delantero
‘ ‘ ' | l
cierre
)
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2 botones

RESUMEN

Evento Nimero Tiempo Estimado
Operacidn 31 14.79 minutos

Inspeccidn 2 en trabajo
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES:

Del Pantaldon Jean Tipo Vaquero-Muestra en Drill Procesado.

Operaciones Descripcidn MAgquina gii??;in)
O1 Basta a secreta C.R. 0.23
02 Secreta a vista C.R. 0.28
03 Remallar vistas R. -0.10
Ok Vistas a forro C.R. 0.38
05 Embolsar y rematar C.R. 2.00
06 Remallar bolsillo delantero . R. 0.39
07 Remallar garetas R. 0.14
o8 Cierre a gareta CR% 0.40
09 Garetas a delantero C.R. 0.88
10 Pespunte a garetas C.R. 0.80
11 Acabado de garetas 2A-1/4 1.19
12 Basta a bolsillo posterior 2A-1/4 0.62
13 Dibujo a bolsillo posterior 2A-1/4 0.55
14 Moldear bolsillo posterior P.V. 1.05
15 Pegar cuchillas a posterior C.T. 0.60
16 Pegar bolsillo posterior 2A-1/4 1.55
17 Atracar bolsillo posterior A 0.63
18 Cerrar posterior C.T. 0.40
19 Cerrar laterales R. 1.45
20 Cerrar entrepiernas C.T. 1.00
21 Pegar etiqueta de tallas S'eSe 0.72
22 Pretinar P. 1.15
23 Abrir puntas M. 0.63
24 Remate de pretina C.R. 1.77
25 Ojal 0. 0.12
26 Atracar bolsillo delantero y gareta A- 0.95
27 Remallar los pasadores R. 0.20
28 Formar los pasadores 2A-1/k 0.15
29 Atracar pasadores A. 2.53
30 Basta americana C.R. 2.00
31 Botdn Bo. 0.23
32 Limpieza y revisidn M. 1.90
33 Abrir costuras P.V. 0.80
34 Planchado P.V. 1.50

35 Poner Marca y embolsar M. 0.60
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES

FABRICACION DE PANTALON TIPO JEAN

pasadores Posterior Gareta Delantero

@)
©,

G
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etiqueta
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES

Del Pantaldon de Vestir: Muestra en Polyestel Grueso.

Tiemp.Estan

Operaciones Descripcidn Maquina dar(mintos)
01 Remalle completo(vistas,gareta,parche,etc) R. 1.20
02 Pinzas en los traseros C.R. 0.68
03 Pegar bolsillo y vistas a los traseros C.R. 0.83
Ok Pegar las vistas a los traseros C.R. .60
05 Cortar con tijera para formar el bolsillo M. 0.70
06 Cose los bolsillo traseros C.R. 1.75
07 Coloca el parche y recosido C.R. 0.78
08 Corta partes sobresalientes de vistas M. 0.10
09 Recosido de vistas posteriores C.R. 0.68
10 Cerrado de los bolsillos posteriores C.R. 1.47
11 Coloca vistas a bolsillos delanteros C.R. 0.36
12 Pega el bolsillo delantero C.R. 0.60
13 Primer sobrcosido del bolsillo delantero C.R. 0.45
14 Piqueo del bolsillo delantero M. 0.12
15 Segundo sobrecosido del bolsillo delantero C.R. 0.22
16 Forma al bolsillo delantero con tijera M. 0.45
17 Costura los costados del bolsillo C.R. 0.50
18 Coloca gareta al delantero C.R. 0.32
19 Unidén de delantero y trasero R.X. 1.08
20 Coloca la pretina C.R. 1.56
21 Preparado de secreta C.R. 0.15
22 Colocado de secreta y sobrecosido de pret. C.R. 1.81
23 Asegura secreta y pretina C.R. 0.70
24 Coloca el gancho M. 1.25
25 Coloca cierre asegurando gareta C.R. 1.35
26 Unidn del tiro C.R. 0.28
27 Hacer y cortar y remallar los pasadores R. 0.20
28 Formar los pasadores con costura recta C.R. 0.15
29 Sobrecosido a la pretina, gareta C.R. 1.12
30 Sobrecosido del cierre C.R. 1.26
31 Cierre de entrepiernas C.T. 1.10
32 Ojal 0. 0.36
33 Cierre de fundillo C.T. 0.40
34 Pegado de etiqueta S.S. 0.75
35 Atracar bolsillos y pasadores A. 2.45
36 Bastilladora B. 0.523
37 Boton Bo. 0.69
38 Limpieza y revisioén M. 1.80
39 Abrir costura P.V. 0.81
40 Planchado P.V. 1.22

41 Poner marca y embolsar M. 0.50
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES
FABRICACION DE PANTALON DE VESTIR

pasadores Secreta Bolsilll_os Delanteros Traseros

27

28
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6.4.3. Estudios de Tiempos

Consiste en determinar el tiempo que corresponde a cada operacidon o e-
vento y para esto existe un estudio de métodos y tiempos para que es-

tos eventos se realice en las mejores condiciones posibles.

La determinacidén de los tiempos de una tarea es de importancia para el
ciclo de produccidén, pues permite efectuar adecuadamente el balance de
linea. También es un factor importante para determinar los costos y en
cierta medida, para la adquisicidon de las maquinas y su politica,la de
terminacibén de horas extraordinarias y sobre todo de las personas ido-
neas para realizar una operacion.

Para la determinacidon de tiempos es necesario dos aspectos importantes:
El humano, desde ese punto de vista, es necesario conversar con los o-
perarios y supervisores y explicarles con que fin se realiza el estu -
dio de tiempos.

El técnico, desde este punto de vista se requiere para tomar los tiem-
pos estar equipado de un crondémetro y una hoja de tiempos; luego anali
zar la lista de operaciones a estudiar y el tipo de maquina a emplear,
esto servira para llegar a un ordenamiento de las operaciones y unirla
a lo largo de la linea de armado.

Hay varios tiempos en este estudio: Tiempo Normal, Tiempo Estandar,
Tiempo Observado.

Tiempo Observado: Es el tiempo que es observado en la operacion real
sin considerar el tiempo suplementario, estos tiempos observados tie
nen que ser menores de 10 minutos por operacidon, se registran al cabo
de 10 tomas se extrae un tiempo promedio, este tiempo se llama observa

do. Se debe diferenciar este tiempo por que es importante.

Tiempo Normal: Este tiempo consiste en convertir el tiempo observado
en un tiempo normal que es independiente del operador, esto se debe a
que entre uno y otro operario existe unas diferencias en cuanto a velo
cidad, de alli la diferencia. Para esto se logra valorando en cierta
escala y en forma subjetiva la velocidad del operario.
Valoracién: Lento 80

Normal 100

Rapido 125
Para una persona lenta se le adjudicard un valor de 90, 80, 70.
Para una persona normal, si en forma eficiente sin prisa, pero sin pau

sas, con movimientos medidos se le valoriza 100 que es la base para
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nuestro proyecto y calculo.

Para una persona rapida, que posee amplia experiencia en este trabajo
y sobre todo tiene mucha practica se le considera arriba de lo normal
Yy se le valoriza 120, 130 en relacidon a otros operarios. En resumen pa

ra nuestro caso y obtener el tiempo normal se aplica esta férmula:

T.N. T. Obs. x Valoracidén
100

Para nuestro caso la valoracion ha sido 100 casos normales en valora -
.’

cion.

Suplementos: Son tiempos que se le asigna por diferentes motivos,éstos

pueden ser constantes o variables, caso de constantes son las necesida

des personales y la fatiga que tienen valores para empresas de esta in

dole y para ambos sexos; los variables son derivados por el trabajo vy

las condiciones que lo rodean. Los suplementos a considerar seran: Por

Necesidades Personales

Fatiga

Trabajo Monbtono

Trabajos de precision

Iluminacidén inadecuada

Cambio de bobina o carrete

Posicibdn ligeramente incoémoda.

Rotura de hilo, de aguja, interrupcidén de maquina

Distincidén de tonos, procesos bastantes complejos.
Toda esta suma de suplementos viene a ser el 25 % del tiempo normal.

Tiempo Asignado-Estandar: Es el tiempo real para determinar los céalcu-
los en los costos, sobre la disponibilidad de mano de obra, etc; para

determinar el tiempo estandar se requiere de estos calculos:

T.E. T.N. + T.N. x Suplemento
T.N. 1 + 0.25 )

En los cuadros de diagrama de proceso de operaciones se tiene los tiem

pos normales y los tiempos estandar para las faldas y pantalones.

6.5. PLISADO A VAPOR

Es una parte del proceso de produccidn que consiste en un planchado de

acuerdo al molde usado, ésta es puesta a un horno que entra una canti-
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dad determinada de moldes de acuerdo al modelo durante un tiempo deter
minado previamente. Este es un proceso, el método que estamos emplean-
do para el plisado es practico y sobre todo renovado los modelos méas
comunes que existe en Lima sobre el plisado y teniendo como prioridad
el buen plisado de las faldas por producir.

Para nuestro proyecto, nosotros tenemos que plisar unos 250 faldas dia

rias para cumplir con nuestro propdsito de produccidn.

6.5.1. Tipos de Plisado

Para nuestro plan de trabajo los tipos de plisado a emplearse son tres

Plisado Campana: Para este tipo de plisado, consiste en colocar los vue

los de las faldas en los modelos de campana que son los mas usados,(BL

Plisado a La Cadera: Para este tipo de plisado tenemos hasta tres mode
los diferentes mas usados, que en el siguiente paso se explicarad con

mayor detalle sobre este tipo.

Plisado a la Cintura: Para este tipo tenemos dos modelos, los mas usa-
dos.

Referente a estos tipos de plisado se tiene que tener de acuerdo a la
produccibén planeada, ya que los tres tipos de plisado a su vez tienen
varios modelos y se tieneque tener una cantidad de moldes suficientes
para cumplir con lo planeado. Sobre los modelos de cada tipo de plisa-
do en stock lo veremos mas detenidamente en planeamiento de la produc-
ciodn.

Estos tipos de plisado son los mas usados, pero pueden aparecer mode -
los que requieren de otros moldes tando para Campana, A la Cadera o a
la Cintura, que implicarian a confeccionar los moldes correspondientes,
por supuesto que esto conlleva a costos adicionales que serian aumenta

dos al producto correspondiente.
6.5.2. Caracteristica y Fases del Plisado

Las principales caracteristicas y fases del plisado para los tres ti -
pos de plisado siguen una misma linea, pero en las fases hay mucha di-

ferencia como iremos explicando a continuacidén para los tres tipos:

Plisado Campana, A la Cadera, A la Cintura

1.- Recepcibdn de Moldes.
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2.- Modo de colocar el vuelo en el molde
3.- Planchado y enfriamiento
L .- Modo de retirar el vuelo del molde

5.- Inspeccidon y almacenado.

1.- Recepcidon de Moldes: Esta es la fase del plisado que

consiste en re

cepcionar los moldes correspondientes para cada tipo de plisado, en

este caso tenemos que recurrir a almacén de molde de acuerdo a nues

tra produccion diaria, se debe contar con un stock conveniente para

cada tipo de plisado. Los moldes son confeccionados con anticipacidn

Estos moldes consisten en dos partes llamados uno macho y la otra

hembra.

2.- Modo de colocar el vuelo en el molde: Esta consiste en el modo ope-

rativo de plisar, cabe resaltar que cada tipo de plisado tiene

modo operativo.

un

Para las faldas por plisar se coloca uno o dos vuelos, depende de

la tela.

TELAS CAMPANA A LA CADERA A LA CINTURA

Poliester
Yacar - Milano
Diolen

Polystel Delgado

N = = N
(S
(\CI L e )

MODO OPERATIVO PARA LA FALDA CAMPANA:

Namero Operacion
01 Toma el molde y desatar y retirar las tablillas

02 Estiende el molde y hace presidon con un gancho

03-1I1 Levanta el molde superior y saca la tela plisada

oL Sujeta el otro extremo del molde inferior con
otro gancho

Tiempo Estand.

05 Coloca la tela a plisar de acuerdo al tipo de tela .50

06 Cubre con el molde superior la tela hasta la mitad .10

y pone la pesa.

o7 Termina de extender la otra mitad del molde y suje-

ta con el gancho

08 Saca la pesa, después un gancho y sujetando con la

mano ambos extremos del molde

09 Manualmente conforma el molde por donde saca el

gancho hasta llegar al otro extremo.
10 Saca el otro gancho y coloca las tablillas

11 Los amarra con dos soguillas
12 La tela plisada lo amarra con ligas o tiras

(mints)
1 2 fald.
.20 .20
.18 .18
.20 .20
.28 .28
.80
.10
.10 .10
.18 .18
.62 .62
.2k .24
.36 .36
.12 .12
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RESUMEN: Evento Nlamero Tiempo Estandar (min)
Operaciones 12 3.08 - 3.38
Inspecciones 1

Seglin esta secuencia de las operaciones sobre el modo de plisar nos in
dica que hasta la oncena operacidén tenemos el tiempo necesario para ha
cer la segunda fase del plisado y también se observa que en la operacidn
tres (03) se estd retirando el plisado que estd en el molde o 'mejor di
cho el molde que se esta usando tiene un vuelo que ya ha sido plancha-
do con anterioridad; para ahorrar tiempo en estas operaciones, se toma
moldes nuevos independientes de los que ya han estado en el horno con
faldas. La operacidn 12 es independiente de esta fase, pero correspon-
de a la cuarta fase.

Este modo operativo es semejante tanto para la falda a la cadera como
para la falda a la cintura, solo hay variaciones con respecto a la ca-
lidad de tela, como hacemos en dos grupos, planchado de uno o dos vue-
los llamado también faldas. Con referencia al tiempo estandar ya se
estd considerando el suplemento para el plisado como para la confec -

cidén de moldes, que se le ha asignado 21% sobre el tiempo normal.

MODO OPERATIVO PARA LA FALDA A LA CADERA Y A LA CINTURA
Tiempo Estandar

Nimero Operacion AHEESS
1 - 2 faldas
01 Se toma un molde preparado con tela plisada y se .10 .10
desata las tiras que sujetan al molde.
02 Se estira todo el molde completo (dos) .10 .10
03 Sujeta un extremo del molde con dos ganchos,
también la tela envolvente .10 .10

Ok=I 1 Levanta el molde superior y saca la tela plisada .2k .24

05 Estira la tela envolvente y el molde inferior y

lo sujeta con una pesa .30 .30
06 Tiende las telas a plisar o planchar (1 6 2) .50 .80
o7 Estira el molde superior, retira la pesa y sigue

estirando el molde hasta cubrir y luego coloca la

pesa encima del molde general .24 .2
08 Coloca las dos tablillas encima de todo el molde

estirado con los mangos hacia los dos ganchos. .12 .12
09 Toma la pesa grande y coloca encima de la tela

envolvente con la finalidad de que no se corra. .12 -12
10 Coloca las pesas pequefias encima de las tablillas

para que haga presidén sobre los moldes. .08 .08
11 Toma una madera cilindrica que sobrepase el ancho

del molde y lo coloca en el extremo q'estan los g. .10 .10
12 Sacan los ganchos que sujeta el extremo del molde .08 .08
13 Empieza a formarse el molde ervolviendo alrededor del

palo cilindrico y empujando las tablillas a medida q'.70 1.11
avanza.
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14 Retira las pesas y las tablillas .30 .30
15 Dobla ambas esquinas de la tela envolvente y pre-
siona dando giros al molde conformado .20 .20
16 Toma tres tiras y los amarra y queda listo para
ser colocado al caldero. .50 .50
17-T 2 La tela plisada lo ata para ser colocado a produc-
tos en proceso de plisados. .12 .12
RESUMEN: Evento NGmero Tiempo Estandar (mnt)
Operaciones 17 3.9 L .61
Inspecciones 2
3.- Planchado y Enfriamiento: Esta fase consiste en colocar el molde

con el vuelo al proceso de planchado que consiste en colocar el

molde en el horno durante un tiempo ya determinado por la calidad

de la tela, aqui en este horno que circula vapor por su interior

para que el vuelo quede bien plisado segin el molde destinado.

Luego de este tiempo se retira el molde del caldero y se le colo-

ca en cierto lugar que circule aire para su enfriamiento. Es con-

veniente que el horno se encuentre en
cho para el escape de los gases tanto
las fibras textiles sobre todo si es
delgado, es molestoso y hace arder la
agradable.

Modo de Retirar el vuelo del Molde: Es

el vuelo o la falda del molde después

un patio abierto
de vapor de agua
tela poliester o

vista y tiene un

ta fase consiste

que ha estado en

en el te -
como de
polystel

olor no

en sacar

el horno

su debido tiempo y en frio, por lo general esta fase se hace en

el mismo momento que se coloca la tela o el vuelo al molde, y a-

111 se ahorra tiempo en esta operacidén que permite un costo menor

de mano de obraj; para retirar el vuelo del molde se sigue los

mismos pasos o las operaciones de la fase N2 2 (modo de colocar

el vuelo en el molde) observando la relacién de operaciones para

esta fase, solamente se considera lo siguiente:
Falda Campana Falda A la Cadera - A la Cintura

o1 .20 01 .10

02 .18 02 .10

03 .20 03 .10

09 .20 Ok .2hL

10 2L 11 .10

11 .20 12 .08

12 .12 13 .20

14 .10

15 .10

16 .30

17

.12
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5.- Inspeccidén y Almacenado: Esta fase consiste en hacer una inspeccidn

final al plisado o la tela ya planchada y colocar a su respectivo
almacén de productos en proceso; por lo general se hace el almacena
miento al final de sacar la tela del molde y cuando hay una cantidad

mayor de 100 vuelos a sus respectivos casilleros.

6.5.3. Preparacion de los Moldes

En el molde tenemos dos partes bien distinguidas y son el molde superior
y el molde inferior, por lo general al confeccionar este molde las medi
das son idénticas tanto para el superior como para el inferior. La pre-
paracidén de un molde depende de muchos factores como lo analizaremos en
el estudio técnico de los moldes para confeccionarlo, aqui vamos a des-
cribir bien detalladamente las operaciones a seguir, los tiempos emplea
dos para un caso practico. Tenemos tres tipos de plisado y para éstos

necesitamos como minimo un molde para cada tipo de plisado; aqui vamos

a realizar la confeccidén de un molde para cada tipo de plisado, tomando

en cuenta del molde que tiene mis salida o mejor aceptacidén en el merca

do.
FALDAS: Campana A la Cadera A la Cintura
Hay dos mode- Modelos-Aceptacién %
los y son 1lla- Tableado 80% Tableado 30%
mados por cam- Corrido 20% Corrido 70%
pana.

En las siguientes hojas tendremos tres modos de confeccionar moldes.
Para la campana, confeccionaremos el modelo que tiene 100% de salida.
Para la falda a la cadera, se confeccionard el modelo tableado 80%.
Para la falda a la cintura, el modelo corrido que tiene el 70% de sa
lida o aceptacion.

Respecto al modelo del molde de corrido tanto para la falda a la cadera
como para la falda a la cintura, tienen los mismos procedimientos de
confeccidén, pero varia en tallas y tiempos de operacidn por el tamarho

del cartdén. También estos mismos casos ocurre con el molde tableado.
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CONFECCION DE MOLDE: Modelo éampana, destinado a una talla normal.

Nimero

01

o2

03
Ok

05

06

07

08
09

Proceso Operativo Tiemp.Estand.
(minutos)

Cortar el molde segin el patrdén que se tiene.
Esta operacidn se realiza dos veces por molde. 3.13

Tomar un punto en el centro del cartdén cortado
para construir una circunferencia pequena. .25

Corta la semicircunferencia marcada. .31

Se toma el patrdén del modelo y se coloca encima
del cartdén y se coloca dos prensas o tres. L2

El patrdén tiene las marcas y por medio de un pun-
z6n fino se hace las marcas tanto en la semicir -
cunferencia mayor y menor (dos) 6.55

Se toma una regla de metal y se une las dos mar -
cas de las semicircunferencia por otro punzbn,
estas marcas tienen que ser profundas (dos). 12.26

Empieza a formar el molde doblando para un lado
y otro segin las marcas, ésto se realiza con una

pila o metal bien pulido (dos). 16.34
Se presiona el molde conformado .60
Se amarra el molde termiiiado 1.21

CONFECCION DE MOLDE: Modelo tableado destinado para la falda a la cade

Nimero

01

02
03
Ok

05

06

ra, talla estandar. Este molde tiene un molde superior y o-
tro inferior,en caso van juntas por el mismo cartdén que se
corta asi.

Proceso Operativo Tiemp.Estand.

Se toma el cartdén de la medida buscada y se

dobla en dos. 2.05
Una vez doblado se sujeta con prensas 0.25
Pega todo los contornos del cartén (largo) 1.67

Se marca en los contornos del cartdén las medidas
destinadas para el molde, ésto se efectiia por un
patrén que tiene dichas medidas. L.23

Hacer las marcas profundas con algo pesado pero
lizo para facilitar el dobles. 12.15

Conforma el molde manualmente doblando a un lado
y otro, segin se va avanzando. 18.37

CONFECCION DE MOLDE: Modelo Corrido destinado para las faldas a la cin

Numero

01

turas Talla estandar para todo las tallas.
Proceso Operativo Tiemp.Estand.

Toma el cartdén de la dimensidén determinada y se
dobla en dos. 2.13
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02 El carton doblado se le sujeta con prensas 0.25
03 Pega el contorno del molde con cinta engomada 1.85
Ok Se marca con el patrdén las medidas requeridas L.12
05 Se hace sobre las marcas otras mis profundas 11.32
06 Conforma el molde manualmente doblando uno a

uno hasta terminar

En resumen para la confeccidn de un molde de los siguientes tipos ten-
dremos la suma del tiempo estandar que seri el tiempo total para con -

feccionar un molde de:

Modelo Campana Tiempo Estandar (minutos) 41.07
Modelo A la Cadera Tiempo Estandar (minutos) 38.72
Modelo A la Cintura Tiempo Estandar (minutos) 39.07

En estos tiempos estid incluido los respectivos suplementos.

6.5.L. Seleccidn del Equipo y Materiales de Trabajo.

Sobre el plisado a vapor se ha llegado a una seleccidn teniendo en con
sideracidén estos factores:

El costo del equipo teniendo en cuenta un plisado igual a otras plisa-
doras importadas

La disponibilidad inmediata de adquirir el equipo y sobre todo de dise
nar el horno conveniente en tamano, para realizar en un mismo tiempo
mayor numero de planchado o de capacidad del horno.

Cumplir con un buen plisado o mejor dicho un planchado parejo, unifor-
me en todo sentido y ésto implica a que el molde sea apto para un buen
plisado

La garantia de cumplir con la programacidén planeada:

1 Horno de acero inoxidable de acuerdo al disefio (tamafio para 70 a 100

moldes) .

1 Una cocina Surge Industrial Modelo N2 PQ324 Boquilla de Loza con su
respectivo baldén de kerosene.

Mesas para plisar 1.20 x 2.40 x 0.70
Estante para los moldes en uso (madera)
Estante para los plisados terminados

Estante para productos por plisar

e e i )

Estante para los moldes en reserva o en construccién.
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L Discos metidlicos de Fe & Pb (pesas 2 grandes y dos pequenas) tamafio:
DIAX espesor (cmts) 20 x 2.5, 30 x 2.5, 12 x 4, 12 x 4.

Cilindro para abastecer de kerosene

Ganchos grandes

Juego de compas tipo ingeniero

Compas mecinico con punta de acero

Reglas metalicas grandes (75 x 5) de perfil de aluminio.

W NN

Moldes de latén delgado, confeccionado con gran exactitud para mar -

car, realizar las marcas al cartdén del molde, 3 formas de pliegues.

4, Reglas de metal tipo molde hecha especialmente para confeccionar los
moldes de tableado y corrido, ésto se manda a preparar.

1 Pesa grande

1 Tijera grande

\]

Rayadores tipo punzén con punta.

Los insumos necesarios para la confeccidén de los moldes son:

Tablillas de Duracidén Tela Tocuyo Madera Circul.
Falda Campana madera para C/par todo el arno Todo el ario
los costados

300 pares L4 meses
Falda A la Cadera 200 mts. 300 unds.
Falda A la Cintura 100 mts. 150 unds.

Total 300 pares e 300 mts. 450 unds.
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6.6. ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION

Sobre este punto hay que tener en cuenta los siguientes pasos q'
seguir el proceso de la produccidén para cumplir con el programa
de produccién y sobre todo de cumplir que el proceso de la pro-
duccidén sea el mids conveniente para el proyecto. Para esto tene-
mos seis casos, en los cuales se tiene que realizar un seguimien

to de muestra y aprobacidn.
6.6.1. Muestra Estudio

Para los seis productos antes de realizar a producir algln pro-
ducto se tiene que realizar una muestra y un estudio sobre éste.
Este paso es muy importante por que se llega a ciertas conclusio
nes sobre todo de demanda y oferta. En cada producto que nasotros
hemos hecho mencién sobre el diagrama de flujo y sobre nuestras
calidades de tela que se van a producir para cumplir nuestro pro
pbésito, no se descarta la aparicibén de nuevas telas y otras inno
vaciones en cada producto para variar é&ste por varios modelos di
ferentes, todo esto es por razones de mercado y gustos de la cli
entela. Para que consiste la muestra, para realizarle un segui
miento y su aprobacidn para la confeccidén del modelo escogido, -
tiene que tener estos requisitos:

Si es rentable el modelo

Si tiene mercado disponible

Si la confeccibn se puede realizar sin grandes deficultades

Si es aceptado por el jefe de produccidn
Escogido el modelo, se corta con la tela escogida y la talla de
mayor aceptacibén. Para las faldas plisadas se hace una muestra
por lo menos de 36 unidades (minimo tres colores) y para la fal-
da shanell, mientras que para los pantalones se corta 18 unida -
des se confeccionan el modelo en cada puesto de trabajo y de a-
cuerdo a los diagramas ya establecidos y las nuevas innovaciones
que se tiene que incluir en tiempos y operaciones. Para seguir
esta muestra es necesaria la participacién de: jefe de producciin
supervisor, jefe de costose.
La toma de tiempos y para detectar las posibles fallas y circunstan -

cias adversas que se pueden presentar en el momento de confeccionar

el modelo estard a cargo del supervisor.
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El jefe de costos se encargara sobre las tarifas y todo lo concernien
te al costo total del producto para informar a la gerencia la aproba-
cidén para su venta.

Por el proceso productivo, estableciendo el plan y control de la pro-
duccidn estard a cargo del jefe de produccidon y sobre todo por la dis
ponibilidad de las mAquinas para reemplazar alguna operacidén en el pro
ceso productivo. Esta muestra tiene que ser aprobada por la gerencia
pero en coordinacién y segin los informes del jefe de produccibén, de
costos y el supervisor. Las muestras confeccionadas se reparten de la

siguiente forma:

Faldas Pantalones
Gerencia 1 1
Supervisor 1 1
Exhibicién 6 3
Vendedores 28 13

Sobre esta reparticién es necesaria y muy importante para la aproba -
cidén de la muestra, ya que debido a la reparticidén de las muestras a
los clientes mayoristas y la aceptacidén de ellos por medio de cartas
ya preparadas para su respuesta sobre las ventajas y desventajas de
los consumidores en diferentes lugares del mercado interno se proyec-
tard el prondstico de venta y ésto implica al planeamiento de la pro-
duccidne.

La realizacibén de los costos de una unidad del modelo es para que es
té preparado sobre las tarifas y el costo total de la producciébn.

La gerencia sobre la necesidad de preparar el diagrama del flujo con
las nuevas innovaciones.

La muestra estudio se tratarad de realizar los dias domingos o feria -
dos para no interferir la produccidén o si no en horas posteriores al

trabajo diario.

6.6.2. Planeamiento de 1la Produccién.

Sobre la planificacidén de estos productos y de los nuevos modelos he
mos tomado criterios de apreciacién del futuro como:

Qué necesidad satisface el producto ?

Qué mercado tiene ?

Quién compra ?
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Es favorable el momento ?

Qué ventajas financieras pueden alcanzar ?

Siendo nuestro prondstico de venta promedio 500 piezas diarias, donde
300 son faldas y 200 son pantalones los programas de produccidén se ha-
ran en base a esa cantidad. Se tendr& un prondéstico de venta y un rol
de necesidades y sobre todo en la seccion de cortes y se tratara de
que haya cortes en stock para que el flujo de produccion sea constante.
Cortes en stock para las faldas 1200 piezas, para los pantalones 1000
piezas y siempre habrad un corte en espera de 600 faldas y 400 pantalo-
nes. Se realiza un balance de linea para determinar la cantidad de o-
peracidén y maquinas necesarias para cumplir con nuestro programa y la
disposicidon de ellas, tomando como base los diagramas de flujo de los
seis productos diferentes, haremos nuestro balance con los tiempos es-
tandar para cada producto.

Para nuestro planeamiento de la produccidén y para un mejor control vy
sobre todo para manipular en forma ordenada se tomaran ciertas medidas

necesarias; Cada lote sera de 25 piezas, esto significa que para:

Falda Campana P. Falda A la Cadera P. Falda A la Cintura Falda Shanell

100 piezas 100 piezas 50 piezas 50 piezas
L 1lotes L4 lotes 2 lotes 2 lotes
Pantalones Jean Pantalones de Vestir
100 piezas 100 piezas
4 lotes L4 lotes

Que sera repartida de la siguiente forma:

-Cada lote tendra una hoja de control que se le dara al operario, ésto
serd una forma de controlar la produccién y también al operario.

Una vez terminado el operario un lote pasard a las siguientes opera -
ciones con su respectiva hoja de control, asi sucesivamente hasta el
final de las operaciones.

-Cada lote estara preparado por la seccidén de cortes y luego pasa a la
seccidén productos en proceso, se tratari siempre de habilitar sobre
todo en faldas de varios colores, lotes de 25 piezas igual color, en

los cortes se tiene esto en cuenta.

-Habrd una sola persona que entregue y reciba los lotes en forma orde-

nada.

_El1 trabajo seri realizado en cadena por las diferentes miquinas pero
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no asi todo en cadena por operaciones, ya que para las faldas y panta
lones tendremos un solo operario que hari varias operaciones sucesi -
vas, pero siempre se tendri en cuenta las operaciones en cadena por
las ventajas que presta en: Perfeccionamiento de un operario en una o

peracidén. Mayor rapidez de los operarios en cada operaciébn.

Tomando en cuenta las apreciaciones mencionadas se reduce a determinar
nuestras necesidades de maquinas y operarios; para nuestro balance de
linea debemos tomar en cuenta que para cada producto vamos a tener un

balance de linea que se encontrari en los siguientes cuadros. Ejemplo:

Para la Falda Campana Plisada

Operaciébn Descripciébn T.N. T.E. Produc.Diaria

Ok Cierre del vuelo plisado 0.40 0.55 100 pzas: 1

T E.: 0.55/pza
Prod/jornada: 480/0.55 : 872 pzs/jornada

1 operario 872 pzas/jornada
X operario 100 pzas/jornada

X ;3 0.114 operario

b

Esto significa que con un operario, se puede cumplir con el programa

de las 100 faldas en dicha operacién.

Otro ejemplo para la Falda A la Cadera Plisado

Operacidn Descripciébn T.N. T.E. Prod.Diaria
08 Unibén de pretina con faja 0.75 0.93 100 pzas
T.E.: 0.93
Prod/jornada 480/0.93 : 512 pzas/jornada
1 operario 512 pzas/jornada
X operario 100 pzas/jornada

X : 0.19 operario

Otro ejemplo para la Falda A la Cintura Plisado

Operacién Descripcién T.N. T.E. Prod.Diaria

12 Plisado del vuelo 3.68 4.61 50 pzas
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Prod/jornada 480/4 .61 : 104 pzas/jornada
1 operario 104 pzas/jornada
X operario 50 pzas/jornada

X : 0.48 operario

Esto significa que con un operario cumplimos con nuestro programa.

Observando cada producto con su respectivo balance de linea por opera-

cidén necesitamos lo siguiente:

Falda Campana Plisado 7 operarios
Falda A la Cadera Plisado 8 operarios
Falda A la Cintura Plisado 7 operarios
Falda Shanell 8 operarios
Pantaldén de Vestir 14 operarios
Pantaldén Jean 12 operarios

Para 500 piezas diarias hasta el momento se necesitari 56 operarios.

Realizando un balance de linea, ya completo, pero analizando detenida-
mente la cantidad de produccién diaria/jornada que sobrepasa la canti-
dad exigida que es de uno (1) produccién/diaria (fila N2 %) pero el o-
perario cumpliendo con su trabajo al destajo podra realizar otras ope-
raciones que le permitan cumplir con su diario. Realizando el ajuste

es de 22 operarios incluyendo la confeccién de moldes. Ejemplo, un so-
lo operario realizard el bastillado y sic sac, lo mismo ser& ojal y bo
tén, las operaciones de costura recta son realizados por un solo opera

rio de acuerdo al lote que se le proporcionaréi.

Por supuesto que al comienzo se trabajard a un 70% 6 80% de eficiencia
para luego llegar a la meta programada.
Para una mejor informacién a continuacién presentamos el balance de 11

nea de los seis productos con los que vamos a trabajar.

6.6.3. Estudio de Tiempos y Movimientos.

Este andlisis nos indicari el tiempo que se demora una operacidén de un

producto, ademids nos va a dar una idea de la produccidén real o total
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por jornada de trabajo, asi se hace en todas las operaciones de un de-
terminado producto (fila N2 6) como se observard en el balance de Linea.
Para realizar este estudio se ha llegado a ciertas consideraciones ge-
nerales como los SUPLEMENTOS; para nuestro proyecto hemos considerado

un suplemento para todos los productos que suman 25%.

Necesidades Personales

Fatiga

Trabajo Mondtono

Trabajos de precisién
Iluminacidén Inadecuada

Cambio de Bobina o Carrete
Posicién L geramente Incdémoda
Rotura de Hilo

Rotura de Aguja

P . . 1 =
Interrupcion de Maquina L
X -
Distincién de Tonos %
- 2%
Procesos bastante complejos
. — 1
Interrupcidn por corte *
25% 25%
Para las confecciones Para las confecciones
de faldas y pantalones de moldes y para el
plisado.

Al haber determinado los suplementos para todos los casos, estos suple-
mentos se suman al tiempo normal, obteniendo asi el tiempo estandar que
es lo que interviene en los cdlculos y con estos tiempos se trabajan.

Los movimientos se estd considerando para determinar la produccidn total

incluida todos estos factores que implican en la produccidn.

6.6.4. Establecimiento de Tarifas.

Sobre este caso lo hemos planteado de la siguiente manera, para esto es
necesario que trabajemos con un solo tipo de personal al DESTAJO, pero
con dos sueldos béasicos.

La férmula para hallar la tarifa es la siguiente:

Sueldo DNiario

Tarifa: —
Produccién Total/jornada

Sueldo diario, hay dos tipos, personal que ganard diario $/835.00 soles
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oro y otro personal que ganari sueldo basico de S/735.00 soles oro.

Para el personal de sueldo bAsico realizarin las siguientes operaciones

como ojal, botdn, trabajo manual que consiste en limpieza y embolsado.

Ejemplo para la Falda Campana Plisada:

Operacibn Descripcidn T.E. Prod.Total/jornada
02 Plisado del vuelo 3.38 142 pzas.

Tarifa: s/ 858.00

162 piezas 6.0k soles oro/pieza

Otro ejemplo para el Pantalén Jean:

Operacidn Descripcidn T.E. Prod.Total/jornada
05 Embolsar y rematar 2.00 240 pzas.
Tarifa:

240 piezas : 3.57 soles oro/pieza

Para el Pantaldon de Vestir:

Operacidn Descripcidn T.E. Prod.Total/jornada
41 Poner marca y embolsar 0.50 960 piezas
Tarifa:

¢t 0.76 soles oro/jornada
960 piezas 7 /3

Asi de esta forma se realiza todas las operaciones de cada producto,
hasta la confeccidén de los moldes y el plisado, tomando siempre como re
ferencia el tiempo estandar. En los cuadros del Balance de Linea se en-
contraré todas las tarifas por operaciones. Actualmente est& tan desva-
lorizado la moneda que parece raro que estemos trabajando con centavos,
pero al final del dia estos centavos se redondea al inmediato superior
para evitar molestias de pago, se nota que toda operacidén es pago al

destajo.

6.6.5. Disponibilidad de MAquinas.

La disponibilidad de mAquinas con la que empezamos contar para nuestro
proyecto es suficiente y para que tenga una disponibilidad inmediata
justo en el momento preciso para que no haya ninguna interferencia en
el proceso de produccibén. Por supuesto que hay miquinas que estén reem-
plazando a otras como la presilladora que se necesitan para_hacer los
pasadores pero es reemplazado por la remalladora y la costura recta,tam

bién ésto puede suceder con los atraques de los pantalones de vestir q'
hay algunas telas que no se le atraque,en su lugar se realiza una costu

ra recta mis uniforme y mAs proporcionada en dicho lugar. A todo esto,
se tiene la mejor disponibilidad de las miquinas, también se realiza u-
na disposicibén en la planta en base al ahorro en transporte o movimien-

del personal en demasia.
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6.6.6. Control de la Produccion - Calidad

Referente al control de la produccion, opera en el sentido mAs amplio
y consiste en hacer un plan de la corriente de materiales que llegan a
la fabrica, pasan por ella y salen, regulandola de tal manera que se
alcance la posicidn 6ptima en cuanto a beneficio. Para determinar un
control de la produccidén se ha llegado a plantear estimaciones de: La
demanda del cliente, la capacidad productiva, nuestra situacion de ca-
pital, la mano de obra, etc. Esta evaluacidén se tomd en cuenta no solo
el estado actual, pasado, sino que debera proyectarse al futuro, como
lo hemos considerado. Para mantener un buen control de la produccion

tenemos las siguientes funciones:

Pronosticamos la demanda del producto vs. tiempo.

Comprobar la demanda real con la pronosticada.

Seglin la produccién determinar las necesidades de insumos y materia
prima, o sea los niveles de existencia en determinado tiempo.

Siempre comprobar los niveles de existencia, comparindolas con los que
se han previsto y revisar los planes de produccion.

Hacer programas detallados de produccién.

Planear la distribucién de los productos.

En resumen la funcidn del control de produccidén para nuestro proyecto
es Unico y tiene su origen en las exigencias del cliente, el disefio del
producto, las materias primas que se emplea y el proceso de conversion.
Para nuestro ejemplo adjuntamos algunos cuadros sobre el buen control
de produccidn.

Una de nuestras mayores prioridades en este capitulo es la de contro -
lar la cantidad de produccidén diaria para cumplir con nuestro propodsi-
to de prondéstico de ventas. De alli que empleamos un control de salida
de almacén de materia prima y un control del corte sobre el producto y
también lo relacionado con los retazos del corte que al final de cada

mes representa una cantidad considerable de tela.
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PRONOSTICO DE VENTAS ANUAL DE LOS SEIS PRODUCTOS

ANO 1980
(unidades)
FALDAS PANTALONES
MES Campana P. A la Cadera P. A la Cintura P. Shanell Jean Vestir
Enero 2000 2000 1000 1250 1000 1000
Febrero 2000 2000 1000 1250 1000 1000
Marzo 2000 2000 1000 1000 1000 1000
Abril 1500 1500 800 800 800 800
Mayo 3000 3000 1200 1500 1000 1000
Junio 2000 2000 1000 1000 1500 1500
Julio 3000 3000 1500 1250 1500 1500
Agosto 2500 2500 1500 1500 1250 1250
Setiembre 2000 2000 1000 1000 1000 1000
Octubre 2000 2000 1000 1000 1000 1000
Noviembre 2000 2000 1000 1000 1000 1000
Diciembre 3500 3500 2000 2000 2000 2000
Total 27500 27500 14000 14550 14050 14050

Son estimados teniendo en cuenta los meses festivos, las temporadas de
los productos, navidad, 28 de Julio, Dia del Padre, Dia de la Madre,etc
Al final de cuenta lo ideal es que todo lo que se produzca se venda pe-
ro son unos estimados del futuro teniendo en cuenta los factores cuanti
tativos y cualitativos. Este prondéstico cada tres meses como minimo de-
be compararse con la demanda real, para que en lo sucesivo pronosticar

con mayor exactitud a la demanda real.
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CANTIDAD DE MATERIA PRIMA POR PRODUCTO (mes-afio) PARA LAS FALDAS.

Falda
Campana
Plisado
mes
Poliester
1.50 ancho 1570
Milano-Yacar
Diolen
1.50 ancho 450
Polystel D.
1.50 ancho 125
Pretina en
rollos 25mts 83.5
Botones ch. 2500
Etiquetas 2500
Hilo Cadena
12500 ydas. 10
Cierres #
12-15 cmts. 2500
Botones
dorados -—-
Bolsas P.
faldas -—e-
Cartodn 50
Tocuyo
1.50 ancho -—.-
Tabiillas 25

Madera circ.

43.75

Falda Falda
A la Cad. A la Cint.
Plisado Plisado
mes mes
400 375
585 375
100 -
200 375
Otros Insumos
- 1250
2500 1250
12 6
-—.- 1250
7500 -.=
50 30
16.6 8.33
25 12.5

Falda
Shanell

2500
1250

15

1250

Total
al mes

2525

Total
al ano

30,300

1003.75 12,045

1487.5

700

83.5
6250

7500

43

5000

7500

1250
130
25

25
37.5

17,850

8,400

999
75,000
90,000

516

60,000

90,000

15,000
1,560
300

300
450

mts

kls

mts

mts

rls
und

und

cns

uns

uns

uns

Kkls

mts
prs

uns

Por supuesto que esto es cantidad de materia prima e insumos que se ne-

cesita para cumplir con nuestro programa, pero se tiene en cuenta que

hay ciertos productos que se requiere con mucha anticipacién por las de

moras de entregas y otros que se necesitan en mayor cantidad del mes

por motivos del proceso de la produccidn.
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INSUMOS PARA LA PRODUCCION DE PANTALONES

(mes - afio)

MATERIALES Jean Vestir Total Total

mes mes Mes Ano
Drill ancho 1.50 1680 - 1680 20,160 mts
Corduroy 1000 L7s 1475 17,700 mts
Otros 900 .= 900 10,800 mts
Polystel Grueso 1.50 —= 1312.5 1312.5 15,750 mts
Diolen 1.50 ancho —.- 787.5 787.5 9,450 mts
Poliester 1.50 ancho - 262.5 262.5 3,150 mts
Tocuyo o Bramante 250 750 1000 12,000 mts
Lin6én 0.90 ancho -—- 250 250 3,000 mts
Hilo Conos 12500 yds -.- 25 25 300 conos
Etiqueta 2500 2500 5000 60,000 unids
Botones - 2500 2500 30,000 unids
Ganchos —— 2500 2500 - 30,000 unids
Cierres Pant.Vestir - 2500 2500 30,000 unids
Cierres Pant.Jean 2500 - 2500 30,000 unids
Bolsas Plasticas 2500 2500 5000 60,000 unids

Hilos 3 cabos 6000 yds 145.82 -—- 145.82 1,749.84 cns
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Referente al control de calidad es asegurar a la administracién
y a los consumidores que los productos que fabricamos estin idea
dos para cubrir las necesidades. Para nuestros productos el con-
cepto de calidad es variable, ya que existe una relacidén de cali
dad y el precio. Para nuestro proyecto esta relacidén no es una
salida ya que se confeccionaria una falda campana plisada de un
buen control de calidad con respecto a la confeccidén pero no a la
tela, esto implica que el control de calidad para nosotros es mds
importante en la calidad de la tela por confeccionar y por la ca-
lidad de hilo en la costura para tener un buen producto final més
que el acabado superficial ya que nuestro producto en un 90% esté
destinado al sector rural m&s que el urbano. De ahi que en los dia
gramas de flujo del proceso la inspeccibén de la costura por lo ge
neral es realizado por la misma persona que confecciona, de ahi
que estos tiempos de inspeccidén lo hemos considerado como tiempo
de operacidn porque es un trabajo manual sin m&quina.
Para nuestro proyecto la calidad de tela e hilos y acabado de 1la
confeccidén son nuestros principales puntos de la inspeccidn,sobre
cuando inspeccionar en el almacén de materia prima para ver si se
ajustan a los requisitos necesarios en términos de calidad.
Con frecuencia se usa el muestreo de aceptacidn para este tipo de
inspeccidén sobre todo con los hilos y telas, pero con la confec-
cién final es una inspeccidén final del proceso de produccidn.
La inspeccidn debe practicarse en las siguientes etapas:

Cuando se reciban las materias primas.

- Cuando se estin tendiendo las telas para el corte.
Cuando se retiran los plisados del molde.

- Cuando los productos terminados salen del proceso de produccidn

Hay que tener en cuenta que a mayor inspeccibén es mis costosa y
mayor ser& su precio. Es esencial que se practique una inspeccidn
al principio y al final del proceso, pero no hay sentido hacerlos

en todos los puntos posibles.
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Balance de Lineas

Consiste en que un productos puede ser ensamblado en forma mu
cho mi&s répida y econdbémica, dividiendo el trabajo total en ta
reas individuales y asignando estas tareas a diferentes opera
riose.

Se entiende por balance de lineas al cilculo que permite efec
tuar el armado total de una prenda con la gente menos posihle
el minimo tiempo muerto y la mejor distribucidén de elementos
de trabajo en los puestos de trabajo.

Un elemento de trabajo es la mayor unidad de trabajo que no
puede dividirse entre dos o mds operarios sin crear una inter
ferencia innecesaria entre los mismos.

Una estacidén de trabajo es el conjunto de.elementos de traba-
jo asignado a un puesto de trabajo.

Un puesto de trabajo es una 4rea adyacente a la linea de arma
do donde se ejecuta una operacidn.

El tiempo de ciclo es el tiempo que permanece el producto en
cada estacidén de trabajo.

La demora de balance es la cantidad total de tiempo muerto u
ocioso en la linea, que resulta de una divisibén desigual de
los puestos de trabajo.

Para efectuar el balance se necesitan operaciones previas tal
como el estudio de tiempos, diagramas de procedencia y caminos
posibles.

El estudio de tiempos ya lo hemos analizado profundamente y
ya tenemos los valores para realizar el balance de linea 4pti
mo para cada productoe.

La construccibén de un diagrama de precedencias que represente
gr&ficamente las relaciones de orden o de precedencias entre
las diversas tareas. Cada circulo indentifica una operacidnj
la relacibén de orden, dependencia, precedencia o antelacidn
se indica con una flecha para advertir que la tarea uno ante-
cede a la dos. Para los seis productos presentamos los dia-
gramas correspondientes a caminos posibles. Se puede efectuar’
muchas combinaciones, aun respetando las precedencias. E1 B

de L consiste en encontrar el camino posible, donde se produ-
ce la mejor distribucidén de tareas,empleando el minimo de per

sonasSe
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6.7. MAQUINARIA Y EQUIPO

Las mAquinas y equipos para la confeccibén fueron escogidas teniendo en
cuenta varios factores: El costo, la disponibilidad de mAquinas en el
mercado, las facilidades de manejo y adaptaciones que ellas presentan.
Las m&quinas son diferentes, segn la operacidén a realizar por lo que

es mejor determinar la mAquina por su funcién, d&ndole una numeracién,
nGmero de agujas, nGmero de cabeza, tipo de mAquina y marca; préctica-
mente cada mAquina tendr& un historial.

Para nuestro proyecto trabajaremos con marcas que representan una ga-

rantia y sobre todo que los repuestos existan en el mercado.

6.7.1. Tipo de Maquinaria segGn Operacién.

Para nuestro proyecto tenemos seis productos y en cada producto existe
variedad en las operaciones.Para los seis productos tenemos el tipo de

operacién segin los cuadros ya mencionados (balance de 1lfnea).

6.7.2. Equipos Auxiliares.

En equipos auxiliares para nuestro proyecto tenemos lo relacionado al
plisado y el planchado, esto es:

Cocina industrial modelo Surge.

Horno para los moldes de acuerdo al disefio, de acero inoxidable.

Una plancha a vapor con equipo incorporado, marca Sussman, de dos ca

bezas para planchar a la vez.

6.7.3. Equipos Complementarios.

Estos equipos complementarios son necesarios para el buen funcionamien
to de la empresa, ésto implica que a las costureras o costureros seles
tiene que proporcionar ciertas herramientas como:

Bobinas

Carreteles de costura recta

Prensatelas

Cortahilos

Desarmador

Tijeras

Punzén

Doblilladores para la cerradura tubo y la pretinadora.
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Todo este equipo complementario es repartido en funcién de la operacibn
y de la mAquina que se est& usando.

Ademés tenemos el equipo de oficina.

6.7.4. Mantenimiento de 1la Maquinaria y Equipo.

En lo relacionado a esto, la funcié4n de mantenimiento es de suma impor-
tancia con respecto a las mAquinas de uso diario y sobre todo si son u-
sados en m&s de un turno.Para nuestro proyecto el mantenimiento se rea-
lizar& en forma correctiva, que es aquel que requiere atencién cuamndoha
ocurrido la falla. Debido a muchos factores se usa este tipo de manteni
miento correctivo en los referente a las mAquinas de costura. Para te-
ner un mantenimiento completo en nuestra empresa vamos a realizar estos
pasos importantes.
Inventario Patrimonial.-Es hacer un listado completo sobre las mAquinas
disponibles en la empresa, &ésto implica una tarjeta de control que indi
caria los principales puntos:

Cada mAquina debe tener un cédigo

Denominacién y ubicacién dentro de la planta

Precio de compra - Fecha de adquisicién -~ Representante (Co.)

Modelo de la mAquina - Nimero de serie

Datos sobre el motor - Eléctrico - Voltaje - N2 de fases - cl.

Repuestos en stock - De movimiento lento o répido

Luego una lista en blanco para ser llenado por los repuestos que sean

consumibles, indicando la fecha.
Evaluacién de Necesidades.- Es un anllisis de todos los requisitos que
se le debe dar a una mAquina para su funcibén satisfactoria,esto, por re
comendaciones del fabricante con los debidos ajustes,lubricacibén y reem
plazamientos, y las otras recomendaciones son debidos a la experiencia.
Vamos a tener un mantenimiento e inspeccibén de las mAquinas, la cocina
y el horno (todo fin de semana se realizar& limpieza de mAquinas con a-
ceite, inspeccién de aceite para el motor, revisién del horno y la bo-
quilla de la cocina, revisidén del recipiente de kerosene y del agua
que es el que mAs problemas causa debido a su oxidacién).
Por supuesto que las mAquinas antes del uso diario ser&n examinados por
los operarios, sobre todo la medida del aceite que es muy importante.
Esto es todo lo relacionado al mantenimiento de mAquinas y equipos que
ser& realizado bajo un planeamiento mensual, semanal o diario.
Referente al inventario patrimonial los datos seré&n recopilados de los

catllogos de las mAquinas y planos de instalacién. Todos estos informes
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sobre el contenido de las tarjetas de control ser&n como un kardex vy

estarfin en el departamento de producciébn.

6.8. MANO DE OBRA

Para nuestro proyecto es un factor de mucha importancia la mano de o-
bra, segn el balance de linea, que nos permite hacer un ajuste de a-
cuerdo a nuestra produccién y sobre la disponibilidad de mAquinas ya
determinadas. Se buscarh que nuestros operarios sean calificados ydies
tros en la costura, sobre todo algo de experiencia en manejo de mhqui-
nas. E1 supervisor debe ser un experto en el manejo de todas las m&qql
nas, para orientar el proceso de produccidén a los costureros. Ademés
conocer o tener nociones sobre estudio de tiempos y movimientos,diagra
mas de recorrido de las operaciones. Planificacibén y control del depar
tamento de produccibn.

El supervisor se encargar& de todo lo relacionado a los operarios y a
su incorporacibén, de preferencia en los trémites, luego de un perioco
prudente donde se ha realizado una evaluacién a los operarios. Estas
pruebas se har&n antes de contratarlas. Posteriormente se realizarén
pruebas en la puesta en marcha del proyecto.

Con las operaciones de los seis productos que tenemos en nuestro pro-

yecto determinamos la real necesidad de mano de obra.

Requerimiento de mano de obra seglin el departamento.

Cantidad Mano de Obra Requerida Departamento
1 Administrador o gerente Administrativo
1 Secretaria Administrativo
1 Contador Contabilidad
1 Auxiliar de Contabilidad Contabilidad
1 Jefe de Compra y Venta Compra y Venta
1 Asistente de Compra y Venta Compra y Venta
1 Supervisor Produccibdn
1 ABistente del Supervisor Produccién
1 Maestro Cortador Produccibn
2 Ayudantes de Cortar Produccibén

Operarios-costura-molde-limpiez.Produccién

w I
[
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6.8.1. Mano de Obra Directa.

EstA representada por el personal de planta, que son los que van a en-
cargarse de la confeccién de los seis productos, para nuestro proyecto
tenemos dos tipos:

Personal a Jornal.- Se les remunera seg(in las horas de trabajo«:porjgr
nadas, por lo general estas personas realizan operaciones secundarias,
como limpieza, ayudantes del cortador. La remuneracién se obtiene de
esta forma:

-N(Gmero de dias trabajados x su salario diario + el dominical

-El salario diario actual es de §/735.00 soles oro

<El dominical lo recibe siempre y cuando no falte en toda la semana

Luego a toda esta suma, se le hace las deducciones siguientes por ley.

Trabajador Empleador

Seguro Social del Perfi 2.5% 5.0%
Sistema Nacional de Pensiones 2.5% 5.0%
Impuesto Unico a las Remuneraciones 1.0% 2.5%
Fonavi 0.5% L.0%
Senati - 1.5%
6.5%
Seis dias de trabajo S 735.00 x 6 = $ 4,410.00
Dominical 735.00 5,145.00
Menos las deducciones 6.5% 334.00
LIQUIDO A RECIBIR & 4,811.00

En una semana normal recibirén § 4,811.00

Personal a Destajo.- Es aquel que gana por lo que ha producido y esto

s{ representa la parte significativa de la produccién.

La remuneracidén al destajo implica mhs cllculos, porque se tiene que

multiplicar el nfimero de piezas hechas en la semana por su tarifa res-
pectiva.

Para obtener el dominical, el total anterior se divide entre seis y a-
si se obtiene el dominical, que luego se le agrega al salario semanal.
Para hacer un clAlculo, tomaremos a un operario que a la semana realiza
varias operaciones en mAquina de costura recta en el producto de falda
a la cadera; ha confeccionado a la semana 480 faldas solamente con la

mAquina de costura recta. Si la suma de tarifas en mAquina recta por
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falda da 10.48 soles oro, por 480 faldas dan a la semana de seis dias

10.“8 X 1‘80 = Sl 5,030.00

M&s dominical 838.00 5,868.00

Menos las deducciones 7.5% 440.00
LIQUIDO A PAGAR S 5,428.00

Nota: E1 Impuesto Unico a las Remuneraciones es del 2% a

los trabajadores que pasan los 20,000 mensuales.
En una semana normal este operario recibir& S 5,428.00, por supuesto
que esta liquidacién est& sujeta a la mayor o menor cantidad de pie-
zas que el operario realice en la semana y por lo tanto esta cantidad
es relativa.
También cabe hacer mencién que las tarifas por operaciones varian, ca
so del ojal, botbén, limpieza manual; éstas tienen otras tarifas més
bajas que las otras. También que, como va avanzando el proyecto, se
realizarf ciertas modificaciones en tarifas con el fin de incentivar
la produccién.
Por lo general vamos a tener todos los operarios que sean, de prefe -

rencia, varones.

6.8.2. Mano de Obra Indirecta.

Representan todas las demAs personas que no determinan la produccién

en 81, pero si forman parte de la empresa y que a través de estas per
sonas se realizan los cortes, planeamientos, costos, administracién,

financiamiento, asuntos legales, etc.

Aqui ingresa todo el personal de administracién. Por lo general todo

este grupo pasa los S$/20,000.00 mensuales. Para nuestros costos se sa-
ca un estimado total de este personal y luego se le prorratea a cada

producto correspondiente, para obtener un costo total aproximado al

real. Ademfs a este grupo pertenecen el Supervisor, Auxiliar del Su -

pervisor, Maestro Cortador, Ayudante y Limpieza.
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PROGRAMACION DE INGRESO DE

Mes
Uno 1
1
Dos 1
Cuatro 1
1
1
1
Quinto 2
Sexto 1
21
1

C a r g o

Administrador

Secretaria

Contador (1/2 turno)

Supervisor
Maestro Cortador
Jefe de Compras-Ventas

Operario para Moldes

Secretarios (as)

Ayudantes de Cortar

Auxiliar del Supervisor
Operarios

Limpieza

PERSONAL

Sueldo Promedio

s 90,000.00
25,000.00

40,000.00

45,000.00
45,000.00
45,000.00
25,000.00

25,000.00 c/u
22,070.00 c/u

25,000.00
22,070.00 c/u
22,070.00

Sobre los operarios, tenemos que para la instalacién recibiré&n este

sueldo como minimo para que no se perjudiquen, ya que los dos prime

ros meses son de prActica para sefnialar el flujo de produccién de ca

da producto, posteriormente pasarin a trabajar al destajo.



101

6.9. CARACTERISTICAS FISICAS DEL PROYECTO

Se toma bajo ciertas restricciones financieras. También bajo restric-
ciones fisicas como en el terreno, su tamafio, forma y a ordenanzas lo
cales o leyes estatales.

Otra de las principales caracteristicas fisicas para nuestro proyecto
es sobre: Qué capacidad habr& en el futuro ?. Contamos con los medios
necesarios para incrementar la capacidad, no involucra la compra del
equipo cuando existe capacidad ociosa, pero si habrd espacio disponi-
ble en el edificio de manera que se pueda instalar el equipo que se
vaya necesitando.

Entonces la pregunta se relaciona a la provisién de espacio extra,so-
bre este espacio deben estar balanceados con el costo marginal de
construir m&s espacio ahora y llevarlo como un gasto general hasta
que sea utilizado. Se puede hasta adquirir un terreno de 1000 m2 en

lo méximo, pero en los siguientes afios serfn las inversiones.

6.9.1. Distribucién de 1la Planta por Areas.

Hemos buscado la distribucidn més apropiada, es una distribucidn de
l1{nea y de proceso la que mAs se acomoda a la naturaleza del proyecto
el uso de la distribucié4n en combinacibén implica como resultado en un
bajo costo de produccién.

Para nuestro proyecto hemos tomado como base un &rea total, minimo de
360 mts2, que serA distribuido de la siguiente forma como se muestra
en el cuadro o plano de la planta. El criteio principal para seleccio
nar la distribucidén es el costo debido al manejo de materiales,que im
plicaria en transporte,gasto adicional por operarios, etc.

En el cuadro est& enumerado las secciones o departamentos:

# l.- Oficina de Administracién 12 mts2
# 2.- Oficina de Contabilidad-Produccién 12 mts2
# 3.- Oficina de Compras - Ventas 12 mts2
# L.- Almacén de Productos terminados 28 mts2
# 5.- Almacén de Materia Prima - Insumos 52 mts2
# 6.- Seccibdn de Plisado y Planchado 25 mts2

# 7.- Almacén de Productos en Proceso y de Moldes 30 mts2
# 8.- Servicios Higiénicos para hombres 15 mts2



Distribucién de 1la planta per areas y equipes .(36U mts 2)

No 7 N° 6
N°e 12
™ B
M Ne 8
R
Ne 12 BU &
C.R o ;
e L N9
2-173 C,T P
C.R =
C.R C.R|C.R S.S N° 4
No § No o N° 11
N° 10
N° 1
N° 3
4 ! =20
| 6.5 1 3 _1054{» l+

escala 1 emt : 1mt.
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# 9.- Servicios Higiénicos para mujeres 5 mts2
# 10.- Servicios Higiénicos para el personal administ. 4 mts2
# 11.- Patio 13.5 mts2
# 12.- Seccibébn corte (&rea disponible para trabajar) 60 mts2
# 13.- Seccién de Costura general (Area de trabajo) 87.5 mts2

# 14.- Armarios o guardarropas 4 mts2

Referente a la seccibén de costura general, est& inclufda la limpieza y
embolsado de los productos, esta Area es disponible para las 16 mlqui-
nas bien acomodadas y dejando espacio disponible para cualquier amplia
cién, sobre todo de incorporar m&s mlquinas.

Estas Areas tomadas con respecto a los almacenes, son espacios disponi
bles como para que no exista problemas en el almacenamiento de materia
prima, por el volumen que ocupar& en un determinado momento de almace-
namiento y bajo esta condicibén también estén los almacenes de produc -

tos en proceso y de productos terminados.

6.9.2. Distribucié4n de los Equipos en la Planta.

Esta se refiere a la distribucibén de los muebles, mAquinas y equipos
complementarios en la planta. Esta distribucibén est& basada en una com
binacién de produccibén en linea y por producto.

Tenemos en produccién seis productos diferentes.

Deja el equipo en condiciones flexibles.

La utilizacién del equipo es mejor.

La inversidén total en equipo baja.

Debe conservar un grado apropiado de flexibilidad para facilitar cam-
bios futuros en el disefio de productos, volfimenes y una tecnologia més
avanzada.

En la seccién de plisado y planchado encontramos la plancha Sussman a
vapor y también la cocina con el horno a vapor.

En la oficina de Administracién o Gerencia se encontrar& dos escrito -
rios (uno para la secretaria).

En la oficina de Contabilidad-Produccién se encontrark también dos es-
critorios con sus respectivas sillas.

En la oficina compra y venta, también un escritorio.

En el almacén de productos en proceso y de moldes, van a estar cuatro

estantes.
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El escritorio del auxiliar del supervisor se encontrar& en el patio,cer
ca al reloj de control de asistencia.

El guardarropas se encontrar& cerca al bafio del personal.

El armario de metal para hilos, botones, cierres, est& en el almacén de
materias primas.

Los extinguidores se encontrarén en lugares estratégicos, uno en el in-
greso de la fAbrica (en el patio), el otro en la pared de seccién de pli
sado y el almacén de productos terminados, un tercero en el ingreso al

almacén de materias primas - insumos.

6.9.3. Terreno y Edificaciones.

Tanto el terreno como el edificio deben permitir la expansién de las o-
peraciones de tal manera que no impliquen en gastos extraordinarios y
paradas en la produccién.
Especificamos restricciones sobre el tipo de construccibén y cédigos de
seguridad, también sobre el &rea de terreno.
Sobre el terreno hemos tomado un &rea prudente como para la expansibn,
ésta es de 360 mts2: 15 x 24 mts.
Con respecto a la construccibén, estructuras, acabados e instalaciones
se toman en cuenta:

-Columnas y vigas de concreto armado para tres pisos.

-Techo aligerado de concreto, como para tres pisos.

-Pisos de loseta vinflica, cemento brufiado coloreado.

-Ventanas de fierro y puertas contraplacadas de madera.

-Las paredes ser&n de ladrillos caravista.

-Baiios completos nacionales, sin tina pero con duchas.

-Instalaciones de agua frfa, corriente empotrada e instalacién de

teléfono.

6.10. TECNOLOGIA DEL PROYECTO

La tecnologfa empleada en los principales puntos del proyecto es para
obtener un objetivo, el de llegar a un producto final bien acabado vy
con un estudio sobre la materia prima, la confeccién de los moldes, el

hiId que se requiere y la calidad del plisado.
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6.10.1. Estudio Técnico de los Moldes (confeccionar)

Sobre los moldes a confeccionar, el uso de estos moldes est& supedita-
do a los moldes que se necesita confeccionar en nuestro proyecto. Tene
mos 3 tipos:

Molde Campana - se usa para las faldas campanas

Molde Tableado - se usa para las faldas a la cadera

Molde Corrido - se usa para las faldas a la cintura
Uno de los principales puntos para iniciar un estudio técnico de los
moldes es:

Conocer la calidad del cartén

Que no sea muy poroso

Que no sea muy grueso

Que el ancho del cartbédn sea apropiado para trabajar

Que exista mucha precisié4n en la confeccibn.
Sobre los tres primeros puntos, antes de coaprar un cartén para confec
cionar los moldes se requiere una muestra del carté4n para realizar o
confeccionar un molde de prueba y luego se procede a su uso por lo me-

nos unas 10 veces para determinar la calidad del cartén.

Caracter{sticas para la confeccibédn de los moldes:
# 1 Modelo
# 2 Tallas
# 3 Ancho del cartén
# 4 Factores para escoger el molde

# 5 Observacibén

a) MOLDE CAMPARA:
# le= Campana N2 de pliegues de 48 a 62
# 2.- Son dos tallas, tamafio '"M" de 95 a 100 cmts de radio y el otro
tamaiio es extra de 115 a 120 cmts de radio.
# 3.- Para la talla "M" de 1.00 mt de ancho, para la otra talla de
1.20 mt.

# L.- Depende del grosor de tela.
# S.- Para la tela delgada se usan molde campana de 58 a 62 pliegues
de preferencia, para las telas gruesas se usan de 58 a 52 plie
gues, N
b) MOLDE TABLEADO:
# l.- Para los moldes tableados de 6 a 8 pliegues y de 6 tableros de
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8 cmts.

# 2.- Tamano mediano de .50 cms de ancho y de tamafio extra .70 cms

# 3.- Para cada tamafio de molde hay un ancho de cartén y es de 1.00
y 1.50 mts.

# L.- Depende del grosor de la tela y también del wvuelo que se le
d& a la falda.

# 5.- Significa que se puede ahorrar tela y ésto implica la confec
cibén del molde.

MOLDE CORRIDO:

# 1.- Para los moldes corrido y éstos varia por los # de pliegues.

# 2.~ Tamafio mediano de 0.50 cms y el tamafio grande de 0.75 cms.

# 3.- Para cada ancho del molde hay un ancho de cartén, de 1.00 y
1.50 mts.

# 4.- Depende del grosor de la tela y del wvuelo de la falda.

# 5.- Se puede ahorrar tela y &sto implica la confeccibédn del molde

10.2. Estudio Técnico de las Telas o Materia Prima.

El uso de las telas por confeccionar depende de la calidad de ésta y

estos defectos se puede detectar por diferentes formas y pruebas, cowo

las siguientes:

Con respecto a las telas para las faldas plisadas, primero se hace u
nas muestras de plisado y lavado para observar como queda después de
estas pruebas.

Antes de hacer una compra, para faldas plisadas, se pide al prowveedor

o fabricante la cantidad de fibra de poliester que tiene la tela, es

te es un factor importante para las faldas plisadas (minimo 50%).
Sobre las telas polystel, poliester. se observa el acabado de la te-
la, sobre todo que tenga buen apresto y cafda.

Con respecto a todas las telas, se chequea que los anchos de las pie
zas sean de margen de aceptacibén, que las diferencias no sobrepasen
de 3 cms, cuando sobrepasan estas medidas se tiene que perder mucha
tela en el corte o implicarfa realizar varios cortes por los anchos
de la tela.

Con referencia al Milano-Yacar se debe observar que estas telas ten-

gan el proceso de vaporizado.

Con referencia al diolen se debe observar que los colores sean Opti-
mos en todos los rollos (problema de tinte).

Con referencia al Drill, se observarfA sobre su peso y que no sea de
segunda.
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6.10.3. Estudio Técnico del Tipo de Hilo.

Actualmente la variedad de hilos existentes implica varias calidades
de hilos y para esto se realiza un estudio sobre la calidad de hilo
que se va a necesitar para cumplir con una buena calidad del producto
final. Para nuestros seis productos, vamos a tener diferentes tipos
de hilo en uso.

Hemos tomado como base el uso del hilo marca Cadena.

Existen calibres en los hilos para su distincién.

Calibre Textura
60 fina
50 2 cabos
40 3 cabos
20 gruesa 3 cabos

Tenemos conos de 6,000 y 12,000 yardas que equivalen a 5,486 y 10,972
metros. Los hilos mercerizados no pierden su color tan fécilmente.
Para los pantalones Jean se emplear& hilo calibre 40, para ciertas o-
peraciones, como la basta, remalle, pegado de etiquetas, vistas,atra-
que,presillas, garetas y bolsillos; si la prenda se va a desmanchar

se emplearé hilo mercerizado.

El hilo de calibre 20, se usar& en todo tipo de pespunte externo 6 tam
bién en cerrados, acabados de garetas, pretinado y basta americana.
Cuando el Jean va a ser desmanchado se emplear& hilo mercerizado.

Para los pantaloes de Vestir se van a usar dos tipos de hilo, el cali-
bre 20 - 3 cabos para los trabajos de pespunte externo, cerrados, pre-
tinados, acabado de gareta. El1 otro ser&k de calibre 4O - 3 cabos para
las siguientes operaciones como basta invisible, presillas, atraque,re
malle, bolsillos, garetas, vistas, pegado de etiquetas.

Con respecto de todas las faldas plisadas y la shanell, se emplearé dos
tipos de hilos de 40 - 3 cabos y el de 50 - 2 cabos. Se emplearh el hi
lo de calibre 40 para las siguientes operaciones: Pretinado, todo tipo
de pespunte externo, cerrados. Para el hilo de calibre 50, las siguien
tes operaciones: Remalle, bastas invisibles, ojales, etc.

Para tener un planeamiento sobre las necesidades de hilo que vamos a
necesitar, se ha calculado la cantidad de hilo que lleva un pantalébn,
una falda y as{ respectivamente de todos los productos, asumiendo 1la

cantidad de desperdicio que se genera en la confeccién de cada prenda.
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Para determinar cualquier informacién sobre si una prenda de vestir es-
t& bien confeccionada, basada en las normas técnicas, se recurre a la
Cia. Costuratec que comprueba el calibre de hilo que se utiliza, ademés

informa las puntadas por pulgada, tipo de mAquina y nfimero de aguja.

6.10.4. Estudio Técnico del Plisado.

Este estudio fue determinada con la ayuda de los plisadores que he visi
tado para obtener informacién.

El plisado consiste en colocar la tela en el molde y luego que pase al
horno para que se planche de acuerdo al molde y todo depende del calor

o vapor que reciba esta tela para un plisado 6ptimo.

Elementos del Plisado.

a) Tela.- Cuando la tela es delgada se puede colocar dos vuelos y el
plisado queda bien.

b) Molde.- Para este tipo de tela no hay problema con respecto a los
moldes, o sea al nGmero de pliegues.

a) Tela.- Cuando la tela es gruesa, solamente se le colocard un vuelo.

b) Molde.- Para esta tela los moldes a usar tienen que ser de menor

nimero de pliegues.
Recomendaciones:
Cuando la prenda es nueva, primero se prueba el tiempo que debe estar
el molde en el horno para que el plisado sea Séptimo.
La prenda nueva se refiere a una nueva tela que no sea conocida por el
plisador.
Para que el plisado sea 6ptimo, cuando la tela se encuentre en el horno
no debe haber pérdida de vapor.
Cuando se coloca la tela al molde debe recogerse con sumo cuidado y de-

be estar bien sujeto y atado.

6.11. PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Para llevar a cabo un buen programa de la produccidén, tenemos que traba
jar bajo ciertos factores importantes cowo:
- Tiempo disponible para la produccién; hemos tomado 300 dias al afio y
25 dias al mes promedio para todos los aflos venideros.
- Demanda insatisfecha de los seis productos.

- Disponibilidad de mhquinas y de mano de obra.
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- Ademis estamos incluyendo los factores cualitativos (huelgas).
Teniendo en cuenta todos estos factores y ademds observando el programa
de operaciones, donde nos indica que si realizamos el proyecto los pri-
meros seis meses son de una serie de trabajos,menos de produccidén,a par
tir del mes séptimo serd la produccidn, que empezari con un:

70 % para el mes 7, 8 y 9

75 % para el mes 10, 11 y 12.
Estas producciones en porcentajes son prondésticos, donde pueden cumplir
se como también aumentar o disminuir pero en pequefios porcentajes; pos-
terior a estos meses se tratari de llegar a la produccidén normal o sea
llegar al 100% de lo pronosticado. Hemos considerado el primer y segun-
do afio 80 y 90%. También con referencia a la programacién de la produc-
cién, se ha tomado en cuenta la demanda de los productos por temporadas
y estaciones. Ademis se sobreentiende que un producto se produce todo
el afio, pero en variedades de telas; el cambio en un mismo producto por
diferencias de telas se busca a que en un mismo turno se use una cali -
dad de tela para que no ocasione demoras que implique en parada de mé -
quina, provocando demora al personal y sobre todo ritmo de trabajo, de
alli que siempre se reparte cantidades que son miiltiplos de produccibn
diaria.

Para realizar una programacidn se tiene que saber primero estos datos:

Producto Prod.Diaria Prod.Anual
Faldas Campanas 100 piezas 30,000 piezas
Faldas A la Cadera 100 piezas 30,000 piezas
Faldas A la Cintura 50 piezas 15,000 piezas
Faldas Shanell de Diolen 50 piezas 15,000 piezas

En los tres primeros productos tenemos diferentes tipos de tela.
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PROGRAMACION DE LA PRODUCCION PARA FALDAS

Falda Caspana

produccibén del afio en %

Producciédn de
piezas al ario

Dfas necesarios para
cumplir con lo programado

Falda A la Cadera
Produccién del afio en %

Produccibédn de
piezas al afio

Dfas necesarios para
cumplir con lo programado

Falda a Cintura
Produccién del afio en %

Producciédn de
piezas al ario

Dfas necesarios para
cumplir con lo programado

Falda Shanell
Produccién al afio en %

Produccién de
piezas al ario

Dias necesarios para
cumplir con lo programado

Fuente Propia.

70

21,000

210

6,000

60

15

2,250

ks

1,500

15

65

19,500

195

70

10,500

210

6,000

60

1,500

15

750

15

100

15,000

300

POLIESTER MILANO DIOLEN POLYSTEL DELGADO

1,500

15

10

3,000

30

10

1,500

30

Al siguiente cuadro de la programacién de la produccidédn, hemos tomado

la produccién més correcta de acuerdo a todos los factores y lo hemos

planificado de la siguiente manera, considerando el calendario de 300

dfas, ademAs de 25 dfas al mes y segiin los meses.
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CUADRO: PROGRAMACION DE LA PRODUCCION PARA LAS FALDAS

( Durante un aifio)

Faldas Faldas Faldas Faldas
MES Campana A la Cadera A la Cintura Shanell
piezas piezas piezas piezas
Enero 1,500 M 1,500 D 750 P
1,000 D 1,000 M 500 M 1,250 D
Febrero 2,500 P 1,000 PD 1,250 M 1,250 D
1,500 P
Marzo 1,500 P 1,500 M 500 PD
1,000 D 1,000 P 750 P 1,250 D
Abril 2,500 P 1,500 M 1,250 M 1,250 D
1,000 PD
Mayo 2,500 P 2,500 M 1,250 M 1,250 D
Junio 1,000 D 1,000 PD 1,000 PD
1,500 P 1,500 P 250 M 1,250 D
Julio 2,500 P 2,500 M 750 P
500 M 1,250 D
Agosto 1,000 D
1,500 P 2,500 M 1,250 M 1,250 D
Septiembre 2,500 P 2,500 M 1,250 M 1,250 D
Octubre 2,500 P 2,500 M 1,250 M 1,250 D
Noviembre 1,500 PD 500 M
1,000 D 2,000 P 1,250 M 1,250 D
Diciembre 1,500 P 500 M
1,000 D 2,500 M 750 D 1,250 D

Fuente Propia.

Esta es la programacién en un afio de acuerdo a los meses. Durante dos
afios se seguird esta programacién como base, pero cada aflo siguiente
se revisarAh los factores antes mencionados, ya que siempre hay innova-
ciones, ademAs la demanda ser& creciente por razones de crecimiento
poblacional.

Con respecto a los pantalones tenemos la siguiente programacibén de 1ia

produccidén de pantalones.



PROGRAMACION DE

Telas:

Pantalones Jean

Produccibén del afio en %

Produccidén de
piezas al ario

Dfas necesarios

para
cumplir con lo programado

Telas:

Pantaldén de Vestir

Produccidén al afio en %

Produccién de
piezas al arfio

Dias necesarios

Fuente Propia.

para
cumplir con lo programado
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LA PRODUCCION DE PANTALONES

Drill Corduroy Otros Total
60 20 20 100 %
18,000 6,000 6,000 30,000
180 €0 60 300
Polystel
Poliester Diolen Grueso Corduroy
10 30 50 10
3,000 9,000 15,000 3,000
30 90 150 30

CUADRO: PROGRAMACION DE LA PRODUCCION PARA LOS PANTALONES
en cientos )

MES PANT.JEAN
Enero 25 0.
Febrero 25 C
Marzo 25 DL
Abril 25 0.
Mayo 25 DL
Junio 10 O.
15 C
Julio 20 C
5 DL
Agosto 25 DL
Setiembre 25 DL
Octubre 25 DL
Noviembre 25 DL
Diciembre 25 DL

Fuente Propia.

P.
25

15
10

15
10

25
25

10
15

15
10

25
20
25

15
10

25

=)

RBUBUBUVOUBRBOUV

DE VESTIR

Iniciales:

Milano o Yacar
Diolen

Poliester
Polystel Delgado
Otras Telas
Corduroy

Drill

Polystel Grueso.
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Ejemplo, significa que para el mes de Enero se van a producir 2,500 pie
zas de pantalones con otras telas en Jean, para pantalones de Vestir

2,500 piezas de diolen.De esta misma forma es para las faldas mes a mes.
6.12, Calendario de Trabajo.

Para la elabroacién del calendario de trabajo se ha tomado en cuenta el
periodo minimo que la planta debe estar en funcionamiento y el perfodo
medio con respecto a las mAquinas recta, ya que éstas van a funcionar
dos turnos (cuatro mAquinas) y considerando que debe tener los produc -
tos terminados de acuerdo a lo programado con el fin de satisfacer 1los
pedidos que se presentar&n en cada mes de acuerdo al pronbéstico de ven-
tas en el afio. Para nuestro proyecto tenemos varios horarios de trabajo
por cada dfa de trabajo.

Turno Normal de 8 a.m. a 12 p.m., 1/2 hora de refrigerio, luego

12 1/2 p.m. a & 1/2 p.m., a este horario se rige el
personal administrativo y un grupo

del personal de planta.

El Primer Turno consta de 6 1/2 a.m. a 3 p.m., ademAs tienen 1/2 hora
de refrigerio y consta de ocho opera-
rios que son de la confeccién de pan-
talones exclusivamente y dos del per-

sonal de planta.

El Segundo Turno es de 3 1/2 a 12 p.m., y consta de cuatro operarios

de las faldas.

De esta forma se realiza el calendario de trabajo con la posible rota -
cién de los turnos, el segundo por el primero cada 15 6 30 dias.

El real calendario de trabajo del proyecto se observar& en el cuadro
del programa de operaciones en el que se encuentran las actividades

vs el tiempo; en este cuadro recién a partir del mes ocho del afio en
actividad se empezar& la produccién.

Este cuadro de operaciones se encuentra en el capftulo 1.l1.4.

Sobre la rotacién del personal se llegar& a un acuerdo apropiado entre

los costureros para evitar molestias.



VII. MARCO LEGAL DEL PROYECTO Y ORGANIZACION
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7. MARCO LEGAL DEL PROYECTO Y ORGANIZACION

7.1. INTRODUCCION AL MARCO LEGAL DEL PROYECTO

Segin las leyes actuales para las empresas privadas tenemos normas le-

gales que cumplir por disposiciones sefialadas para las industrias de

segunda prioridad.

7.1.1. Legislacién Industrial.

Segin el D.Ley N2 18350, Articulo N2 4 del Tftulo I de prioridades In-
dustriales, pertenece a Segunda Prioridad las industrias de apoyo, pro
ductoras de bienes esenciales para la poblacién y de bienes e insumos
para las actividades productivas.

Incentivos:

Tributarios. Estas empresas industriales de 2da. prioridad tienen in -

centivos tributarios en la reinversibén de utilidades, en la capitaliza
cién y en la contabilizacién.

Reinversién de Utilidades: Tiene la facultad de invertir, libre de im-

puestos a la renta, hasta el 39% de su renta neta determinado después
de efectuarse las deducciones siguientes:

- Itintec, el 2% de la renta neta.

- Participacién de los Trabajadores, 10% de la renta neta antes
de impuesto a la renta para ser distribuido entre todos los tra
bajadores que hayan laborado a tiempo completo.

- Patrimonio de los trabajadores y Comunidad Industrial el 15% de
la renta antes de impuesto.

La reinversidédn estar& liberada del impuesto a la renta si se destinaa:
Constitucién de nuevas empresas industriales.

- Diversificacién de la capacidad productiva, ampliacién o moder-
nizacién de la planta.

- Adquisicibén de acciones de empresas industriales que las hayan
emitido con la finalidad de realizar reinversiones. La reinver-
8ién que se realizard deberéd ser hecha en una sola empresa, sea
esta la propia u otra destinada.

Capitalizacién: Cuando se capitalicen las reinversiones en las propias

empresas, dentro del término de 3 afios, incluyendo el ejercicio en que

fueron desgravadas, no pagarAn impuesto a la renta por dicha capitali-
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zacibébn. Las empresas industriales de 2da. prioridad, que dentro del tér
mino capitalicen las utilidades reinvertidas en otras empresas indus -
triales pagaran como impuesto a la renta el 3% correspondiente a la pro
piedad de empresa que ha recibido la inversién. Para gozar del benefi -
cio de capitalizacién, la minuta deber& ser presentada a la Direccién
General de Contribuciones en el plazo de 3 arios.

Contabilizacibn: Las empresas industriales deber&n tener en cuenta en

el pasivo una cuenta denominada utilidades invertidas D.L. N2 18350 y
en el activo deberén figurar las reinversiones efectuadas en las cuen -
tas del pasivo. Estas cantidades no podrén ser alteradas ni modificadas

durante un plazo de 5 arios, bajo pena de perder los beneficios obtenido.

7.1.2. Legislacibédn Laboral.

En toda empresa, hay leyes para cumplir con las aportaciones tanto por
parte del trabajador como del empleador; aquf explicamos los principa -
les decretos-leyes por cumplir:

Aporte del Empleador
Impuesto a las remuneraciones D.L. 19839

Seguro Social del Perfi, hasta un méximo de 90,000 soles oro

Sistema Nacional de Pensiones, hasta 90,000 soles oro ser& de
Fondo Nacional de Vivienda, hasta 90,000 soles oro sera de
Senati seg(in D.L. N2 18938 - D.S.039-79 hasta 60,000 soles
Aporte del Trabajador
Seguro Social del Perfi hasta 135,000 soles oro ser& el 2.5%
Sistema Nacional de Pensiones hasta 135,000 soles oro 2.5%

Impuesto a las remuneraciones D.L. N2 19839 cuando ganan hasta

20,000 soles oro pagan el 1%
cuando pasan los 20,000 soles oro es 2%
para los profesionales es de L %
Fondo Nacional de Vivienda, hasta 90,000 soles oro es de 0.5%

7.1.3. Legislacibén Tributaria.

Para esta empres_industrial de 2da. prioridad y por el D.L. N2 19654
tenemos:

- Impuesto al Patrimonio Empresarial, consider&ndose como tal la dife =

rencia entre el valor de los bienes que figuran en el activo y las o-
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bligaciones con terceros que figuran en el pasivo. Es de periocidad a
nual y se puede pagar en cuatro cuotas trimestrales.
Se tiene que presentar posterior al cierre del afio, dentro de los cua
tro meses una declaracidén jurada ante la Direccidédn General de Contrib.
Hasta 3'000,000 C1.2%
De 3'000,000 a 10'000,000 : 1.5%
Mas de 10'0000,000 : 2 %

- Presentacibén de Declaraciones Juradas, se encuentra obligada a presen
tar como anexo a su declaracién jurada anual de renta, el balance de
comprobacién que incluya sumas, saldos, inventarios y resultados. La
fecha es variable, por lo general hay plazo hasta 4 meses posteriores
del cierre del ejercicio.

Tributacié4n Municipal, dado recién el 26-12-79 que consiste en un im-
puesto denominado licencia municipal de funcionamiento, de periocidad
anual (se paga trimestralmente). El1 monto de la licencia se determina
multiplicando el total de N2 de metros cuadrados que tenga el local
por el monto unitario que seriala el consejo municipal de cada provin-
cia y en su respectiva jurisdiccién.

- Impuesto a los Bienes y Servicios D.L. 21497 - 22% sobre las ventas.

- Impuesto de Alcabala, D.L. 16900 - que corresponde 6% al comprador por

terreno y 6% al vendedor.

7.2. ESTRUCTURA ORGANICA DE LA EMPRESA

Para nuestro proyecto parece ser la mhAs viable la combinacié4n entre la

férmula de linea jerArquica y la departamentalizacidén por especialistas,

con un plan de responsabilidades.

Hemos considerado estas caracteristicas para tener una buena organiza -

cién.

- La estructura de la organizacié4n debe reflejar una orientacién al mer
cado.

- Las actividades,y no la gente,deben ser organizadas. (Planeamiento,
operacién y evaluacién).

- La relacibén entre autoridad y responsabilidad debe ser propiamente a-
signada (sin autoridad no siempre se puede cumplir las responsabilida

des).

La organizacié4n debe ser estable pero flexible.

Estable:Estructura fuerte que permite la expansidon y contraccibén del

negocio.
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Flexible: Ampliar la fuerza de ventas cuando nuestro competidor esté

tomando nuevos territorios.

7.2.1. Organigrama.

Una vez elaborado la estructura de una organizacién es preciso que ca-
da individuo pueda comprender visualmente su posicidé4n en la estructu-
ra organica y se haga perfecto cargo de su situacién y funciones dentro
del conjunto. Se suele preparar un esquema de la misma llamado organi-
grama. En ésta pueden representarse y apreciarse claramente las rela -
ciones funcionales y las lineas de autoridad y responsabilidad, asi co
mo las relaciones existentes entre los distintos grupos e individuos.

Para que el organigrama indique toda la organizacién estructural de la
empresa debe contar con su complemento llamado manual orglnico en que

se describen con todo detalle actividades, responsabilidades, posibili

dades de promocidén y la autoridad directiva.

ORGANIZACION ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA

GERENTE
Secretaria ]
Jefe de Jefe de Jefe de Jefe de
Produccién | Contabilidad Compras Ventras
Jefe d 3
go:tee Asistente Asistente

Operarios
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ORGANIZACION Y VENTA PROPUESTA

Jefe de
Ventas

Supervisor
en Gamarra

Supervisor
en Humbolth

5 Vendedores
Mayor - Menor

Ventas en Fabri-

ca - Mayor 3 Vendedores

Mayor -Menor

Para el inicio de operaciones de la planta es indispensable contar con

el siguiente personal Administrativo y de Planta:

1

N = W e s e e

22
1
A continuaciodn

que involucran

Administrador o Gerente
Contador colegiado

Jefe de Compras y Ventas
Supervisor

Maestro Cortador
Secretarios

Auxiliar del Supervisor
Ayudantes

Operarios

Limpieza

de los deberes y de las descripciones de las funciones

los puestos de trabajo.

ADMINISTRADOR O GERENTE. Es el responsable de la conduccidn de las ope

raciones de la

empresa. Sus deberes son:

- Dirige la organizacidén, para lo cual establecerad los deberes y las

responsabilidades de los diferentes puestos de trabajo.

- Seré& el responsable de la produccidén, finanzas, ventas y adminis -

tracion.

- Controlaré

las funciones de la contabilidad y de los costos.
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Evaluar& todo lo relacionado con los egresos e ingresos.

FijarA la polfitica de los precios y compras.

Con respecto a la produccidén establece el programa de produccién.
Aprueba las 6rdenes de fabricacibn.

Controlaré al jefe de ventas y al supervisor.

Planear& todo lo relacionado al negocio de la empresa.

CONTANOR. Es el responsable del manejo de los libros de la empresa.

Todo lo relacionado al plan contable de una empresa industrial.
Pago de impuestos a su debido tiempo.

Los verdaderos costos estandar.

Todo lo relacionado al personal, sueldos, retenciones, cargas socia
les, hacer un estudio miuncioso sobre este punto.

Planificar el futuro de la empresa, en 1o que respecta a las funcio
nes contables.

Controlar los inventarios peribddicos de almacén y de productos en

proceso.

Planillas, leyes nuevas, estar informado, tenedurfa de libros.

Kardex de stocks.

JEFE DE COMPRAS Y VENTAS. Ser& el encargado de las ventas y compras.

Planeamiento de las necesidades en general.
Controlar&d todo lo relacionado a las compras, ingresos y salidas.

Verificar& la calidad de los productos, deber& estar informado de

precios vigentes en el mercado, formular& los pedidos.
PronosticarA un plan de ventas, publicidad.
Informar& al administrador sobre las compras y ventas, sugerencias.

Estarh a cargo del almacén de materias primas, insumos y productos

terminados y llevarA un control estricto sobre estos inventarios.

SUPERVISOR. Es el encargado de la produccié4n de la planta y del con -

trol de ella.

Establecer&d un programa de planeamiento y control de la produccién.
Establecer& un plan de mantenimiento, de asignacién de los trabajos
u operaciones de fabricacién.

Seleccionard y contratard al personal idéneo para la planta.
Orienta y entrena al personal de la planta.

Trabaja en forma coordinada con el jefe de compras y ventas para

ver las necesidades en la produccién.

Verificar que los productos finales cumplan con lo planeado.

Controlar que los operarios cumplan con sus funciones.
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= Informara todo lo relacionado de la planta al administrador.
- Controla y distribuye los materiales a emplearse en la planta.
- Confirma las muestras en lo referente a confeccibén, tiempos de tra
bajo, insumos requeridos e informa a la administracién.
- Registra diariamente las unidades producidas para que los opera -
rios cobren, en base a lo producido, su trabajo al destajo.
-~ Verificard que el consumo de materia prima y suministros se efi -
ciente.
MAESTRO CORTADOR. Es el encargado de los cortes en general y entrega
listo para pasar a costura.
- Informa de los lotes de produccién, indicando cantidad de tela,
observaciones, productos, tallas, colores y demoras del tendido.
- Realiza el croquis de corte.
- Dispone el tendido, selecciona.
- DisefiarA y elaborara los patrones para los cortes.
- Informa al Supervisor sobre el consumo de materia prima e insumos
que sobre.

- Todo estos informes debera realizarlo en un cuaderno de Cortes.

SECRETARIOS Y AUXILIAR DEL SUPERVISOR. Son las personas que colabo -
ran con el Administrador, Contador, el Jefe de Compras y Ventas y el

Supervisor en sus funciones antes mencionadas.
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8. ESTUDIO DE COSTOS

8.1. Inversiones.

Son los desembolsos que tiene que afrontar la empresa o los inversio -
nistas para la ejecucidén de un proyecto, se relaciona estas inversio -
nes con los canales de financiamiento.

Para un proyecto es conveniente hacer un plan de inversiones,con una

descripciédn de las necesidades de capital en la que se va a incurrir.

Las inversiones se destinan a dos lugares: Las inversiones fisicas y

las inversiones intangibles, adems la inversién en un proyecto se con
sidera el capital de trabajo.

Para obtener estos datos de inversiones se ha tenido que realizar una

investigacién de muchos casos como el terreno, construccién,capital de

trabajo. Las inversiones que colocamos en los cuadros son con bastante

aproximacién a lo real. El Dolar est& valorizado a 250.00 soles oro.

8.1.1. Inversiones Fisicas.

Son todos los bienes adquiridos por la empresa como: Terreno,aproxima-
2 .
do a 360 mts en zona urbana, a un valor aproximado de 5,000 soles oro

metro cuadrado que ser& pagado en L meses.

Edificio: En los 360 mtsz se ha tomado como base en la construccién
precios actuales, primer piso, material noble, base como para soportar
un segundo piso, ademhs incluido el bafio con sus respectivos lavaderos
duchas y las instalaciones eléctricas interiores a un costo aproximado
de de 25,000 soles oro metro cuadrado.

Maquinaria y Equipo: Se ha tomado precios actuales de las maquinarias
en sus respectivas casas de ventas y representaciones aqui en Lima.

En el proyecto tenemos 5 mAquinas importadas en pedido directo, se es
t4 considerando los gastos de aduana y la serie de impuestos que acom
pafian a estas gestiones.

Sobre los valores de muebles y equipos de oficina se comprar& a un fa
bricante y por la cantidad que se le va a comprar los precios serén
convenientes. Los accesorios de plisado y moldes también se encuentran
inclufdos.

Asi pués tenemos los gastos y desembolsos de las inversiones fisicas.
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CUADRO DE INVERSIONES FISICAS

Terreno 1'800,000

Edificio 9' 000,000
Maquinaria y Equipo:

De Confeccién 13'423,500

De Oficina - Administracién 335,200

Equipo y Accesorios 482,500

Equipo Complementario 52,500

Equipo Para el Plisado y Molde 315,000

Imprevistos 150,000

S 25'558,700

Fuente Propia.
MAQUINARIA DE CONFECCION

(Precios incluidos los gastos de transporte, aranceles, etc.)

6 Costura Recta marca Brother § 398,000 2' 388,000
2 Remalladora con punt. de seg. 1'017,500 2'035,000
1 Cortadora marca Estman 526,000
1 Botonera marca Unién Especial 737,500
1 Pretinadora marca Unién Especial 1' 380,000
1 Maq. Dos agujas de 1/4 Unién Especial 1'250,000
1 Cerradora Tubo Unién Especial 977,500
1 Ojaladora marca Singer 1'274,000
1 Bastilladora marca Singer 390,000
1 Atracadora marca Singer 923,000
1 Sig Sag marca Singer 998,000
1 Equipo de Plancha con dos cabezas marca Sussman skh ,000

S 13'423,500

Fuente: Distribuidora de MAquinas-Representaciones.

EQUIPO Y ACCESORIO

20 Sillas para operarios 80,000
20 Javas de triplay 10,000
4 Mesas para corte - planchado 105,000

1 Escritorio para el Supervisor 20,000

1 Reloj de control de asistencia 120,000

3 Guardarropas 30,000

1 Amrmario para hilos, cierres, botones, ganchos 15,000

1 Estuche de herramientas 10,000

3 Extinguidores 30,000

25 Equipos de flourescentes 42,500
s 482,500

Fuentes: Casas Comerciales.
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8.1.2. Inversiones Intangibles.

Son todos aquellos gastos que se realizan, por lo general antes de em-
pezar la produccibén, como gastos de constitucibdn, inscripcidén a los re
gistros pGblicos, gastos notariales, estudio de pre-factibilidad, inte
reses en la construccibén, gastos de montaje y puesta en marcha, impre-
vistos. En resumen comprende todos los gastos de personal en supervi -
8ibén, estudios previos. Estas inversiones luego pasan a ser costos pre
operativos y se amortiza en un tiempo prudente para considerar en los

costos totales (5 afios).

CUADRO DE INVERSIONES INTANGIBLES

Gastos de organizacién 690,000
Estudios de Factibilidad 250,000
Inscripcidén a los Registro PGblicos 150,000
Intereses durante la Construccibén 3'344,998
Montaje y Puesta en Marcha 1'378,820
Imprevistos 100,000
Leyes Sociales 16.5% 341,355

St 6'255,173

Sobre estas cantidades mencionadas en el cuadro tenemos que para deter
minar se tombé las cantidades del calendario de inversiones. Montaje y
puesta en marchat Se debe a la suma de todo el personal de planta y ad
ministrativo, para ir planificando sus deberes y lugares de trabajo,
también se puede observar la programacidé4n del ingreso del personal.
Leyes Sociales: EstA considerado el 16.5% de todo el personal en gene-
ral por derecho de seguro de salud, fondo de pensiones, Fonavi,.
Intereses: Son los intereses sobre los préstamos por los activos fijos
durante los primeros seis meses, a un interés de 34.5% seg(in la tasa

de interés de COFIDE.

8.1.3. Capital de Trabajo.

Se le llama asi al capital circulante que necesita la empresa para rea
lizar las operaciones de produccidén de los bienes. Esto consiste en te
ner los almacenes de materia prima y todos los:insumos necesarios para
cumplir con la produccibén, ademas de disponder de dinero en efectivo

para cumplir con las principales obligaciones de pago de personal. En
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resumen para nuestro proyecto es el minimo recomendable en capital de
disponer para un periodo de tres meses para mano de obra y de dos meses

para materia prima.
CUADRO DE CAPITAL DE TRABAJO

Materia Prima y Materiales Directos (dos meses) ¥ 35'567,000

Mano de Obra Directa (tres meses) 1'561,300
Mano de Obra Indirecta (tres meses) 1'526,480
Gastos Generales (tres meses) 663,000

§ 39'317,780
Fuente Propia.
Para hacer estos cAlculos se tomd el promedio del pedido anual de cada
producto donde est&n incluidos todos los insumos correspondientes.
Ademas se contar& con créditos de ciertas casas conocidas para no te -
ner problemas en stock. Sobre la mano de obra indirecta, est& incluida
todo el personal administrativo y el resto del personal de planta. En
los gastos generales se est&A considerando todos los gastos de fabrica -
cién, ademas los gastos administrativos, pero siempre considerando los

desembolsos de dinero, no as{ las depreciaciones.

8.2. CALENDARIO DE INVERSIONES

Es un cuadro donde se encuentra a todas las inversiones previas a la
produccién, consiste en seis meses de inversién en todos los rubros, pa
ra cumplir con el programa se empieza con la aprobacidén del crédito por
parte de COFIDE. En este calendario de inversiones estiA mes por mes. Ca
da dinero sefialado indica el desembolso en dicho mes, también encontra-
mos en este rubro la inversién en materia prima e insumos. Adem&s una
parte del capital de trabajo son reservas para cubrir los gastos poste-
riores durante tres meses (S 3'750,780.00).

También este cuadro nos indica las cantidades mensuales necesarias para

nuestra inversidén total.

8.3. FINANCIAMIENTO

Este proyecto constar& con una financiacié4n mixta, o sea el aporte pro-
pio de los accionistas y el préstamo que seria de COFIDE. Esta financia

dora otorga préstamos hasta un 70% del total de la inversidén,para nues-
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tro proyecto ser& el 62.78% del total del proyecto para financiar y es

t& distribuida de la siguiente forma:

Capital de Trabajo a 35% 21'616,360
Activos Fijos a 34.5% 23'043,700

s  44L'660,060

El préstamo para capital de trabajo segin la financiadora es:

Por § 21'616,360.00 en moneda nacional.

- A 35% de tasa de interés - Capitalizable trimestralmente.

Con perfodo de gracia de seis meses como mAximo.

- Pagaderos en tres aros.

- Pagos en cuotas trimestrales, consecutivos y vencidas.

- Comisién Administrativa, es una sola vez por el total del préstamo y
se cobra por adelantado 1% para activos fijos como para capital de
trabajo.
Comisién de compromiso, es también el 1% sobre los montos de dinero
no desembolsados.
Forma de Pago:

- Los dos primeros trimestres se pagar& intereses.

- Los diez pagos posteriores ser&n de interés y principal.

- Los pagos trimestrales durante diez perfiodos es S 3'331,290.00
ssc(1+i): c(1.0875)1 : 1'891,431.00
i: 35/4 %, C: Sl 21'616,360.00
Sobre los diez pagos de interés mAs principal es:

R:e ci (1 +4)" i = 35/L%
(1 + )" -1 §3'331,290 n =10

En el siguiente cuadro est&n las fechas de pago correspondiente y las

cantidades por interés y principal.

El Préstamo para Activos Fijos es: S/ 23'043,700.00

- A 34.5% de tasa de interés - Capitalizable trimestralmente.

- Con perfodo de gracia de uno a tres afios.

- Pagaderos en siete aiios.

- Pagos en cuotas trimestrales, consecutivas y vencidas.

- Comisidén Administrativa: 1% - Comisién de Compromiso: 1%
Forma de Pago:
Dos afios y medio de gracia, o sea durante diez cuotas trimestrales
pagaremos intereses de S 1'987,519.00 cada trimestre vencido.

- Pagaderos hasta el séeptimo ano, en dieciocho cuotas trimestrales pos

teriores a los dos afios y medio.
- Los pagos de interés mAs principal son ¥ 2'566,398.00

En el siguiente cuadro se indica los pagos por fecha.



FECHA
83-3
83-4
841
842
84-3
84-4
85-1
85-2
85-3
85-4
86-1
86-2
86-3
86-4
87-1
87-2
87-3
87-4

DEUDA

231043 ,700
22'464,819
21'836,012
21'152,970
20'411,015
19'605,068
181729,607
17'778,637
16' 745,646
15'623,561
14' 404,693
13'080,702
11'642,509
10'080, 280
8+383,307
€'539,972
Lk'537,648
2'362,621

TOTALES
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PRESTAMO DE ACTIVC FI1JO -

INTERESFES

1'987,517
1'937,591
1'883,356
1'824 ,443
1'760,451
1'690,937
1'615,428
1'533,407
1' 444,213
1'347,530
1'242,407
1'128,205
1'004,169

869,425

723,063

564 ,07L

391,371

203,777

Si 23'151,464

PRINCIPAL

578,881
628,807
683,042
741,955
805,947
875,461
950,970
1'032,991
1'122,085
1'218,868
1'323,991
1'438,193
11562,229
1'696,973
1'843,335
21002,32%
21175,027
21362,621

34.5 % - TRIMESTRAL

PAGOS TRIMEST.

2'566,398
2'566,398
2'566,398
2'566,398
2'566,398
2'566,398
21566,398
21566,398
2'566,398
2'566,398
2'566,398
2'566,398
2'566,358
2'566,398
2'566,598
21566308
2'566,398
2'566,398

& 46'195,164

sS==tEaESs=
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PRESTAMO DE CAPITAL DE TRABAJO - 35 %

& 21'616,360.00

DEL 81-1 AL 83-2 SE PAGA INTERESES SOBRE § 23'043,700 PRESTAMO
SON DIEZ CUOTAS TRIMESIRALES DE & 1'987,519

[ 3

FECHA DEUDA INTERESES PRINCIPAL PAGOS TRIMEST.
81~1 21'616,360 1'891,431 -.- -
81-2 21'616,36C 1'891,431 - -
81-3 21'616,360 1'891,431 17439,.859 3'331,250
81-4 20'176,501 1'765,443 1'565,847 3'331,290
82-1 18'610,65% 1'628,432 1'702,858 3',31,290
82-2 16t 907,796 1'479,432 1'851,858 3'331,290
82-3 15'055,938 11317,394 2'013,896 3'331,290
82-4 13'042,042 1'141,178 21190,112 3'331,250
83-1 10'851,930 949,543 2'381,747 3'331,290
83-2 8'470,190 741,140 2'590,150 31331,230
83-3 5tesc,che 51%,503 2:B14, 785 31331,290
83-4 3'063,255 268,035 3'063,255 3'331,290

TOTALES S 15'479,402 21'616,360 33'312,900

ScsspmEmsER
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8.4. GASTOS Y COSTOS DEL PROYECTO

Es todas las salidas de dinero que se efect@ia para realizar un proyec-
to. También son cantidades de dinero que no es salida de efectivo dela
empresa pero que influyen en los costos de produccién, tal como las de
preciaciones por los activos fijos. Estas sumas de dinero no son sali-

das pero si se valorizan para determinar los costos de produccién.

8.4.1. Dfias Efectivos de Trabajo.

Son los dias solamente laborables en el afio y es aconsejable saber los
dias laborables para planear la produccibén, controlar y pronosticar ba
jo estos dias que se presentaran. Aquf{ tenemos los dfas del afio 1980 y

la del aiio 1981 para guiarnos en un pronéstico de produccién, ventas,

etc.
Afio 1981 Afio 1980

Mes Dfas Dias
Enero 26 -
Febrero 25 -
Marzo 26 -
Abril 24.5 -
Mayo 25 -
Junio 25.5 25.5
Julio 25 25
Agosto 26 25
Setiembre 26 26
Octubre 26 26
Noviembre 25 24
Diciembre 25 25

305 dias 175.5 dias
Observando los dfas laborables del afio, para el aiio 1981 habr& 5 dfas

mAs de lo que nosotros hemos tomado como base para nuestro planeamien-
to. Nosotros consideramos que en afo solamente va a tener 300 dias la-

borables para trabajar con un rango de seguridad.
8.4.2. Costo Directo de Fabricacién.

Est& formado por todas las materias primas o directas que forman parte

del producto., Para nuestro caso es conveniente sacar por cada producto
un costo directo de fabricacié4n. Para las faldas y pantalones vamos a
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tener seis costos directos de fabricacién. Aqui por los siguientes cua
dros se esth obteniendo el costo directo de fabricacién de cada produc

to.
CUADRO COSTO DIRECTO DE FABRICACION (en miles de soles)

Falda Campana Plisada
(Prod: 30,000 piezas al aiio)

Poliester -mts- 21,000 x 777.75 16'332,750
Milano-Yacar -kls- 525 x 2300.00 1'207,500
Diolen - mts- 5,400 x 906.25 4:893,750
Polystel Delg. -mts- 1,500 x 912.2 1' 368,300
Pretina -mts- 24,975 x 26.00 c/mt 649,350
Etiquetas -unids- 30,000 x 5.00 c/u 150,000
Hilo -yds- 12,000 125 x 2385 c/cono de 12, 298,125
Botones -208.33 gruesas x 180 c¢/gruesa 37,500
Cierres - 2500 dc¢ x 250 c/dc. 625,000
Cartbén -kls- 600 x 200 c/kilo 120,000
Maderas -pares- 300 x 100 c/par 30,000

Total en Mat.Prima S 25'712,275.
Siguiendo el cuadro de costos directos de fabricacién:

Mano de obra tenemos:

Para 30,000 faldas al ano, por cada falda se paga
$ 15.60; luego tenemos: 30,000 faldas x 15.60 c/u 468,000

Sobre la confeccibén de los moldes para toda la produc-
cibén es de: 600 moldes x 73.50 soles c/u. 44,136
Total por Mano de Obra S/ 512,136
Leyes Sociales : 84,502

Senati 7,682

Total de Costos Directos
de Fabricacibén para la Falda Campana & 26'316,595

CUADRO COSTO DIRECTO DE FABRICACION
Falda A la Cadera Plisada
(Prod: 30,000 piezas al afio)

Articulos Cantidad Precios Total
Milano-Yacar- -kls- 7020 x 2300 c/kl 16146 ,000
Poliester -mts- 4800 x 777.75 c/mt 3'733,200

Polystel Delg. -mts- 2400 x 912.20 c¢/mt 2'189,280



Diolen

-mts-

Botones dorados -gruesa-

Etiquetas
Hilo

-unidads-

-12000 yardas-

Tocuyo para plisad.-mts-

Maderas

Cartén

Mano de Obra

-unidades-

-kilos-

Directa:

Confecciédn de faldas,

Confeccién de los moldes,
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Leyes Sociales: 16,5% total de Mano de Obra Directa

Senati

Articulos

Milano-Yacar

Poliester
Polystel
Cierres
Etiqueta
Botones
Hilos
Cartdn
Tocuyo

Maderas

1.5%

Falda A

-kls-
-mts-
-mts-
-dc-
-unidad-
-gruesa-
-yardas-
<kls-
-mts-

-unidad-

Mano de Obra Directa:

Confeccién de faldas,

Confeccibén de los moldes

Leyes Sociales:

Senati

16.5%

1200 x 906.25 c/mt 1'087,500

625 x 380.c/gruesa 237,500

30000 x 5 c/u 150,000

150 x 2385 c/cono de 12, 357,750

200 x 300 c/mt 60,000

300 x 20 c/unidad 6,000

600 x 200 c/kilo 120,000

i 24'087,230

30000 x 22.20 c/u 666,000

600 x 68.60 c/u 41,190

116,685

10,605

Total del Costo Directo de Fabricac. ¥ 24+921,710

CUADRO COSTO DIRECTO DE FABRICACION

la Cintura Plisada
(Prod: 15,000 piezas al afio)

Cantidad Precios Total
4500 x 2300 c/kilo s/ 10'350,000
k500 x = 777.75 c/mt 3'499,875
4Lso0 x 912.20 c/mt L+104,900
1250 x 250 c/dc 312,500

15000 x 5 ¢/u 75,000
104.2 x 180 c/gruesa 18,750
75 x 2385 c/con de 12, 178,875
360 x 200 c/kilo 72,000
100 x 300 c/mt 30,000
150 x 40 c/u 6,000
Total por Materia Prima
15,000 x 17.10 c/u 256,500
300 x 70.00 c/u 20,970
k5,780
4,160

1.5%

Total del Costo NDirecto de Fabricac. ¥

18'975,310



Artfculos

Diolen
Cierres

Etiquetas
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CUADRO COSTO DIRECTO DE FABRICACION
Faldas Shanell
(Prod: 15,000 piezas al afio)

Cantidad
-mts- 11250 x
-docena- 1250 x

-unidad- 15000 x

Hilo -12000 yardas- 187.5 x

Botones
Bolsas

Mano de Obra

-gruesa- 208.33 x

-unidad- 15000 x

Precio

906 .

25 c/mt

250 c/dc

5
2385

180

3

c/u
c/cono de 12,

c/gruesa

c/u

Total por Materia Prima

Directa:

Confeccibén de faldas shanell 15,000 x 26.27 c/u

Leyes Socia

Senati

Artfculos

Drill-14
Corduroy
Otros
Cierres-G
Hilo-3 cabo
Botones
Etiquetas
Bolsas

Tocuyo

Mano de Obra
Confeccidn

Leyes Socia

Senati

les:

Total del Costo Directo de Fabricac.

CUADRO COSTO DIRECTO DE FABRICACION

Pantalones

Jeans

(Prod: 30,000 piezas al aiio)

Cantidad

-mts- 20,160

-mts- 12,000

-mts- 10,800

-docena- 2,500
-conos- 875

-unidad- 30,000
-unidad- 30,000
-unidad- 30,000
-mts- 3,000

X M M M M

]

]

Precio

2117 c/mt
1771 c/mt
754 c/mt
1136 c¢/dc
4060 c/cono
5 c/u

5 c/u
20 c/bolsa
LLO c/mt

Total por Materia Prima

Directa:

de los pantalones 30,000 x 54.08 c/u

les: 16.5%
1.5%

Total del Costo Directo de Fabricac.

Total

§ 10'195,310
312,500
75,000
447,190
37,500

45,000

11'112,500

394,050
65,018
5,910

S& 11'577,478

Total

& 42'677,600
21'252,880
8'146,720
2'840,000
3'552,500
150,000
150,000
600,000

1' 320,000

80' 689,690

1'622,400
267,690
24,336

Y, 82'604,116
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CUADRO COSTO DIRECTO DE FABRICACION
Pantalones de Vestir

(Prod: 30,000 piezas al afio)

Articulos Cantidad Precio
Polystel Grueso -mts- 15,750 x 1325 c/mt Y
Diolen -mts- 9,450 x 1074 c/mt
Corduroy -mts- 5,700 x 1771 c/mt
Poliester -mts- 3,150 x 850 c/mt
Hilo - cabos -conos- 625 x 4060 c/cono
Linén -mts- 3,000 x 200 c/mt
Tocuyo -mts- 9,000 x 440 c/mt
Cierre-rey -docena- 2,500 x 520 c/dc
Bolsas-G -unidad- 30,000 x 20 c/bolsa
Etiquetas -unidad- 30,000 x 5 c/u
Ganchos -unidad- 30,000 x 3.5 c/u

]

Botones -gruesa- 90,000 180 c/gruesa

Total por Materia Prima

Mano de Obra Directa:
Confeccién de los pantalones 30,000 x 59.51 c/u
Leyes Sociales: 16.5%
Senati 1.5%

Total del Costo Directo de Fabriacién

Total
20'868,750
10" 149,500
10' 094,700

2'677,500
2'537,500
600,000
3'960,000
1' 300,000
600,000
150,000
105,000
112,500

53'155,250

1'779,300
293,580
26,690
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8.4.3. Gastos Generales de Fabricacibén.

Estos gastos consiste en las salidas de dinero por parte de la planta
para cubrir con el buen desempeifio de la f&brica, o sea sobre el perso-
nal de mano de obra indirecta como el supervisor, maestro cortador, a-
yudantes, limpieza, auxiliar de supervisor. Son los gastos que se oca-
sionan, adems las depreciaciones que se tienen que hacer por.los edi-
ficios, construcciones, mAquinas y equipos, sobre esto no es un gasto,
pero si se le considera como una salida de dinero para incluirlo al
costo del producto. También tenemos repuestos y otros insumos indirec-
tos en la fAbrica, gasto de energia, agua, aceites y seguro de la plan

ta y equipo.
CUADRO DE LOS GASTOS GENERALES DE FABRICACION

(Para toda la produccién anual de 150,000 piezas)

Mano de Obra Indirecta:

1 Supervisor S 45,000 x 12 & skLo,000.
1 Maestro Cortador 45,000 x 12 540,000.
1 Auxiliar del Supervisor 25,000 x 12 300,000.
2 Ayudantes del Cortador 22,070 x 12 c/u 529,680.
1 Operario para limpieza 22,070 x 12 264,840,
2'174,520.
Leyes Sociales: 16.5% 358,790.
Senati 1.5% 32,620,
Depreciaciones:
Edificios S 10'800,000 - 25 afios : cada aiio 432,000.
MAquina Equipo & 14'273,500 - 10 aiios 1'427,500.
Repuestos y otros insumos & 8,000 x 12 96,000.
Energfa y Agua & 25,000 x 12 300,000,
Aceites y Lubricantes Y 5,000 x 12 60,000.
Seguros de Planta y Equipo - Tasa 1% aprox. 1'325,870.
S 6'207,300.

En resumen cada producto se le sacar& una proporcién directamente pro-
porcional al nimero de piezas producidas al afio.

Para cada producto de 30,000 piezas al ario le corresponde en gastos ge
nerales de fabricacién & 1'241,460 y para los de 15,000 piezas al afio
es de S 620,730,
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8.4.4, Costo de Administrar.

Para determinar estos costos se toma todos los gastos o sea salida de di
nero, también ingresa en este rubro las depreciaciones que no son sali -
das de dinero, pero que ingresan en el costo de administrar,por que jus-
tamente el personal administrativo hace uso de estos activos fijos, que

vienen a ser el mobiliario de oficina y se le amatizar& en cinco afios.

CUADRO DEL COSTO DE ADMINISTRAR (en miles)

Personal Administrativo:

Administrador 90 x 12

Secretario Administrativo 25 x 12

Contador Contratado 4o x 12

Secretario del Contador 25 x 12

Jefe de Compras 4s x 6

Secretario 25 x 6 2'580,000.

Leyes Sociales 16.5% 425,700.

Senati 1.5% 38,700.

Depreciacidén:Mobiliario de Oficina 335,200 - 5 afios 67,040,

Utileria 30,000.
Total 3'141,440.

El costo total de administrar es de 3'141,440 soles oro. Para hacer 1la
distribucidé4n del costo de administrar en los seis productos lo hemos con
siderado de acuerdo a la produccidén, &sto viene a ser que para los pro -
ductos de 30,000 piezas al afio serhA de S 628,288 y para los productos de
15,000 piezas al afio ser& de S 314,144.00.

8.4.5. Costo de Vender.

Consiste en los gastos de venta,publicidad y todos los gastos que impli-
ca las ventas. En este rubro el costo no es tan alto por que el accionis
ta de este proyecto tiene lugares de venta o distribucién donde todos los
gastos de local, personal y otros ya est&n inclufidos en sus costos o gas

tos de administracién. Los inicos costos o gastos de vender son:

Jefe de Ventas 4s x 6 270,000.
Secretario 25 x 6 150,000.
Leyes Sociales 16.5% 69,300.
Senati 1.5% 6,300.
Publicidad 30 x 12 360,000.
Viajes, viAticos y otros 40 x 12 480,000.

Total S 1'335,600

Este total de costo de vender también es proporcional a la produccién
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programada, para los productos que al afio producen 30,000 piezas tendrén

un costo de vender de S/ 267,120 y para los productos de 15,000 piezas al
afio ser& de S 133,560.00.

8.5. COSTO TOTAL DEL PRODUCTO

El costo total del producto viene a ser todos los costos que determinan

el costo total de los productos. Para nuestro proyecto tenemos un costo

total de cada producto donde se encuentran todos los costos, ademis he-
mos considerado para nuestro caso el costo de pre operativos que se re-
fiere a todos los gastos ocasionados durante la puesta en marcha y so-

bre estudio de factibilidad como:

Gastos de Organizacibén 690,000
Estudios de Factibilidad 250,000
Inscripcibébn a los Registro Pliblicos 150,000
Montaje y Puesta en Marcha 21'068,820
Leyes Sociales 455,205
Intereses 3'344,998
Imprevistos 100,000

Total st 7'059,023

Para nuestro costo total hemos considerado esta suma total en cinco arios
para amortizar este gasto. Lo que corresponde para cada afio 1'411,805.00
y &ste a su vez para cada producto de 30,000 piezas al afio es 282,360.00
y para los de 15,000 piezas al aiio ser& 141,180.00.

Ademés los costos de financiamiento lo hemos considerado la suma total
de todos los intereses por activo fijo y capital de trabajo y lo amorti-
zamos en siete afios que para cada afio le corresponde S 8'358,004.00 vy
para cada producto de 30,000 piezas al afio es o le corresponde la suma

de §{ 1'671,000.00 y para los de 15,000 piezas al afio es de S 835,800.00.

En el siguiente gr&fico tendremos un cuadro completo sobre todos los cos
tos bien detallados. Tendremos que hasta el quinto afo habr& costos pre
operativos, y hasta el séptimo afio tendremos costo de financiamiento. A

partir del séptimo afo los costos unitarios ser&n menores y ésto refleja
r& para obtener un mejor ingreso de acuerdo a la politica que se siga en
ese momento. Puede haber mayor competencia, ésto implicard a que se pue-

da mermar los costos y se ponga mejores precios de venta.
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8.6. PRECIO DE VENTA

Sobre los precios de venta hemos tomado solamente los precios que se
vender&n la mayor parte o sea por mayor a los comerciantes, estos pre-
cios son competitivos en el actual mercado y sobre todo precios de in-
troduccion. Estos precios comparados con otras fébricas similares son
menores nuestros precios y de un mejor acabado sobre todo en las fal -
das plisadas y variedades de modelo, tallas, colores y sobre todo 1la
mejor distribucié4n en venta por medio de tiendas mayoristas con una
gran lista de clientes,

Para obtener el precio de venta de cada producto, primero se saca el
precio de venta parciales de cada producto y por calidades de tela, co
mo indicamos:

Falda Campana Plisada:

Poliester ¥ 1,200. c/u. x 21,000

Milano 1,250. x 1,500

Diolen 1,200. x 6,000

Polystel Delgado 1,350. x 1,500
Falda A la Cadera Plisada:

Milano 1,250. 19,500

Poliester 1,100. x 6,000

Polystel Delgado 1,250. x 3,000

Diolen 1,250. x 1,500 S 36'600,000.
Falda A la Cintura Plisada:

Milano 1,650. x 9,000

Poliester 1,550. x 3,000

Polystel 1,750. x 3,000 S 24'750,000.
Falda Shanell:

Diolen 1,150. x 15,000 & 17'250,000.
Pantaldé4n Jean en:

Drill 3,600. x 18,000

Corduroy 4,400, x 6,000

Otros 2,350. x 6,000 S 105'300,000.

Pantalones de Vestir:

Polystel Grueso 2,400. x 15,000

Diolen 2,000. x 9,000

Corduroy 4,700. x 3,000

Poliester 1,700. x 3,000 S 73'200,000.
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Los precios de venta unitarios de cada producto sera:
Falda Campana Plisada ¢ 1,207.00
Falda A la Cadera Plisada 1,220.00
Falda A la Cintura Plisada 1,650.00

Falda Shanell sin Plisar 1,150.00
Pantalén Jean 3,510.00
Pantalén de Vestir 2,440.00

Estos son los precios promedios de cada producto.

8.7. PUNTO DE BEQUILIBRIO

Los datos de costo-volumen-utilidades pueden representarse graficamen-
te en la forma de equilibrio. Esta revelarad la utilidad estimada que
se realizar&d con distintos volGmenes de ventas. También indica las ven
tas minimas para no sufrir pérdidas.

Nuestro proyecto para poder reponer su equipo, distribuir sus dividen-
dos y tomar providencias para su expansibén, debe operar a un nivel su-
perior al punto de equilibrio.

La férmula para determinar el punto de equilibrio:

Q: La cantidad minima que se debe producir o vender para cubrir con
los gastos fijos (unidades de cada producto).

P.V: Precio de venta unitario promedio de cada producto.

C.F: Costos fijos totales por producto.

C.V: Costos variables unitario de cada producto.

Para nosotros hemos realizado un punto de equilibrio para cada produc-

to. P.V. C.F. c.v. Qi
S St sl NQde Piez.
Falda Campana Plisada 1,207. 41180,148 877.22 12,656
Falda Cadera Plisada 1,220. 41180,148 830.72 10,738
Falda A la Cintura P1. 1,650. 2'090,074 1,265.00 5,428
Falda Shanell 1,150. 2'090,074 771.83 5,526
Pantalén Jean 3,510. 41180,148 2,753.47 5,525
Pantalén de Vestir 2,440, 4'180,148 1,841.82 6,988
Q: C.F. 12,656 wunidades.
P.V.- C.V.

Sobre el anklisis de equilibrio,implica a que se tome decisiones respec
to a cierres de planta, a la expansién de la planta, rentabilidad del

producto.
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Andlisis de Equilibrio y mezcla de productos, dentro del alcance de su
capacidad de planta, una empresa puede aumentar su margen de contribu-
cibén y las unidades de sus productos y bajar el punto de equilibrio,me
diante una mejoria de la mezcla de productos que vende, es decir, ven-
diendo proporcionalmente mids de los productos que tienen el margen de

contribucién més alto en relacié4n al precio.

CUADRO DEL MARGEN DE CONTRIBUCION POR PRECIO

Campana Cadera Cintura Shanell Jeans Vestir
Precio 1207.50 1220.00 1650.00 1150.00 3510. 2440.
Costos Variables 877.22 830.72 1265.00 771.83 2753. 1843.
Margen de Contribuciébn 330.28 389.28 385.00 378.17 756.53 598.

Costos Fijos s 20'900,740.

8.8. ANALISIS DE LOS COSTOS

Aquellos costos cuyo monto total cambia o varfa segfin la actividad se
conocen como costos variables.
Aquellos costos cuyo monto permanece constante cuando merma la activi-

dad o suba,se le llama costos fijos. En otras palabras los costos fijos

varfian con el tiempo y no con la actividad de la produccién.

8.8.1. Costos Fijos - Costos Variables.

Sobre los costos fijos tenemos tres tipos de costos fijos:

Costos Fijos de Capacidad a Largo Plazo, son los costos caducados de la
planta, maquinaria, la depreciacib6én y la amortizacién.

Costos Fijos de Operacién, son costos que se requieren para mantener y
para operar,estos son luz,energie;seguros,impuestos a la propiedad.
Costos Fijos Programados, son los costos programas especiales aprobado
por la gerencia, la publicidad o el costo de un programa para mejorar
la calidad de los productos de la compaiifa.

El Costo Variable, varfa directamente y proporcionalmente con la activi
dad de produccién, en otras palabras, los costos pueden cambiar directa
mente con la actividad de produccién, mano de obra y materia prima son
los miAs sefialados como costos variables.

La distincibén entre los costos fijos o variables depende a menudo de la
definicié4n de la gerencia en cuanto a la naturaleza de las actividades
de la Cia. Es Gtil para la gerencia en los estudios de equilibrio,plansa
miento y presupuestacién y toma de decisiones que implicaan niveles de

actividad, tales como programas de expansiédn o reduccié4n de planta.



IX. EVALUACION FINANCIERA
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9. EVALUACION FINANCIERA

Para llevar a cabo un proyecto es necesario establecer como serh finan
ciado, pero en lo que se refiere a la evaluacié4n del financiamiento es
responder en forma clara sobre si el proyecto con todas las fuentes de
financiamiento que se va a llevar a cabo, se realiza un andlisis sobre
el proyecto, para sacar ciertas conclusiones sobre si al cabo de cier-
to tiempo en afios va a reembolsar la inversidén del proyecto con la que
se llevd a realizar la empresa.Aquiradica la razén de hallar la tasa
interna de retorno, el costo de capital, fuente y uso de fondo, flujo
de caja, para realizar una evaluacié4n en corto tiempo y largo tiempo.
Para una evaluacién debe considerarse el factor tiempo en el uso de ca
pitales tanto en los ingresos como en los egresos y esto conlleva a

cierta tasa de interés.
9.1, TASA INTERNA DE RETORNO FINANCIERO

Es aquella tasa de interés que hace igual a cero el valor actual de un
flujo de ingresos netos futuros, vale decir es aquella tasa de descuen
to que aplicada a un flujo de beneficios netos hace que el beneficio
neto al afio sea exactamente igual a cero.

Esta no es un indicador sobre el préstamo de dinero que se va a pagar
una tasa de interés promedio de 34.77%. Para el cllculo de esta tasa
se tombé como inversié4n todo el préstamo realizado a COFIDE,

Para los saldos actualizados se considera como salidas de dinero los
intereses y amortizaciones,menos depreciaciones.

Para calcular i: T.I.R.F, se considerd todos los saldos de flujo de ca
ja que tenemos en el cuadro (9.k.).

Para nuestro cAlculo se ha usado el método de tanteos sucesivos.

El resultado para nuestro proyecto es:

F.A. : I/ (1 i)t par‘ t 1'2’3'.....10.

i 57.5 %
I saldo de flujo de caja.

En los siguientes cuadros nos indica el proceso que se ha seguido.
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9.2. TASA INTERNA DE RETORNO ECONOMICO

Este interés se obtiene en igual forma que la anterior, solamente con
la diferencia que se considera toda la inversibén total y a los saldos
de flujo de caja, se le suma las amortizaciones y los intereses.
Aplicando la férmula anterior del punto 9.1., se halla el siguiente

valor:
T.I.R.E. ¢+ 60.25 %

9.3. FUENTES Y USOS DE FONDOS

Los datos bAsicos para preparar el cuadro de fuente y uso de fondo pa
ra el periodo de instalacibén del proyecto provienen del calendario de
inversiones y de la decisién respecto a las fuentes de recursos finan
cieros que se proyecta emplear. En resumen las ventajas de preparar
los cuadros anuales de fuentes y usos de fondos incluyendo los datos
del capital circulante son las siguientes:

Mostrar en qué fecha y en qué cuantias se ir&n necesitando los aportes
de capital o créditos para financiar el funcionamiento de la empresa.
Mostrar cual ser& la composicié4n estimada para los activos y pasivos
en cuenta corriente de la empresa en los diferentes arios.

Calcular algunos coeficientes significativos de estabilidad financie-
ra.

El préstamo general es de S 44'660,060.00 representa el 62.78% del

total de la inversibn.

El aporte es de S/ 26'471,593.00 que es el 37.22 %.
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CUADRO DE FUENTES Y USOS DE FONDOS

(EN LA INSTALACION DEL PROYECTO HASTA PUESTA EN MARCHA)

L.~ Terreno

10.-Imprevistos

ll.-Intereses

Subv-Total de Inversidn

Capital de

Rubros e Financier

Gastos de Orgenizacidn

Egtudio de Factibilidad

Construccién Civil
MAquinas de: - Confeccidn
= Oficina

Equipo: ~ Complementario

Sccesorios
- Plisado y Molde

9.~ Carges Socisles

Trabajo

Inversién Total

Porcentaje:

Inscripc.a los Reg.Piblicos

Montaje v Puasta en Marcha

&

Usos de
Racursos

690,000
250,000
150,000
1'800,000
91G00,000
13'423,500
335,200

52,500
482,500
315,000

11378,820
341,355
250,000

3'34%,998

31'813,873

39'317,780

71'131,653

ocSsmEmISzmas

100 %

Propio

690,000
250,000
150,000
1'800,000

9'G90,000

315,000

14378.820

__341,355
250,000

3'344,998

81770,173

171701,420

ST mEaEEsST

37.22 %

Préstamo
(COFIDE)

81750,000
13'423,500
335,200

52,500
482,500

23'043,700

21'616,360
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9.4, FLUJO DE CAJA

El flujo de caja representa por lo general todas las salidas de dinero
que se pueda producir en el proyecto, por lo general es un indicador
de las necesidades de capital a su debido tiempo. Para nuestro proyec-
to hemos realizado un flujo de caja pre-operativo mensual que corres -
ponde a los seis meses, también hemos proyectado un flujo de caja a o-
cho afios (no tan significativo en la practica).

En el flujo de caja proyectado hemos considerado varios factores que
est&n de moda en nuestro pais y es el aumento de la mano de obra por
costo de vida.

Para llevar a cabo estas alternativas lo hemos considerado como un im-
previsto estos aumentos.

Adem&s hemos considerado que por ser una fAbrica nueva tiene que amol-
darse al ritmo de trabajo, recién a partir del tercer afio, y para esto
el primer afio va a llegar hasta un mAximo de 80% de capacidad y para
el segundo aiio serd 90%, recién el tercer afio llegarid a su plena capa-
cidad y recién a partir de la fecha se incentivar& mas la ampliacién
de la planta. Estas condiciones 1o llevamos a la realidad por medio del
flujo de caja y el estado de pérdidas y ganancias. Nos colocamos ante
una realidad pesimista para demostrar que bajo estas condiciones es to

davia solvente este proyecto.

En el siguiente cuadro se observar& los ingresos como los egresos,siem
pre cuando se otorgue el préstamo, empieza a realizar este flujo.
En los ingresos se observa los aportes y el préstamo por parte de COFI

DE indicando claramente la salida de dinero.

9.5. COSTO DE CAPITAL

Para calcular el costo de capital se refiere a todo el capital disponi
ble de la empresa y se halla el interés total a este capital. Para es-
to se tiene los siguientes datos:

Interés del préstamo : 34.77 promedio

Porcentaje de la renta pagada en impuestos 0.20

Intereés de la deuda : 34.77 (1 - 0.20) : 27.816

Préstamo 62.78 x 27.816 : 1746 .288
Capital 37.22 x 35.0 1302.35
3048.638

El costo de capital es 30.486 %.
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10. ANALISIS DE SENSIBILIDAD

10.1.Respecto a la Variacién. Precio de venta igual, menor venta.

Este anAlisis determinard la sensibilidad del proyecto con respecto a

un precio de venta constante o cuando bajen las ventas.

Para nuestro célculo tenemos:

Ano 1981 1982 1983-9
NGmero de piezas

producidas 120,000 135,000 150,000
% de Produccién

total 80 90 100

Para hacer un analisis sobre este punto hemos propuesto que las ven -
tas van a disminuir, o también mejor dicho que nuestra produccidén ha
bajado un 5, 10 y 15% respectivamente, para calcular tres diferentes
alternativas, con su propia venta indicada en el estado de pérdidas y
ganancias, flujo de caja y llegando a su propia tasa interna de retor
no econémico.
Para hace el an&lisis para estos tres casos tenemos que precio de ven
ta es constante, costo fijo y costo variable por producto no varla,qﬂ
tonces se realiza una proyeccidén de venta para cada caso, hallando un
saldo de flujo de caja que nos llevari a calcular la tasa interna de
retorno para cada caso.

44,8 % T.I.R.E. : con 5 % de menor venta de lo pronosticado.

42,0 % T.I.R.E. 10 %

39.0 % T.I.R.E. : 15 %
Analizando estas tres tasas diferentes, son mayores a la tasa de inte
rés de nuestra inversién. Llegando a una conclusién que sigue siendo

factible el proyecto, si se presentara una de estas alternativas.

10.2. Respecto a la Variacién. De venta igual, menor precio.

Esto significa seglin la cantidad programada como venta cada afio no va
ria, pero si altera el precio de venta en un 5 y 10% respectivamente

del precio de venta pronosticado. Son dos casos diferentes para anali
zar.

Para este andlisis, utilizamos el punto de equilibrio como base.
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En este primer cuadro vamos a tener los siguientes datos para plantear

el siguiente andlisis.

Falda Campana
Falda Cadera
Falda A la Cint.
Falda Shanell
Pantalbén Jean

Pantalon Vestir

Precio
Actual

1,207.50
1,220.00
1,650.00
1,150.00
3,510.00
2,440.00

159

P.A. - 5%
1,147.00
1,159.00
1,567.50
1,092.50
3,334.50
2,318.00

P.A. - 10%

1,086.75
1,098.00
1,485.00
1,035.00
3,159.00
2,196.00

Costo
Variable

877.22
830.72
1,265.00
771.80

2'753 -47
1,841.82

Para los productos de 30,000 piezas al afio tendremos un costo fijo de
9 4'180,148.00 y para los de 15,000 piezas al afio ser&d de costo fijo
sl 2'090,074.00.

Producc.

Pronostic. Q. Actual Q. con 5% Q. con 10%
Falda Campana 24,000 12,656 15,494 19,950
Falda Cadera 24 ,000 10,738 12,733 15,639
Falda A la Cint. 12,000 5,428 6,909 9,500
Falda Shanell 12,000 5,526 6,517 7,941
Pantalén Jean 24,000 5,525 7,194 10,321
Pantalbé4n Vestir 24,000 6,988 8,778 11,802

Donde Q : significa punto de equilibrio, en piezas de cada producto
como una cantidad minima para poder cumplir con todos los egresos que

pueda producir dicha fabricacibén.

Se observa en el segundo cuadro, donde Q es para 5 y 10 % es menor a
la cantidad de piezas vendidas (24,000 y 12,000), esto significa que
la diferencia de produccibén pronosticada menos Q es la utilidad que
serA la diferencia multiplicada por el margen de contribucié4n de cada

producto, que se encuentra en el punto 8.7. bien detallado.
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EVALUACION SOCIAL

entiende por evaluacibén social, si realmente es recomendable el

crear una nueva industria para que sea una fuente de trabajo,pero que

vaya en beneficio de la comunidad y sobre todo mejore el nivel de vi-

da

de dicho sector, al hacer una evaluacibén sobre estas condiciones

sociales es positivo y recomendable el impulso de este tipo de indus-

tria. Factores para realizar esta evaluacién:

ta

Se

El interés social, esto se refiere a hacer productos de calidad ép
tima viendo sobre manera el interés social. Para que los consumido
res tengan un producto de buena calidad a otros que no lo son.

Al impulsar la produccibén, esto significa aumentar la produccibn
nacional, implica competencia, aumentar el mercado exterior con es
linea de productos y esto ocasiona el aumento del Ingreso Per CApi
ta.

Fuentes de trabajo, implica competencia de mano de obra y esto con
lleva una calificacién del operario.

Creacibn de Técnicos Nacionales, aprenden técnicas mas avanzadas
de produccibén, control y administracién.

La industria implicar& que aumenten proveedores de materia prima.
La creacibén de estas industrias implica la oferta y la demanda, Yy

esto va en beneficio de interés social, merma de precios.

entiende que nuestra principal evaluacibén y la de prioridad seré&

con relacién a todo nuestro personal, mejores condiciones de vida y

despertar el interés con motivaciones econbmicas.

En

resumen siempre se trata de ir en beneficio del operario y del in-

terés social.
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INDICES DE CUADROS

Programa de Operacionese.

Elasticidad - Precio e Ingresoe.

Demanda Interna Aparente o Consumo Aparente
Determinacibén de la Ecuacibén de la Tendencia.
Proyeccién del Consumo Aparente.

Proyeccién de la Poblacibén del Perf.

Demanda Potenciale

Demanda Insatisfecha.

Produccidn Nacional (afio 1974 a 1979).

Capacidad utilizable y mdxima (afios).

Relacidén Tamafio - Inversidne.

Factores Independientes del Costo.

Proximidad de Mercado en kilbémetrose.

Produccidén durante el ano en porcentaje por calidad de tela
Imsurios necesarios para cada producto - Dia - Mes - Afio.
Insumos Necesarios para hacer los moldes.

Maquinaria Necesaria para el proceso de produccidne.
Equipo para el proceso de produccién - Plisado y Moldes.
Diagrama del proceso de operacionese.

Prondstico de Venta Anual de los seis productos.
Balance de Linea de los seis productos (6.6.7.).
Programacibén de Ingreso de Personal.

Areas de las secciones o departamentos de la flbrica.
Programacién de Produccibén de Faldas - Pantalones.
Organizacidn Estructural de la Empresa.

Organizacidn y Venta Propuestae.

Inversiones Fisicas

Valor de la Maquinaria de Confeccidn y Equipo.
Inversiones Intangibles.

Calendario de Inversioncse.

Pagos de los Intereses y Principale.

Costo Dirccto de [Fabricacién de los seis productos
los Gastos Generales de Fabricacidén total

Costo de Administrare.

Costo de Ventas

PAigina

16
17
18
19
21
2k
25
26
30
30
31
32
38
39
L1
45
L5
50
81
86
100
101
109
116
117
121
121
122

124
126
129
133
134
134
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Costo de Produccidbne.

136
Punto de LEquilibrio. 138
Margen de Contribucidn por Productoe. 139
CAlculo de la Tasa Interna de Retorno Financiero. 141
C&lculo de la Tasa Interna de Retorno Econémico. 143
Fuente y Uso de Fondo. 144
Estado de Pérdidas y Ganancias 147
Flujos de Caja - Trimestrales - Anual Proyectado 148
Estado de Pérdidas y Ganancias - Menor Venta. 150
IFlujo de Caja Proyectado - Menor Venta. 153

Tel.ReEe = Menor Venta. 156
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