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Resumen

En este proyecto se realizo el estudio de factibilidad de la reubicacién el taller Guandolin
con la finalidad de encontrar una ubicacion que permita el incremento de la capacidad productiva
dando como consecuencia un aumento prolongado de sus ventas tanto en su mercado real como
en su mercado insatisfecho. Esto mediante el estudio de mercado que identifico la cantidad de la
demanda y oferta que tienen el taller.

El estudio técnico ayudo a determinar las limitantes que tiene el taller tanto en su
ubicacion, distribucion y productividad para luego comprarlos con el lugar donde se espera
reubicar. Como consecuencia se determind que el taller esta limitado en gran medida por los
factores antes mencionado y al contrastar con los valores esperados con la reubicacion se
descubrio6 que la solucion més factible para que el negocio mejore tanto econdmicamente como
en capacidad era cambiando el lugar donde se esté& desarrollando las operaciones.

Por Gltimo, con el analisis econdmico mediante el VAN y el PRI se pudo determinar que
el proyecto es factible y la inversion se puede recuperar en menos de 3 afios, de esta forma se
pudo concluir que el proyecto es factible para el taller y trae consigo varios beneficios que
permiten un mejor desarrollo del negocio con forme pasa el tiempo. Con este proyecto también
se espera dar un precedente para todos esos negocios que deseen tener un espacio fisico debido a
que el actual no rinde lo suficiente como para satisfacer su demanda como lo son las panaderias,

talleres de costura, tiendas, abarrotes y mecanicas.

Palabras Clave: ESTUDIO TECNICO, CAPACIDAD DE PLANTA, DISTRIBUCION

DE PLANTA, FACTIBILIDAD DE REUBICACION.
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Abstract

In this project, the feasibility study for the relocation of the Guandolin workshop was
conducted with the aim of finding a location that would enable an increase in production
capacity, resulting in a sustained rise in sales in both its current market and untapped market.
This was achieved through a market study that identified the quantity of demand and supply
within the workshop's industry.

The technical study helped identify the limitations of the current workshop in terms of its
location, layout, and productivity, which were then compared with the prospective relocation
site. As a result, it was determined that the workshop is significantly constrained by the
aforementioned factors, and upon contrasting the expected values with those of the relocation
site, it was discovered that the most feasible solution for the business's improvement, both
financially and in terms of capacity, was to change the operational location.

Lastly, the economic analysis using Net Present Value (NPV) and Internal Rate of Return
(IRR) helped establish the project's viability, with the investment expected to be recouped in
under 3 years. Consequently, it can be concluded that the project is feasible for the workshop and
brings forth several benefits that facilitate the business's progressive development over time. This
project also aims to set a precedent for other businesses seeking suitable physical spaces, given
that the current location is insufficient to meet demand, as observed in bakeries, sewing
workshops, convenience stores, and mechanics.

Keywords: TECHNICAL STUDY, PLANT CAPACITY, PLANT LAYOUT,

RELOCATION FEASIBILITY.
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Introduccion

Gran parte de los emprendimientos que surgieron y se mantuvieron en la pandemia
tuvieron gue incorporarse a la nueva normalidad donde las entregas a domicilio y las ventas
online fueron el método de transaccion mas eficaz para evitar los contagios de COVID, sin
embargo y conforme las leyes de bioseguridad se fueron levantando la demanda en estos
negocios también tuvo un incremento. Es asi que se plantean dos posibilidades, mantenerse en la
ubicacion actual con una capacidad limitada o buscar otra ubicacion que permita el crecimiento
del negocio.

De alli que el uso de un estudio de factibilidad permite identificar si cambiar la ubicacion
tendra un efecto positivo en los ingresos del negocio e inclusive si este cuenta con la demanda
suficiente para incrementar la produccion. A esto se le suma que este tipo de estudio identifica
las caracteristicas que son necesarias la planta, sean estas geogréficas, estructurales y de
distribucion.

Planteamiento del Problema
Descripcion de la Situacion Problemética

El estudio técnico permite responder ¢ Cuanto?, ;donde?, ;cémo y con qué producira?,
como utilizar los recursos disponibles para la finalidad de obtener el producto deseado. En otras
palabras, el estudio técnico permite identificar cuanto dinero se necesita para la inversion del
proyecto, en donde sera el lugar fisico donde se ubicara el proyecto, cuales van a ser los insumos,
materia prima, infraestructura, recurso material e inmaterial necesario para la produccion.

Por lo tanto, se puede identificar que el estudio técnico es relevante para una empresa ya
que tiene como uno de sus objetivos cuantificar los costos de todos los recursos necesarios para

el correcto funcionamiento de la empresa teniendo como base fundamental la demanda necesaria
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para la produccion del bien. Este tipo de estudio se puede realizar por diferentes causas como la
relocalizacion por necesidad, por ampliacion de mercado o por la creacion de otro producto que
no puede ser desarrollado en la planta actual (Sanclemente Daza, Gonzalez Callejas, & Erazo
Rodriguez, p. 23)

El estudio técnico puede ser recurrente para empresas de caracter manufacturero debido a

gue conforme van elevando su cantidad de produccion la cantidad de recursos es mayor y

la capacidad de la planta no es suficiente limitando en gran medida a la empresa tanto en

su sistema operativo como en las ventas de su producto. Un escenario evidente seria las
empresas textiles en el ecuador mismas que estuvieron presentes desde la época

precolombina donde se tejia para “las necesidades de vestido y ritual de la nobleza inca 'y

de la burocracia estatal y religiosa” (Vivanco, 2015).

Posteriormente la industria textil del ecuador tomo auge como parte de las luchas obreras
ya que los obreros textiles eran el proletariado méas grande. Conforme se dieron los avances
tecnoldgicos como el ferrocarril y las guerras mundiales, las empresas de esta industria se vieron
involucradas en una mayor mecanizacion dejando de lado la elaboracién de los obrajes. Para ello
fue necesario implementar nuevos espacios para las maquinarias y para el personal con la
finalidad de evitar el desperdicio de material y optimizar el espacio disponible, tal como lo hizo
la empresa Pinto S.A. que partié de un pequefio deposito a una planta “de produccion textil se
encuentra en la ciudad de Otavalo, con capacidad para 60 mil toneladas de tela y confeccionar
100 mil prendas al mes” (Pinto, 2023).

No obstante, en inicios del 2020 la pandemia del COVID-19 provoco que el panorama
para empresas grandes como Pinto se vuelva dificil, mientras que para la mayoria de negocios

fue el final de sus actividades debido a las bajas ventas y productividad minima por consecuencia
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de las restricciones de bioseguridad y de transporte. En un reporte de la Escuela de Negocios de
la Espol hace referencia a las consecuencias de la pandemia y reporta que en junio de 2020

37 de 150 emprendimientos consultados cerraron durante la pandemia, esto refleja que el

42,1 % de estos cierres se produjo especificamente en Guayaquil; 31,6 % en Quito; 10,5

% en Cuencay el 5,3 % en las ciudades de Ibarra, Daule y Las Naves (Torres Torres,

Bernal Alava, & Pefiafiel Moncayo, p. 54).

Este contexto también tuvo un impacto en el taller Guandolin, emprendimiento que
surgi6 en el afio 2018 y se ubicé en el domicilio del propietario debido a que presentaba ventajas
de seguridad porque esta dentro de un conjunto habitacional ademas de gastos nulos por alquiler
ya que es una casa propia debidamente documentada. Al inicio de las operaciones de este
negocio la fluctuacién de materia prima y productos era moderadamente bajo, en contraste con el
conocimiento avanzado del duefio dentro del corte y confeccion. Conforme paso el tiempo el
estado del negocio mejoro a tal medida que en finales del 2019 la capacidad productiva fue
superada por la demanda de los clientes lo cual produjo el interés de contratar personal y de
reubicar el taller a un espacio mas amplio.

Sin embargo, para marzo de 2020 el taller redujo su produccion en gran medida a tal
punto que por 2 meses solo se realizaban de 2 a 3 blusas al dia mismas que se vendian en 2 dias
debido a las restricciones vehiculares y pico y placa. Por otro lado, Alianza para el
Emprendimiento e Innovacion (AEI) mediante una investigacion descubrié que los
emprendimientos que no cerraron si presentaron una gran perdida en su liquidez ademas de
reducir el personal (Torres Torres, Bernal Alava, & Pefiafiel Moncayo, p. 54). Bajo este
panorama tener el taller dentro del domicilio fue lo mas rentable a nivel de gastos operativos, ya

que las ventas se redujeron no se hubiera logrado pagar un personal y un alquiler.
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En la actualidad la mayoria de emprendimientos han vuelto a surgir debido a la
disminucion de los pacientes con COVID y a la vacuna, por lo que las ventas se han vuelto
regulares y existen clientes fijos. También se ha presenciado problemas con el ruido que
producen las maquinas, y varios clientes han solicitado tener una tienda presencial para poder
escoger la tela y el modelo, de esta forma se ha retomado la idea de reubicar el local y poder
contratar personal para crear una productividad que convierta al negocio a tal punto donde se
puede proveer a otros.

En este proyecto se desarroll6 un estudio de factibilidad de la reubicacion el taller
Guandolin con el objetivo de determinar si es factible cambiar de ubicacién y asi aumentar la
capacidad productiva y ventas tanto con su mercado real como en su mercado insatisfecho. Es asi
que se parte desde un marco tedrico que recopila toda la informacién referente a los conceptos,
teorias y criterios que componen un estudio de factibilidad al igual que un estudio técnico.
Posterior a esto se identific los antecedentes correspondientes que funcionaron como guia para
entender que procesos investigativos se han realizado y cuéles han sido los resultados obtenidos
al desarrollar este tipo de proyectos.

Dentro de la metodologia se utilizo el estudio de mercado para identificar el mercado al
cual esté satisfaciendo y al cual podria satisfacer el taller esto mediante una encesta dirigida a los
consumidores habituales y nuevos. Con el estudio técnico se comparo el lugar actual donde se
desarrollan las operaciones de produccién y el lugar donde esa espera reubicar, esto bajo los
siguientes criterios: tamafio de planta, localizacién optima de la planta y la distribucion de la
misma. Con todos estos datos se establecio un analisis financiero que determino si la

reubicacion es factible y en cuanto tiempo se podria recuperar la inversion



16

Formulacion del Problema
¢De qué manera la reubicacion de planta, permitira la optimizacion de los recursos y

rentabilidad del taller de confeccién Guandolin?
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Antecedentes

En el estudio de factibilidad elaborado por Ximena Aguirre Olaechea y Maria Fernanda
Tubilla Casas en 2017, con el tema “Estudio de factibilidad para la produccion y
comercializacién de papa semiprocesada para papa frita y optimizacién en la utilizacién de los
subproductos de papa en Arequipa”, se realizé un estudio técnico que permitio el analisis de la
localizacion de la planta en base a tres alternativas para la ubicacion optima.

Luego de realizar la investigacion correspondiente el resultado fue que la empresa si es
factible ya que el mercado al cual se proyecta el producto es un mercado insatisfecho, a esto se
suma que el lugar geografico donde se espera ubicar la planta tiene todos los elementos
necesarios para la elaboracion de producto. Se calculo capacidad maxima de la planta la cual
cubre la demanda antes mencionada. Finalmente, luego de haber realizado los célculos
financieros, los indicadores VAN y TIR fueron favorables indicando que la inversion se
recuperaria en un afio menor a 3 afos.

En el proyecto citado por Gloria Piedad Pulluquitin Guamangallo en el afio 2018 con el
tema “Estudio de factibilidad para la creacioén de “cobayas’ microempresa productora y
comercializadora quito-ecuador 2017” se realiza en estudio técnico antes mencionado con la
finalidad de identificar los factores que hacen de esta idea de negocio factible y rentable, se
identificd de la demanda utilizando la encuesta.

Cabe sefalar que en este proyecto se da una mayor relevancia a la infraestructura y
distribucion debido a que se debe tener un mayor cuidado con los productos donde intervienen la
crianza y faena de animales. Los resultados al evaluar todos estos elementos fueron que el
negocio debia establecerse en una planta de 300m2, donde se dividira un &rea para los procesos

administrativos y otra para el proceso de produccién que contemplara un galpon de 226 m2. Por
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otro lado, la evaluacidn financiera da como resultado que el VAN y el TIR son favorables para la
inversion de este proyecto por lo que el tiempo del proyecto es aceptable.

En el proyecto citado por July Alexandra Baquero Soto en el afio 2019 con el tema
“Estudio de factibilidad para la creacion de una empresa de elaboracion de jabones y sales
fitoterapéuticas en Medellin” se realiza un estudio técnico con el objetivo de identificar el disefio
indicado para la planta, al igual que su ubicacién utilizando los factores ponderados, a esto se
suma la seleccion de los equipos para el proceso de produccién el cual deberia ser el indicado
para satisfacer el mercado a donde esté dirigido este proyecto.

Es preciso sefialar que en la distribucion se designaron areas especificas con el objetivo
de que la produccion fluya de manera correcta. En las conclusiones de este proyecto se
determind que la localizacién optima es el sector industrial de la ciudad de Medellin, el area de la
planta debe ser de 266m2 donde se deberd distribuir tanto la maquinaria como el personal divido
en sus areas correspondientes, por otro lado el anélisis financiero reveld que la ganancia superan
lo esperado, no obstante el tiempo del proyecto es de 5 afios lo cual es un tiempo elevado para la

recuperacion de la inversion, sin embargo esto no quita que sea factible para la empresa.
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Justificacion

La presente investigacion servird como referencia para aquellos estudiantes que estén
interesados en la distribucion de planta y el estudio técnico, es decir, este proyecto podra guiarlos
para entender que temas se deberian abordar, que fuentes son las mas recurrentes para este tipo
de estudio y cuales podrian ser las técnicas mas accesibles para desarrollar el problema. Ademas,
que servira como ejemplo para sustentar nuevas ideas y soluciones para futuros proyectos, de
esta manera se podra generar una transmisién de informacion con aportes importantes para la
comunidad estudiantil.

Por otro lado en el &mbito social este proyecto se justifica, en la medida que tanto
negocios como emprendedores lo tomen como fuente referencia con la finalidad de realizar
mejoras en sus instalaciones, pueden existir diferentes ideas de negocio o incluso microempresas
que desean dar un paso hacia la expansion de su planta de fabricacion por lo que este proyecto
podré servir para entender de mejor manera que factores se deben tomar en cuenta tanto a nivel
material como econdmico y cuales son los criterios que se deben evaluar antes de tomar una

decision.
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Objetivos
Objetivo General
Realizar un estudio de factibilidad para la reubicacion del taller Guandolin mediante
estudios complementarios como el estudio de mercado y técnico que determinen la optimizacion

y rentabilidad del taller.

Objetivos Especificos
e Contrastar el estado actual del taller tanto en demanda como en oferta vs el estado que
tendria el taller con la reubicacion mediante técnicas de investigacion cualitativas y
cuantitativos.
e Analizar los factores que determinan la capacidad productiva del taller y su relacion
con la reubicacion.
e Desarrollar un estudio de factibilidad que optimice los recursos y la rentabilidad para

el incremento de la productividad del taller Guandolin con la reubicacion.
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Marco Teorico

Bases Tedricas
Estudio Técnico

Para Aranday (2018) El estudio técnico permite demostrar que el proyecto es viable
teniendo en cuenta un estudio de materias primas, el tamafio del proyecto, la localizacion del
proyecto, asi como su proceso de elaboracion, de esta manera se puede justificar que el proyecto
es la “mejor alternativa para abastecer el mercado de acuerdo con las restricciones de recursos,
ubicacion y tecnologias accesibles” (p. 67). Entonces, el estudio técnico ayuda a demostrar que
el proyecto puede ser efectuado ya que se ha estudiado las bases necesarias y delimitantes que
podrian afectar el proceso de produccién y ubicacién o se han encontrado soluciones para estos.

Por otro lado, para Medina & Paz de Medina (2017):

Consiste en analizar y evaluar diversas opciones y alternativas técnicas con el fin de

seleccionar la que garantice que el proyecto sea competitivo. En el estudio técnico se

define: la ubicacion de la empresa, o las instalaciones del proyecto, los proveedores de los

materiales 0 materia prima, las maquinas y equipos necesarios. (p. 30)

Es decir, el objetivo que tiene el estudio técnico es de recolectar la informacion necesario
para cuantificar el costo del proyecto en los diferentes criterios antes mencionados, ademas de
determinar cudles son las condiciones técnicas para desarrollar el proyecto y los recursos

disponibles, esto se puede ver resumido en la siguiente ilustracion.
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Figura 1

Estudio técnico segun Medina & Paz de Medina
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Nota. En este Figura se puede evidenciar los elementos del estudio técnico y componentes
principales.

Desde la perspectiva de Uribe (2017) El estudio técnico presenta el estudio del tamafio y
la localizacion como conceptos donde se consideran factores como la dimension y el lugar
preciso para ejecutar el plan, mismos factores que tienen gran repercusion en la ubicacion del
proyecto, por lo que definen criterios cuantificables para medir cual es la opcion mas optima,
ademas que esto facilitara la descripcion del proceso de produccion, la maquinaria, insumos y
equipos para el producto.

Cabe sefalar que este autor coloca al estudio de merado como un paso previo para
obtener informacion y definir el tamafio del plan de negocio, con esto se puede determinar dos
variables importantes que son, donde se ubican los consumidores finales y que tan cerca se
encuentra la ubicacién fisica de los proveedores. Es por ello que el estudio técnico da paso a una

toma de dediciones importante, ya que evalla todo tipo de variables como costos, espacio fisico,
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vias, medio de comunicacién, normas, etc. Factores que a largo plazo pueden suponer una
ventaja 0 una desventaja para la empresa.
Distribucion de Planta

Para Jacobs & Chase (2019) el objetivo de la distribucion de la planta “es ordenar estos
elementos de manera que se garantice el flujo continuo del trabajo (en una fabrica) o un patron
de transito dado (en una organizacion de servicios)” (p. 170). Ademas, se deben considerar
varios factores a la hora realizar una distribucion como el espacio y la distancia necesarios para
los elementos, hay que tener en cuenta la cantidad de demanda del producto o servicio, cuales el
nimero de operaciones a realizar y su orden. Cabe sefialar que para este tipo de estudio se debe
utilizar métodos cuantitativos y cualitativos pues los criterios varian segun los objetivos que
tiene el proyecto.

Desde la perspectiva de Coyle et al. (2018) la distribucion de planta es:

Instalaciones de manejo, almacenamiento y procesamiento de inventario ayudan a las

cadenas de suministro a crear utilidad de tiempo y lugar. Al colocar materias primas,

componentes y bienes terminados en posiciones de produccion y orientadas hacia el

mercado, los bienes estan disponibles cuando y donde se necesitan. Es posible lograr

plazos de entrega mas cortos, incrementar la disponibilidad del producto y reducir los

costos de entrega, aumentando tanto la efectividad como la eficiencia de las operaciones

de distribucion. (p. 373)

De esta manera se espera que el ambiente de trabajo se comodo y seguro, también
permite que el proceso de manufactura sea facil ya que el movimiento entre operaciones sera
minimo. En otras palabras, la distribucion es primordial para que las acciones ejecutadas por los

operarios fluyan de tal forma que no existan lo cuellos de botella ni desperdicio de espacio.
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La distribucion esta basada en criterios técnicos, de bienestar y econémicos que aportan a
un manejo correcto de los recursos para la produccién y ejecucion del plan de negocio, es por
ello que los responsables del proyecto deben realizar los disefios administrativos e industriales de
acuerdo con las normativas medioambientales y de construccidn para prevenir accidentes y
mantener un equilibrio con el medioambiente (Uribe, 20117).

Desde el criterio de este autor la distribucién de planta tiene que basarse en normativas
que lleven a tener un balance entre el proyecto y aquellos involucrados, es por ello que se hace
énfasis al bienestar de los trabajadores y la economia ya que el objetivo de distribuir de manera
correcta los recursos es que todos los movimientos estén calculados hasta tal punto que cuando
sea necesario un cambio este no sea costoso ni tampoco perjudique el proceso de manufactura y
transporte.

Definicion de Términos Basicos
Demanda

La demanda dentro de la economia es la cantidad total de un bien que la gente desea
adquirir por un consumidor o por un conjunto de consumidores en un lugar predeterminado con
la finalidad de satisfacer sus necesidades (Alfonso, 2020). Los factores que influyen en la
demanda son el precio, la oferta, el lugar, la capacidad adquisitiva los deseos y necesidades, de
alli que existan mercados con una demanda insatisfecha o saturada.

Capacidad

Es la cantidad de unidades que se pueden producir en un periodo de tiempo de alli se
puede dividir en capacidad instalada (de disefio o proyectada) esta basada en una produccion
méaxima tedrica donde las condiciones son las mejores para que el proceso fluya con la mejor

eficacia. La capacidad efectiva que es una produccién esperada con las restricciones y recursos
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actuales de la planta, a esto se suman variables como el mantenimiento de las maquinarias, u por
altimo la capacidad real (produccion esperada) que es el producto terminado, a diferencia de la
efectiva este valor suele ser menor ya que existen factores variables o inesperados que afecten a
la produccion final.
Tasa Utilizacion de la Capacidad

Es una tasa que mide el nivel de capacidad de produccién para la cual fue disefiada un
proceso, en otra palabra, se basa en la mejor capacidad de produccién donde el coste por unidad
es minimo, de alli nace el uso de la tasa de la capacidad que relaciona la capacidad utilizada y el
mejor nivel operativo. Se expresa en porcentaje y tanto su numerador como denominador deben

medirse en unidades iguales (Jacobs & Chase, 2019).

Produccionreal
TUC=

_Capacidad instalada

* 100

Localizacion

Es el lugar geografico donde se produce el servicio o el bien, es la instalacion para las
operaciones. Se debe tener en cuenta varios factores a la hora de tomar una decision como la
existencia de los competidores, concentracion de la demanda, la cercania con el proveedor, la
accesibilidad a los recursos necesarios para mantener en funcionamiento la planta, etc. Esto se
puede realizar mediante el uso del método de factores ponderados.
Método de los Factores Ponderados

Es un método en el cual se evalla los factores que afectan la localizacion, como las
fuentes de abastecimiento, la calidad de vida, suministros basicos, etc. A estos factores se les da
un valor dentro de una escala que puede ser de 1 a 10 puntos, con estos puntos se podra dar una

valoracion cuantitativa que contrastar varias localizaciones basada en el mejor puntaje obtenido.
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Método de Guerchet

Es un método donde a cada elemento se le designa una superficie total, la suma de todos
estos elementos y sus superficies deberan dar una superficie total que seria las dimensiones de la
planta.
Superficie estatica Ss

Es el area que ocupan las maquinarias, equipos y muebles. Se evalta incluyendo los
accesorios para su funcionamiento se multiplica el largo por el ancho.
Superficie Gravitacion Sg

Es la superficie que ocupa el obrero y el material que entra en movimiento por las areas
de trabajo. Para el célculo de esta superficie es necesario multiplicar la superficie estatica por el
numero de lados de los elementos.
Superficie de Evolucidn Se

Es la superficie donde se desplazan los medios de transporte, el personal, los equipos y la
salida del producto final. En su célculo se aplica el coeficiente de evolucion el cual es una
medida determinada segln la industria, para ello se suma la superficie estatica més la gravitatoria
para luego multiplicar por el coeficiente K
Superficie total

Es la suma de todas las superficies, de esta manera el resultado es obtenido en m2 dando
el &rea para desempefiar toda la produccidn.
Distribucién en Planta

Es el orden del recurso que tiene la empresa de manera fisica, para ello se debe analizar

los movimientos de transporte y de distribucién interna para los materiales al igual que las
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personas, también se debe procurar que la distribucion permita que los procesos se desarrollen
sin intervenciones que demoren, atrasen o suspendan la produccion.
Distribucion Fija

En este tipo de distribucion los trabajadores y los equipos estan ubicados en un lugar
donde no es posible mover el producto final por lo cual la produccion debe realizarse en esa
locacidn, esto puede ser porque el producto excede en sus medidas.
Distribucion en Planta por Producto

En este caso el proceso es estandarizado y en grandes lotes, el producto pasa por una
secuencia de operaciones continuas que se concentran en un mismo departamento, es decir, tanto
el ensamblaje y el empaque estan dentro de la linea de produccién o por lo menos estan lo
suficientemente cerca como para acortar el tiempo de traslado
Distribucion en Planta por Proceso

En este tipo de produccion se agrupa tanto la maquinaria como a los trabajadores en
grupos con tareas especificas, de esta manera el producto y los materiales son trasladados entre
los distintos talleres.
Layout

Es el croquis, bosquejo o plano donde se distribuyen las diferentes areas de una planta
junto con las maquinarias y equipos, en esta figura también se puede colocar el tipo de
distribucidn con al cual se va a operar la produccién volviéndolo un grafico mas dindmico.
Factibilidad

Es la facilidad que se tiene para disponer de los recursos de una empresa, la factibilidad
puede estar dirigida a al aspecto, técnico, econémico, comercial, legal, operativo, legal, etc.

VAN
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Es un indicador basado en la resta del desembolso inicial de la inversién menos la suma
el total de los flujos de caja sobre el impuesto en el periodo de tiempo determinado. Este
indicador permite comparar inversiones donde la mejor opcidn seré la que su valor se encuentre
mayor a 0 debido a que indicara que el pago de la inversion junto la tasa de interés generara un
beneficio en el tiempo esperado.

PRI

Es el periodo de retorno de la inversién, con este indicador se puede determinar el tiempo
exacto en el cual la inversion del proyecto sera recuperada y desde que momento solo se
adquieren las ganancias netas del negocio. Depende del criterio del inversor si toma un proyecto
donde el PRI sea mayor a 5 afios 0 menor a este tiempo, de alli que es aconsejable utilizarlo con

otros indicadores como el VAN.
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Metodologia y Desarrollo del Proyecto
Disefio Metodoldgico

El presente proyecto se desarroll6 de manera no experimental debido a que la variable
independiente reubicacion de planta no fue manipulada dando como consecuencia que la variable
dependiente optimizacion de los recursos no tuviera reaccion alguna, de alli que el plan fuera
desarrollado de una sola vez como proceso de investigacion, también fue descriptivo porque
enuncio diferentes actividades, estrategias, objetivos y acciones para la elaboracion del plan
operativo que permitio la factibilidad.

La modalidad de investigacion fue de campo ya que el levantamiento de informacion se
realiz6 directamente en el taller Guandolin generando asi el levantamiento de una informacién
primaria con instrumentos cuantitativos y cualitativos, también se utilizd la revision bibliografica
por el motivo que se hizo el analisis tedrico de diferentes fuentes como libros, pdfs, revistas,
entrevistas siendo estas primarias y secundarias.

La investigacion fue efectuada mediante la investigacion cualitativa y cuantitativa
mediante las diferentes técnicas de recoleccion de informacién como las encuestas, la entrevista
y la observacion, para lo cual los clientes actuales que han generado un pedido fueron la fuente
de estudio en el levantamiento de la informacidn a través de un cuestionario de preguntas
cerradas; y para el aspecto cualitativo se utilizd como informantes a la propietaria del taller con

la finalidad de entender y obtener los datos suficientes en el area operativa.



Variables y Definicion Operacional

Tabla 1

Variables y definicidn operacional
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Variable Tipo Definicion Dimensiones Indicadores Técnica
VAN
Proyeccion TIR
o financiera PRI Encuesta
Factibilidad de la _ o _
o ) Conjunto de criterios dan paso a la Ficha de
reubicacion del Independiente o L »
) factibilidad de la reubicacion Demanda observacion
Taller Guandolin
Demanda proyectada
insatisfecha Oferta
proyectada
Valores resultantes de la investigacion Produccion
o ) ] ] Proceso de )
Optimizacion de de la variable dependiente que permiten . estandar )
o ) o produccion Entrevista
los recursos y ) identificar las acciones y criterios a o Ventas actuales _
Dependiente Delimitaciones Ficha de

rentabilidad del

taller

tomar en cuenta para mejorar la
productividad y en consecuencia la
rentabilidad

fisicas y recursos

VS ventas

proyectadas

observacion

Nota. En esta tabla se muestra el tipo de variable dependiente e independiente y definicion operacional.
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Disefio Muestral

Para determinar la poblacion y muestra de la implementacion del plan operativo se
utilizara a los clientes frecuentes del taller Guandolin del mes de diciembre de 2022, debido a
que se observo que la afluencia de clientes fue alta en comparacidén con meses anteriores, se ha
determinado que ha sido 140 personas las que han realizado un pedido efectivo.
Tabla 2

Poblacién y muestra

Datos Desarrollo
Clientes 140
n= muestra
N= Total de la poblacion (140) 140 * 1.645 2 * 0.75 % 0.25

n=
Z= Porcentaje de seguridad (1,645) 0.05%(140 — 1) + 1.645% + 0.75  0.25

p= Proporcion esperada (0,75) i 71.033
0.855
g= Probabilidad de fracaso 1-p (0,25)
n = 83.091
e= Margen de error (5%)
n =83

Férmula de la muestra

B NZ?pq
T e2(N—-1+ Z%pq

n

Nota. Cantidad de clientes que tiene el taller Guandolin al 22 de febrero de 2023 y muestra para la
investigacion.
Técnicas de Recoleccion de Datos

Las técnicas para la recoleccion de datos en este proyecto fueron:
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Encuesta: se realizo a los clientes del taller Gaundolin con la finalidad de encontrar si la
demanda es lo suficientemente grande como para aumentar la capacidad productiva mediante la
reubicacion del taller.

Entrevista: estuvo dirigida a la proletaria del taller para determinar el proceso operativo
que realiza normalmente en la produccion de las prendas de vestir.

Ficha de observacion: se utilizara para identificar la capacidad productiva de los insumos
y maquinaria a lo largo del dia, también servira como base para proyectar la capacidad en el
escenario de reubicacion del taller
Técnicas Estadisticas para el Procesamiento de la Informacion

La recoleccion de datos proporciona por los clientes sera mediante la plataforma de
Google forms, donde se realizara la encuesta, estos datos seran procesados mediante Excel ya
que facilita el manejo de los calculos estadisticos y representados en sus respectivas graficas.
Con estos datos se podré obtener los resultados finales que seran interpretados, redactados y
comparados mediante, lo que ayudara a incorporar de manera detallada la informacion de toda la
investigacion.

Estudio de la Demanda

Para el estudio de la demanda se utilizo la encuesta como principal instrumento, mismo

que fue dirigido a 83 clientes que son recurrentes en la compra del taller Guandolin, de

alli se ha podido determinar los siguientes datos.
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Figura 2

Encuesta pregunta 1y 2

PRENDAS SOLICITADAS VS PRENDAS RECIBIDAS
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Nota. En esta figura se demuestra la cantidad de prendas que solicitan los clientes al taller
Guandolin de manera mensual en comparacién con la cantidad de prendas que han recibido.

En la figura 2 se puede observar que la cantidad de prendas que se solicitan al taller en su
mayoria son de 1 a 3 unidades, no obstante, el resto de clientes también solicitan mas de 6
prendas e inclusive algunos piden mas de la docena al mes, esto quiere decir que si se promedia
la cantidad de clientes con el namero de prendas solicitadas se puede determinar que la cantidad

méaxima es de 455 unidades, como se puede observar en la siguiente tabla.



34

Tabla 3

Calculo de la cantidad de prendas solicitadas segun la encuesta

Criterio Min Max N Total min. Total max. Promedio mensual

1 a3 prendasenel

1 3 41 41 123 82
mes
ded4ab6 4 6 20 80 120 100
6 a docena 6 12 12 72 12 42
Mas de 12 prendas

13 20 10 130 200 165

en el mes
Totales 323 455 389

Nota. En esta tabla se muestra la cantidad de prendas que se han solicitado segln la encuesta
realizada.

En contraste a estos valores se evidencia que la cantidad entregada se limita en su
mayoria de 1 a 3 unidades, tendiendo como resultado que al mes pocas veces se pueda realizar
pedidos que vayan de 6 unidades en adelante. En consecuencia, el promedio de produccion que
se efectla al mes es de 215 unidades, la mitad del valor que solicitan los consumidores. Por lo
tanto, el analisis de estos valores determina que el taller Guandolin aun no puede satisfacer la

demanda a la cual esta enfocado su producto.
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Tabla 4

Calculo de la cantidad de prendas solicitadas segun la encuesta

Criterio Min Max N Total min. Total max. Promedio mensual

1 a 3 prendas en el

1 3 72 72 216 144

mes
dedab 4 6 9 36 54 45

6 a docena 6 12 1 6 12 9
Mas de 12 prendas en

13 20 1 13 20 17

el mes
Total 127 302 215

Nota. En esta tabla se muestra la cantidad de prendas que se han solicitado segln la encuesta.
Figura 3

Encuesta pregunta 3

Entre estas opciones cual es la
que determina su compra
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Nota. En esta pregunta se pregunta a los clientes cuales factores determinan su compra.
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En la figura 3 se puede observar que gran parte de los encuestados afirman que la calidad
de la confeccidn y el tiempo de espera son factores determinantes en su compra. Cabe sefialar
que el taller Guandolin ha logrado obtener clientela debido a la calidad que ofrece en la
confeccion de sus productos por lo cual se tendria una ventaja en este factor.

Figura 4

Encuesta pregunta 4

¢HA TENIDO QUE CAMBIAR SU
DIA DE ENTREGA?

Nota. En esta pregunta se determina cuantos clientes han tenido que cambiar su dia de entrega.
En la figura 4 se registra que alrededor del 42% de los clientes han tenido que cambiar su

dia de entrega, esto es contraproducente para el taller puesto que el cambio de dia puede suponer

una excusa para no efectuar el pedido o inclusive no recibirlo el dia de la entrega debido a otros

factores como cambio de horario del cliente.
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Figura 5

Encuesta pregunta 5

Si el taller aumenta su capacidad productiva y reduce el
tiempo de espera, {usted realizaria compras mayoresa 3
prendas?

L

" ho

Nota. Esta pregunta tiene como objetivo determinar si los clientes estan dispuestos a realizar
compras mayores a 3 prendas si se reduce la el tiempo de espera debido al aumento de capacidad
productiva.

En la figura 5 se propone gue se realicen compras mayores a 3 prendas si el tiempo de
espera se reduce y la cantidad de produccion aumenta a lo que mas del 50% de los clientes
encuestados han dado una respuesta afirmativa, esto quiere decir que el taller ain tiene una
oportunidad de crecimiento, no obstante, aln hay factores que limitan la creacién del producto y

que también deberian ser analizados.
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Figura 6

Diagrama causa efecto

Nota. En esta figura se describe las principales limitantes en la produccion del taller Guandolin
Segun la figura 6 la produccion se ve limitada por la ubicacion, la distribucién y la
capacidad. La ubicacién es una limitante ya que a esta en un conjunto habitacional existen
reglamentos que impiden como ejemplo el tipo de ruido y en que horario, si bien el taller
funciona en el dia hay ocasiones en las que es necesario confeccionar en la noche debido a la
complejidad de modelos, a esto se suma gque no hay acceso libre para recibir clientes o
proveedores por lo cual las ventas al por mayor igual deben ser realizadas de manera virtual.
Por otro lado, la distribucion de las maquinas y de los materiales ha sido un factor que ha
influenciado la produccién en gran medida desde el inicio del negocio, esto debido a que el area
de corte esta ubicada en el primer piso de la vivienda y el area de confeccion esta ubicado en el
tercer piso. Es decir, el tiempo y la distancia del traslado de las prendas es considerable por lo

que el proceso no puede fluir.
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Segun las palabras de la propietaria Blanca Reyes en la entrevista presentada en el Anexo
3 “la gran limitante es que el taller esta ubicado en mi domicilio por lo tanto no he podido
contratar gente que me pueda ayudar en la produccion, con la reubicacién espero contratar 3
personas que trabajen conmigo en la confeccion”. De alli que la fabricacion sea desarrollada por
una persona, lo que provoca que el resto de maquinas de coser no se utilicen debido a la falta de
personal. Esto quiere decir que con la reubicacion la cantidad de produccion aumentaria de la
siguiente manera.
Figura7

Produccién actual vs produccién con la reubicacion
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Nota. En esta figura se presentan los valores actuales de produccion en contraste con los valores
de produccion que se efectuarian con la reubicacion.

Para analizar la figura 7 se debe tomar que al realizar la reubicacion la propietaria tendria
3 personas que le ayudarian con la confeccidn, esto quiere decir que la cantidad producida
aumentaria por 4, lo cual le permitira satisfacer su demanda actual e incluso aumentarla debido a

que se podria trabajar con revendedores o almacenes de ropa.
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Anélisis del Proceso del Estudio Técnico Actual

A continuacidn, se presenta el analisis del estudio técnico de la produccion actual (de
partida) del taller Guandolin; donde se explicara capacidad productiva actual que tiene el taller
mediante la descripcion del proceso y la toma de tiempos lo que permite determinar la cantidad
minima, maxima y promedio que se puede realizar en el dia.
Mapa de Procesos As-Is

Se podria notar en la figura 8 el proceso de produccidn que realiza el taller Guandolin,
para ello se toma en cuenta las entradas, la transformacion y la salida, cabe sefialar que este
proceso se ha planteado desde el inicio de las operaciones y no se ha podido cambiar debido que

el personal es limitado.



Figura 8

Mapa de procesos del taller Guandolin
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Nota. En este espacio se muestra el proceso de produccion del taller Guandolin desde su entrada, transformacion y salida.
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En la figura 8 se identifica el proceso y decisiones que se deben tomar al momento de la
produccion. En la compra de la tela se debe realizar una inspeccion de la misma antes y luego de
la compra, esto debido a que en ocasiones la tela viene manchada o con fallas. Cabe sefialar que
el proceso de compra para la produccion lo realiza la propietaria ya que tiene que realizar la
inspeccion y transaccion por ella misma. Luego de evaluar si la tela esta en perfecto estado se
dobla la tela y se enrolla para tenerla almacenada o realizar el trazo y corte de las piezas,

Antes de empezar la elaboracion del producto es necesario conocer si el modelo
solicitado ya tiene un molde o es necesario elaborarlo, en caso de que no se tenga el molde se
procede a la etapa de patronaje, en esta etapa se toman las medias y se disefian el molde con el
cual se va trabajar y de paso se realizan en las tallas industriales con la que trabaja el taller. Es
importante recalcar que el tiempo estimado puede variar segun el tipo de prenda por lo cual esto
también interfiere en el tiempo de produccion.

Si ya se tienen el molde, o ya se terminé de elaborarlo, se procede al trazo y corte de las
piezas, el tiempo para este proceso dependeré del tipo de modelo y la talla, cuando los pedidos
son del mismo modelo y superan las 5 unidades se puede utilizar la maquina manual de corte
industrial, esta maquina acorta el tiempo de corte, no obstante, son pocas las veces que se ha
utilizado debido a la variedad de modelos que se realiza al dia.

En el proceso de confeccidn se debe dividir las prendas por color para poder utilizar el
hilo de manera continua y solo cambiarlo en el momento que se cambia de color. Al tener un
solo trabajador el tiempo de uso de la maquina se limita a una por proceso, esto quiere decir que
mientras una maquina esta en uso el resto de maquinas no se utiliza por la falta de personal.

En Gltima instancia se debe realizar el proceso de calidad en donde se revisan las prendas

para verificar que no existan fallas en la tela o en la confeccidn, en caso de identificar alguna
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anomalia se procede a corregirla en la etapa donde surge el problema, existen casos den al
terminar la confeccion los hombros o las costuras no cuadran debido a que hubo una falla en el
corte 0 en otros escenarios la maquina no estuvo regulada correctamente y la puntada se abre. Si
las prendas entran en los parametros de calidad se procede a la pulida, planchado y empaque.
Como se puede observar existen varios factores que intervienen en el tiempo de
elaboracion y a esto se debe sumar que la distancia entre el area de corte y confeccion estan
separadas por una distancia significativa, en el primer piso del domicilio se ha destinado un
cuarto para el corte y almacenaje de prendas, y en el tercer piso se tiene un cuarto donde se
colocaron las maquinas de coser para la confeccion. Es asi que la distribucion dificulta que el
proceso de produccidn sea continuo o efectivo al cien por ciento.
Control de la Produccion y Capacidad
Tabla 5

Tiempo de produccion blusa estandar (en minutos)

Criterio Tiempo min. Tiempo max. Promedio
Tendido de tela 5 10 7.5
Corte de piezas 10 15 12.5

Confeccion 15 30 22.5

Empaque 5 10 7.5

Totales 35 65 50

Nota. En esta tabla se describe el tiempo minimo, maximo y promedio que le toma al taller
Guandolin realizar blusas estandar.
En la tabla 5 se demuestra la cantidad de tiempo que toma la produccion de una blusa

estandar, cabe sefialar que se denomina blusa estandar a todas aquellas blusas con las que ya se
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cuenta con un molde en todas las tallas industriales con las que se ha trabajado y también tienen
similitud en la cantidad de piezas que se corta. La cantidad producida puede variar segln la
demanda no obstante el promedio que se puede sacar al dia es de 10 unidades o 300 unidades al
mes, como lo demuestran los calculos del Anexo 1.

Tabla 6

Tiempo de produccidn vestido estandar (en minutos)

Criterio Tiempo min. Tiempo max. Promedio
Tendido de tela 6 10 8
Corte de piezas 31 60 45.5

Confeccion 11 30 20.5

Empaque 6 10 8

Totales 54 110 82

Nota. En esta tabla se describe el tiempo minimo, méximo y promedio que le toma al taller
Guandolin realizar vestidos estandar

La produccién de los vestidos estandar suele tomar méas tiempo debido a que la forma en
la que se tiende la tela cambia segun el modelo de vestido, esto afecta al corte de las piezas, de
esta forma se debe buscar una manera en que las piezas se distribuyan de tal manera que el
desperdicio de tela sea el minimo. Es asi que el tiempo promedio que toma producir un vestido
es de 82 minutos como se indica en la tabla 6 o 180 unidades mensuales como se calcula en el

Anexo 1.
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Tabla 7

Tiempo de produccién de un nuevo modelo (en minutos)

Criterio Tiempo min. Tiempo max. Promedio
Tendido de tela 6 10 8
Creacion del molde 31 60 455
Corte de piezas 11 30 20.5
Confeccion 31 60 455
Empaque 6 10 8
Totales 85 170 127.5

Nota. En esta tabla se describe el tiempo minimo, maximo y promedio que le toma al taller
Guandolin realizar modelos nuevos.

Cuando se realiza un modelo nuevo se afiade un nuevo criterio que es la creacién del
molde, de alli que el tiempo incremente a 128 minutos en promedio como se ve en la tabla 7. Es
preciso sefialar que antes de aprobar un modelo nuevo se debe identificar si existen los
materiales necesarios y que grado de dificultad tiene el modelo, hay muchos casos donde luego
de evaluar estos criterios el modelo es rechazado, es por ello que se estima que al dia se puede
realizar 4 modelos nuevos como se observa en el Anexo 1.

Tasa de Utilizacion de la Capacidad

Para encontrar la capacidad de que tienen el taller Guandolin es preciso entender que se

pueden hacer varios modelos sean estos blusas, vestidos o modelos nuevos, de alli que se puede

realizar el siguiente calculo:



Tabla 8

Prendas producidas segun la encuesta
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Promedio
Criterio al mes MIN MAX N Total min. Total max.
mensual
1 a 3 prendas en el
1 3 72 72 216 144
mes
Dedab6 4 6 9 36 54 45
6 a docena 6 12 1 6 12 9
Mas de 12 prendas
13 20 1 13 20 17
en el mes
Totales 127 302 215

Nota. En esta tabla se calcula la cantidad de prendas que se han realizado en el mes en base a la

encuesta realizada.

El promedio de elaboracién de los productos que fue realizado en un mes es de 215

unidades como se observa en la tabla 8 lo que se interpretaria como la produccidn real del taller,

por otro lado, en el Anexo 1 se puede observar que el taller se dedica principalmente a realizar

blusas y vestidos por lo cual se deberia determinar la tasa de utilizacion tanto para estos dos

elementos como se expresa en el siguiente calculo.
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Tabla9

Calculo del TUC

Producto Capacidad instalada Capacidad real TUC %

Blusas 300 215 71.67

Vestidos 180 127 70.56

Nota. En este espacio se calcula la tasa de utilizacion de la capacidad.

En la tabla 9 se ha utilizado los totales que de blusas y vestidos de latabla 6y 7 y el
promedio y el minimo de la tabla 8, es preciso sefialar que no se coloco el valor promedio para
los dos criterios antes mencionado debido a que la cantidad de vestidos que se pueden realizar al
mes el menor que al de las blusas por lo tanto la cantidad que se podria entregar también seria
minima. Al analizar el calculo del TUC se puede determinar que la capacidad del taller
actualmente esté entre un 71.67% y un 70.56%, estos valores no estan mal no obstante podrian
mejorar si se realiza una mejor distribucion de la planta.

Distribucion en Planta

Calculo de superficies. Es importante determinar las dimensiones que actualmente tiene
el taller Guandolin para ello se ha utilizado el método de factores ponderados, se ha medido la
maquinaria, el espacio destinado para las telas y los muebles que se utilizan para el corte y el

planchado, estos valores pueden ser observados en la siguiente tabla.
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Tabla 10

Meétodo de los factores ponderados

] Area total
Unidades Descripcion Lado Ancho Ss N Sg Kk Se Area total individual "
1 Mesa de corte 1.53 0.9 138 3 413 2 1102 16.52 17
2 Mueble para telas 2 1.32 264 1 264 2 1056 15.84 32
1 Plancha industrial 0.93 0.42 039 1 039 2 1.56 2.34 2
1 Mueble de plan cachado 0.77 2 154 3 462 2 1232 18.48 18
Total area de corte 69

Nota. En esta tabla se determina la superficie que se esta ocupando actualmente para el &rea corte que esta ubicado en el primer piso de

la vivienda.



Tabla 11

Meétodo de los factores ponderados

] Area total
Unidades Descripcion Lado  Ancho Ss Sg Se Avrea total individual "
2 Magquina recta 1.19 0.55 0.65 1.96 5.24 7.85 16
1 Maquina overlock 1.195 0.545 0.65 1.95 521 7.82 8
1 Maquina recubridora 1.2 0.54 0.65 1.94 5.18 7.78 8
3 Maniqui y sillas 0.5 0.5 0.25 0.25 1.00 1.50 5
Total &rea de confeccion 36

Nota. En esta tabla se determina la superficie que se estd ocupando actualmente para el area confeccidn que estd ubicado en el tercer

piso de la vivienda.
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La superficie total que se esta utilizando actualmente es de 105m? esto dividido en dos
areas el primer piso donde esta el area de corte que ocupa una superficie total de 69m? como se
observa en la tabla 10 y el tercer piso donde esta ubicado el area de confeccidn con una
superficie total de 36m? calculada en la tabla 11 La forma en la que se han distribuido los
elementos es de acorde al proceso como se puede ver en la siguiente figura.

Figura 9

Distribucién actual de planta en el area de corte

Telas

- - &
» Mesa de corte Telas

-} Mesade planchado y empaque

Nota. En esta figura se puede observar como estan distribuidos los elementos en el area de corte
de acorde al proceso la linea azul representa el traslado de la mesa de corte a maquina recta que
se encuentra en el area de confeccion, la linea naranja representa el traslado de la quina
recubridora a la mesa de planchado y empaque que esta en el primer piso

La distribucion para el corte esta dirigida a que las telas estén cerca de la mesa de corte

para agilizar el proceso, es preciso mencionar que ya se ha intentado rotar los elementos sin
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embargo la luz no llega a todas partes tanto en iluminacién como en tomas de corrientes esto ha
llevado a las telas ocupen los espacios donde no hay enchufes y la mesa de planchado y corte
estén a lado de su toma de corriente correspondiente. Ademas, tener distribuido de esta manera
los eleméntenos facilita el traslado de las piezas al tercer piso donde esta ubicado el area de
confeccion, movimiento que se ve representado con la linea azul en la figura 9

Figura 10

Distribucidn actual de planta en el area de confeccién

silla

Mhpquinarecta Escaleras

v

Maquinaoverlock

( silla

v
Maquina recubridora

Magquinarecta

Nota. En esta figura se puede observar como estan distribuidos los elementos en el area de
confeccion de acorde al proceso la linea azul representa el traslado de la mesa de corte que esta
en el area de corta a la maquina recta, la linea naranja representa el traslado de la maquina

recubridora a la mesa de planchado y empaque que esta en el primer piso.
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Para la distribucién de las maquinas en el area de confeccion se tomé en cuenta la toma
de corriente al igual que en el area de confeccién por lo que no se puede mover la ubicacion de
las maquinas ya que estarian lejos y se deberian ocupar cables para distribuir la corriente
eléctrica lo que podria suponer un peligro para la propietaria, a esto se suma que las dimensiones
de las maquinas no permiten que se puedan mover porgue los espacios no son suficientes para
que entren de manera diagonal u horizontal.

Par presentar los elementos y su manera de distribucion se presenta a continuacion el
layout de cada area
Figura 11

Layout del &rea de corte

Nota. En esta figura se presentan los elementos que son utilizados en el corte.
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Con la figura 11 se puede comprender el espacio que ocupa cada elemento para el
proceso de corte, como se puede observar el area de movimiento es suficiente, no obstante, en
ocasiones la mesa de corte no es suficiente para hacer modelos donde no se dobla la tela, en
consecuencia, es necesario utilizar el suelo y trasladar la mesa cerca de la mesa planchado. Es
importante sefialar que los muebles que se ven representados en la figura antes mencionada son
muebles del hogar ya que no hay un especio para colocar muebles como estanterias o una bodega
para las telas.

Figura 12

Layout del area de confeccién

Nota. En esta figura se presentan los elementos que son utilizados en el corte.
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En el area de confeccion la mayor limitante son las escaleras, estas no permiten que se
puedan mover las maquinas a libertad porque restringe el espacio en gran medida, de alli que el
maniqui ocupe un espacio mas grande de lo debido, a esto se suma que no es seguro colocar
alguna de las maquinas en este lugar ya que la abertura de las gradas conecta con la terraza y en
caso de lluvias fuertes puede entrar el agua y dafiar la maquinaria.

Anélisis del estudio técnico de reubicacion

Luego de haber analizado la situacién actual del taller es preciso dar paso al analisis de
los mismos factores, pero ahora con la reubicacion. Para ello es necesario realizar un estudio de
la localizacion del taller, la superficie que sera requerida, las mejorar en el proceso de
produccion, y el analisis econémico.

Localizacién

En la localizacion se ha determinado que es necesario un terreno que este ubicado en el
sector de Calderdn, ya que es un sector que se caracteriza por tener vias accesibles y estar cerca
de proveedores de tela, adicionalmente, es un area tanto residencial como industrial por lo que
los terrenos aun tienen grandes dimensiones y pueden formar parte de zonas urbanas con el pasar

del tiempo.
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Tabla 12

Meétodo de los factores ponderados para la localizacion del taller Guandolin

Calderon Pje. Luis San juan de
Factores Ponderacion/ peso Total Total Zabala Total
Viteri Calderodn
1. Superficie 0.3 8 2.4 8 2.4 8 2.4
2. Servicios basicos 0.15 6 0.9 4 0.6 5 0.75
3.Capacidad de ampliacién 0.15 10 1.5 5 0.75 4 0.6
4. Cerca de proveedores 0.15 8 1.2 2 0.3 1 0.15
5.Seguridad del sector 0.15 8 1.2 6 0.9 4 0.6
6.Visibilidad 0.1 4 0.4 8 0.8 5 05
Totales 100% 7.6 5.75 5

Nota. En esta tabla se han colocado los tres terrenos que han llamado la atencion de la propietaria y que estan localizados en Calderon

que se podrian tomar para reubicar el taller Gaundolin.
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Segun el método de factores ponderados presentado en la tabla 12 la localizacion mejor
puntuada es la del Pje Luis Viteri, este terreno tiene como mejor factor la capacidad de
ampliacién, esto es fundamental puesto que la construccion deberd iniciar con una planta donde
la superficie supere a la actual, de esta mera se puede ir implementado areas necesarias como
bodega, parqueadero, area administrativa entre otras, valores que no fueron tomados en cuenta
anteriormente debido a que no hay espacio para colocar estas areas.

Figura 13

Imagen del terreno

Nota. En esta figura se puede apreciar la dimension del terreno y la cercania con ciertos puntos
de referencia.

En la figura 13 se puede ver de mejor manera las dimensiones del terreno y la cercania
con otras viviendas, existe accesibilidad y visibilidad. El ruido que producen las maquinas no es
grande ademas esta rodeado por terreno y algunas casas por lo que el sonido no deberia interferir

ni molestar a los demas residentes. También se puede observar que existe una mecanicay un



servicio de enfermeria por lo que se puede asumir que el lugar si es concurrido por potenciales
clientes.
Figura 14

Imagen del terreno
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Nota. En esta figura se presenta la ubicacion del terreno junto con sus calles y cercania con otros
barrios.

Este terreno esta cerca del domicilio por lo que la propietaria no tendra que hacer un gran
traslado de las maquinas ni insumos que posee, a esto se suma que también esta cerca del parque

de Calderon lugar que es conocido por ser un sector comercial por lo que estarian cerca de

proveedores de telas e insumos. Y en caso de que surja algun percance con la salud de alguno de
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los trabajadores se puede trasladarlo a la cruz roja o al hospital de calderon que también estan
cerca de la ubicacion.
Superficie

Para la superficie de la ubicacion se tiene en cuenta lo siguiente: se deben afiadir la
superficie del almacén del stock del bafio; se implementard mubles como los casilleros y el
mueble de accesorios, estos elementos son los mas importantes para dar inicio a las operaciones
en la nueva ubicacion. Las areas antes mencionadas como la administrativa y los parqueaderos
seran construidas luego de que se recupere la inversion, puesto que no son areas que influyan

directamente con la produccion.



Tabla 13

Calculo de la superficie con la reubicacion

Cantidad Descripcion Lado Ancho Ss N Sg k Se Areatotal individual &rea total m?
2 Maquina recta 119 055 065 3 196 2 524 7.85 16
1 Maquina overlock 120 055 065 3 19 2 521 7.82 8
1 Marina recubridora 1.2 054 065 3 194 2 518 7.78 8
3 Maniqui y sillas 0.5 050 025 1 025 2 1.00 1.50 5
1 Mesa de corte 153 090 138 3 413 2 11.02 16.52 17
2 Mueble para telas 2 132 264 1 264 2 1056 15.84 32
1 Plancha industrial 093 042 039 1 039 2 156 2.34 2
1 Mueble de planchado  0.77 2 154 3 462 2 1232 18.48 18
1 Bafio 2 2 400 1 400 2 16.00 24.00 24
1 Almacenaje de Stock 2 3 6.00 1 6.00 1 12.00 24.00 24
1 Casilleros 1 030 030 1 030 1 0.60 1.20 1
1 Mueble para accesorios 2 06 120 2 240 1 3.60 7.20 7

Total superficie 161

Nota. En esta tabla se determina la superficie que deberia tener la planta para su reubicacion.
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Segun los calculos presentados en la tabla 13 la superficie a utilizar de ser de 161m? por
lo que sobraria 39 m? para la construccion de los parqueaderos y el area administrativa, esto sin
tomar en cuenta que se puede construir 3 pisos por lo que aun queda espacio para mas
ampliaciones y creacion de otras areas que pueden surgir conforme va creciendo el negocio. Es

asi la distribucién de la maquinaria y resto de elementos quedaria presentado con la siguiente
figura.

Figura 15

Distribucién con la reubicacién
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Nota. En esta figura se presenta la distribucion de los elementos que seran utilizados en la nueva
ubicacion.

Es importante recalcar que los elementos estan distribuidos de acorde al proceso, de alli
que el punto de partida con las telas como area de almacenaje de materia prima, luego se pasa al
area de corte que esta conformado por la mesa de corte, luego de este proceso se pasa por el area
de confeccion que componen todas las maquinas de coser, de sesta forma se pasa al area de
planchado y empaque donde se colocan las decoraciones en caso de que los modelos lo requieran
para finalmente pasar al almacenaje de stock donde se mantienen las prendas para su
distribucion.

Mapa de Procesos To-Be

Se podria notar en la figura 16 el proceso de produccion que realizara el taller Guandolin
con la reubicacion, el proceso de entradas se ve acortado a solo receptar los materiales para la
elaboracion de los productos puesto que para cuando se realice el cambio los proveedores
podrén dirigirse a la planta , mientras tanto en la transformacion se cambia la produccion por
piezas a una produccion por maquina esto se debe que con el nuevo espacio y ase podra
trabajadores que se encarguen de hacer la produccion correspondiente en cada méaquina de coser.
Por ultimo las salidas tendran el mismo manejo de la calidad no obstante se podra decidir si la

produccion es para el stock o para la distribucién inmediato.



Figura 16

Mapa de procesos To-Be
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Nota. En esta figura se observa el proceso de produccion que implementara el taller cunado se efectué la reubicacion del taller

Guandolin
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Analisis Economico de la Reubicacion

Para este analisis se debe tomar en cuenta lo siguiente, en primera instancia el valor por
el terreno es de $30.000 y actualmente se tienen ahorrado $11.400, no obstante, se estima que la
construccion para la planta esta valorada en unos $20000, este valor es el minimo con el cual se
deberia terminar la planta con los aspectos basicos para que comience a ser usada. En total el
coste de la reubicacion es de $50000 y al restar los ahorros se determina que la cantidad a
financiar es de $38600, el método de financiamiento serd mediante un crédito en el Banco
Pichincha a una tasa de interés del 8,45%. Segun el simulador del banco la cuota seria de
$530,38 a 10 afios plazo como se puede observar en la siguiente figura.
Figura 17

Simulador de crédito Banco Pichincha

Q@ = BANCO
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Nota. Cuota en el sistema de amortizacién francés.
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Para determinar el flujo de caja se tiene previsto lo siguiente, en el primer afio sera
efectivo la compra del terreno, pero el proceso de construccion tomara tiempo por lo cual no se
espera tener utilidad el primer afio porque se debe destinar los fondos a cubrir la cuota del crédito
y la construccion. Adicionalmente en este periodo se espera que las ventas aumenten un 5% cada
mes ya que se debe seguir acoplando el espacio para el proceso de produccion esto sin contar que

el proceso de contratacion tendria indicio a finales del afio. Estos calculos pueden ser observados

en la siguiente tabla 14.



Tabla 14

Flujo de caja para el primer afio
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Noviembr Diciembr

Ingresos Abril Mayo  Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre o e Enero Febrero  Marzo
Ventasalcontado  $1,03200 $1,08360 $1,137.78 $119467 $125440 $131712 $138298 $145213 $1524.73 $1,60097 $1,681.02 $1,765.07
Ventasacrédito  $ 25800 $ 27090 $ 28445 $ 29867 $ 31360 ¢ 32928 $ 34574 $ 36303 $ 38118 $ 40024 § 42025 § 44127
Otrosingresos $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000

Total ingresos $129000 $145450 $152223 $159334 $166800 $1,74640 $182872 $191516 $200592 $210121 $220127 $2306.34

Egresos

przf‘,geg&res $ 60000 $ 60000 $ 60000 5 60000 3 60000 $ 60000 $ 60000 $ 60000 $ 60000 $ 60000 § 60000 $ 60000
Paggggcaesta’rio' 0 $53038 $ 53038 5 53038 5 53038 5 53038 $53038 $ 53038 $ 53038 $ 53038 $ 53038 $ 53038 $ 53038

Salario
Serviciosbésicos $ 5000 $ 5000 $ 5000 $ 5000 $ 5000 $ 5000 $ 5000 $ 5000 $ 5000 $ 5000 $ 5000 $ 5000

Transporte $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 10§OO $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000 $ 10000
Otros gastos $ 40000 $ 40000 $ 40000 $ 40000 $ 40000 $ 40000 $ 40000 $ 40000 $ 40000 $ 40000 $ 40000 $ 40000
Total egresos $168038 $1,680.38 $1,680.38 $1,680.38 $168038 $163038 $1,680.38 $1680.38 $1680.38 $1,680.38 $1,680.38 $1,680.38
Flujo de caja $ (390.38) $(616.26) b (77442) $(86146) $(87384) $(80781) $(65947) $(42469) $ (99.15) $ 32168 $ 84258 $146853

Nota. En esta figura se puede observar el flujo de caja realizado en Excel, los valores han sido tomado de los registros contables que

tiene el taller Guandolin.
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Es preciso sefialar que los valores son negativos debido a que incrementan los gastos
tanto para pagar la deuda como para el uso de planta, de esta manera se puede determinar que en
el ultimo trimestre se podra recibir un flujo de caja positivo gracias al aumento de ventas. Para el
siguiente afio se tiene como objetivo contratar a una persona aumentando un rubro que seria el
salario; la propietaria también recibira un salario ya hasta antes de la reubicacion la utilidad se
utilizaba como fuente de ingreso familiar.

También para el segundo periodo la produccién incrementaria por 2 y las ventas se espera
que sigan en un aumento del 5%, de esta forma los gastos de servicios basicos aumentaran
debido serian dos maquinas que estarian en uso en la confeccion, eso sin contar el resto de
méaquinas como la plancha industrial o la cortadora industrial que también consumirian
electricidad conforme se vaya incrementando la produccidn. Estos valores pueden ser observados

en la tabla 15.



Tabla 15

Flujo de caja segundo afio

Ingresos
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Abril Mayo  Junio Julio  Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero  Marzo

Ventas al contado

$2,75200 $288960 $3034.08 $3185.78 $3,34507

$351233 $368794 $387234 $406596 $4,26026 $4482.72 $4,70685

Ventas a crédito

$68800 $72240 $75852 $79%645 $836.27

$87808 $92199 $96309 $101649 $1,067.31 $112068 $1,176.71

Otros ingresos

$10000 $10000 $10000 $100.00

$10000 $10000 $10000  $10000 $10000 $10000 $10000

Total ingresos

$344000 $371200 $389260 $4,08223 $4,281.34

$449041 $470093 $494043 $518245 $543657 $5,70340 $598357

Egresos

Pagoa
proveedores

$70000 $70000 $70000 $70000 $700.00

$70000 $70000 $70000  $70000 $70000 $70000 $70000

Pago préstamo
bancario
Salario

Servicios basicos
Transporte

$1,05000 $2,10000 $2,10000 $2,10000 $2,10000
$8000 $8000 $8000 $8000  $80.00
$12500 $12500 $12500 $12500 $12500

$210000 $210000 $210000 $210000 $210000 $2,10000 $210000
$8000  $8000  $80.00 $3000 $3000 $8000  $8000
$12500  $12500 $12500  $12500 $12500 $12500 $12500

Otros gastos

$40000 $40000 $40000 $40000 $40000

$40000  $40000 $40000  $40000 $40000 $40000 $40000

Total egresos

$2885.38 $3935.38 $3935.38 $3935.38 $3935.38

$393538 $393538 $393538 $3936538 $3935.38 $393538 $3935.38

Flujo de caja

$202315 $1,79.77 $1,75699 $190384 $224980

$230483 $357938 $458443 $583149 $7,33268 $9,100.70 $11,14889

Nota. En esta figura se puede observar el flujo de caja realizado en Excel, los valores son la proyeccion que se espera tener en el

segundo afio, para ello se incrementa las ventas por 2, se aumenta el valor para los salarios con una base de $525 mensual a cada

trabajador, ademas de haber un incremente en los servicios basicos debido al aumento del personal y produccion.
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Por otro lado, para el tercer afio se espera implementar 2 personas a la produccion dando
como total 4 personas, de esta manera los gastos del salario y las ventas aumentarian por el
numero de trabajadores que estan produciendo para este periodo. Mientras los servicios basicos y
el transporte también aumentarian ya que la produccion seguiria en aumento lo que produce que
las compras de insumos y materia prima se vuelva mas recurrente esto sin contar que en
ocasiones sera necesario que la propietaria se traslade donde los proveedores para cotizar nuevas

telas. Estos calculos son efectuados en la tabla 16.



Tabla 16

Flujo de caja tercer afio
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Ingresos Abril  Mayo  Junio Julio  Agosto  Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre Enero  Febrero  Marzo
Ventasal contado $390400 $4099.20 $430416 $451937 $474534 $498260 $523173 $H549332 $H,767.9 $6056.39 $635920 $6,677.16
Ventasa crédito $97600 $102480 $107604 $112084 $118633 $124565 $130793 $137333  $144200 $151410 $158980 $1669.29
Otrosingresos $10000 $10000 $10000 $10000  $10000  $10000  $10000  $10000  $10000 $10000 $10000
Total ingresos $488000 $522400 $548020 $574921 $603L67 $632825 $663967 $6,96665 $7,30998 $7,67048 $304901 $344646

Egresos
Pagoaproveedores  $1,00000 $1,00000 $1,00000 $100000 $1,00000 $100000 $100000 $100000 $1,00000 $100000 $1,00000 $1,000.00

Pagopréstamobancario  $530.38 $53038 $3038 $3038 $3038  $53038  $H3038  $H3038  $H3033B  $H303B  $H30B  $H303B

Salario $210000 $210000 $210000 $210000 $210000 $210000 $210000 $210000 $210000 $210000 $210000 $2100.00

Servicios basicos $10000 $10000 $10000 $10000 $10000  $10000  $10000  $10000  $10000 $10000 $10000 $10000
Transporte $12500 $12500 $12500 $12500 $12500 $12500  $12500 $12500  $12500 $12500 $12500 $12500
Otrosgastos $40000 $40000 $40000 $40000 $40000  $40000  $40000  $40000  $40000 $40000 $40000 $40000
Total egresos $425538 $4255.38 $425538 $425538 $425538 $425538 $425538 $425538  $A25538 $4255.38 $425538 $4.255.33
Flujo de caja 1177351 1274213 1396695 1546078 1723707 1930094 2169423 2440550 2746010 3087520 3466883 3835991

Nota. En esta figura se puede observar el flujo de caja realizado en Excel, los valores son la proyeccion que se espera tener en el tercer

afio, la produccion se multiplica por 4 que son el nimero de empleados los mimos que recibiran un salario de $525 mensual, se estima

que los gastos aumenten para este periodo debido a que la produccion aumenta haciendo que se compre mas materia prima y se utilice

mas los servicios basicos a parte del transporte.
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Se espera que desde el tercer afio el flujo de efectivo aumente en un 3% de manera anual.
Luego de identificar los cambios del flujo de efectivo se puede dar paso al calculo del VAN y el
PRI. Para ello se tomaran los siguientes datos, los ultimos flujos de caja de los 3 primeros afios,
la tasa del interés de la deuda que es de 8.45% y el tiempo que dura el préstamo que es de 10
afios; el proceso se llevara a cabo con la herramienta de Excel como se observa a continuacién en
la tabla 17.
Tabla 17

Céalculo del VAN

Datos
Inversion 38600
N 10
% 0.0845
Calculo del VAN
-38600
1 $ 1,468.53
2 $11,148.89
3 $ 38,859.91
4 $40,025.70
5 $41,226.47
6
7
8
9

$ 42,463.27
$43,737.17

$ 45,049.28

$ 46,400.76

10 $47,792.78
VAN $177,140.07

Nota. En esta tabla se ve reflejado el calculo del VAN, valores que puede ser entendidos

mediante el Anexo 2.
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Segun las reglas de oro para analizar el VAN, si este es positivo se deberia aprobar el
proyecto, y como se puede observar en el calculo presentado en la tabla 18 el VAN es de
$177,140.07 por lo que es un valor favorable para este proyecto, no obstante, es necesario
analizar si el tiempo es prudente para efectuar este proyecto para eso se debe desarrollar el

calculo del PRI para determinar el tiempo en el que se comienza a generar una utilidad neta para

el taller.
Tabla 18
Célculo del PRI
Datos Desarrollo
a=3
b=38,600
a= afio anterior en que se recupera la inversion
c=12,617
b=inversion inicial
d=38,859.91
c=flujo de efectivo acumulado del afio anterior en el que se PRI
recupera la inversion )

d=flujo de efectivo del afio en el que se recupera la inversién
(38,600 — 12,617)

+
FormulaPRI= a + (Z;C) 38,859.91
PRI = 2.67
PRI = 2.67

Nota. En esta tabla se puede observar el calculo del PRI de acorde a los datos del anexo 1
Segun los célculos elaborados en el Anexo 1 el tiempo en que se puede recuperar la

inversion es de 2 afios, 8 meses y 14 dias. Este valor es favorable para el taller puesto que en



menos de 3 afios ya se pueden recibir las ganancias netas, la causa de este valor recae en el

aumento de produccion que tendria el taller con la reubicacion.
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Propuesta
Con esta investigacion se comprobo que la reubicacion resuelve todas las limitantes que
tiene el taller, con la ubicacion actual no se puede distribuir de manera correcta las areas de corte
y confeccién dando como consecuencia que se desperdicie tiempo entre traslado de area a area.
Con la nueva ubicacidn la distribucion de las maquinas y los muebles se optimiza el espacio de
tal manera que el proceso se vuelve dinamico, esto se representa en el siguiente layout en 3D
Figura 20

Layout con la reubicacion

Nota. En esta figura se observa la distribucion en 3D del area de trabajo de taller.

Como se observa en la figura 20 la distribucion facilita la movilizacion de personal, a
esto se suman la creacion de las areas necesarias para el almacenaje de telas y de aseo personal,
mismas que como se puedo evidenciar en las figuras 11y 12, no son posibles debido al disefio

del domicilio y la distribucion de los elementos.
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La ubicacion actual del taller impide el ingreso de proveedores al igual que el personal de
la empresa, adicionalmente el ruido que se produce molesta a los vecinos ya que no es una
construccion independiente. Debido a estos factores da como consecuencia que el taller no
satisfaga la demanda actual, de alli que al determinar produccion actual y compararla con la
produccion que se puede realizar con la reubicacion se observé una gran diferencia misma que es
representada en la figura 7.

Luego de analizar la distribucion y la ubicacién se pudo identificar las caracteristicas
necesarias que debe tener el nuevo lugar, es por ello que se opt6 por 3 opciones que fueron
analizadas en la tabla 1, es asi que se determind que el terreno ubicado en Calderdn Pje. Luis
Viteri era el Unico que permitiria una construccién que facilite la distribucion y accesibilidad al
taller.

Posterior a esto se procedio a realizar una proyeccion del flujo de efectivo para los
siguientes 3 afios. Con esto de evidencio que desde el primer afio de la reubicacion se generarian
ganancias de tal manera que antes de terminar el tercer afio ya se podria recuperar la inversion,
esto sin contar que las ganancias generadas luego de este periodo seguirian en un aumento
constante esto gracias al estudio del VAN que se realiz6 en la tabla 17.

Adicionalmente con este estudio se reconocio que la cantidad de personas que intervienen
en la produccién afecta de manera directa a los ingresos, de acuerdo al analisis realizado en los
flujos de efectivo en las figuras 17, 18 y 19, las ganancias obtenidas en estas operaciones
aumenta desde el segundo periodo debido a la contratacion de 3 personas para el proceso de
confeccion, es decir, pese a que se realice la reubicacion si no se contrata personal para aumentar

la produccidn el tiempo para recuperar la inversion aumentaria a tal punto que no seria factible.
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Mediante este estudio también se identifico las estrategias que se pueden utilizar con la
reubicacion, una de ellas fue la mejora del proceso de produccion mismo que pasa de ser una
confeccion por piezas a una confeccion por maquina el cual esta representado en la figura 16, a
esto se suma que con el aumento de produccién se puede diversificar los productos y poder

satisfacer la demanda de otros grupos como lo son las intuiciones educativas.
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Conclusiones

El proyecto desarrollado cumplié con los objetivos planteados, se contrasto la situacion
actual tanto en demanda como oferta del del taller en comparacion con la situacion que tendria si
se reanaliza la reubicacidn, se identifico cuales son los factores que determinan la capacidad
productiva y cual seria su relacion con la reubicacién, con ello se realizé un estudio de
factibilidad que demostr6 como optimizar los recursos y la rentabilidad para el incremento de la
productividad del taller Guandolin con la reubicacion, todo esto teniendo en cuenta todos los
conceptos y bases tedricas que fueron analizados mediante el marco tedrico.

Mediante los métodos cuantitativos y cualitativos se llevo a cabo el estudio de la
demanda que permitio dar a notar que el taller no satisface la demanda actual; de factores
ponderados para la distribucion y la ubicacion, los cuales revelaron las limitantes fisicas que
tiene el taller en la actualidad y su consecuencia en la produccion, ademas de un estudio y
andlisis econdmico y técnico que dieron como resultado un VAN y PRI favorables lo que hace
que este proyecto sea factible y resuelva el problema planteado al inicio.

A esto se suman los resultados que se pueden obtener al efectuar la reubicacion como lo
es el aumento gradual de la produccion, accesibilidad para los proveedores y compradores
mayoristas, ingreso libre del personal, capacidad de almacenamiento y ampliacion de la planta,
ventajas de ubicacién como cercania con proveedores y compradores potenciales. Esto sin contar
que al tener un sobrante de espacio se podria plantear la idea de crear un espacio para la tienda

fisica del taller.
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Recomendaciones

Realizar la reubicacion lo antes posible ya que los precios de los terrenos que estan en
Calderon suelen aumentar de precio o se vuelven terrenos para urbanizaciones provocando que
los alrededores se vuelvan concurridos aumentando la plusvalia y disminuyendo la cantidad de
espacio disponible para una construccion libre.

Buscar otras alternativas de financiamiento en distintas instituciones financieras con tasas
de interés favorables entre la francesa y alemana, debido a que la econdmica del pais es afectado
por factores externos e internos lo que perjudica el valor de las inversiones a largo plazo.

Implementar un personal desde el primer periodo para aumentar la produccién haciendo
que el tiempo para pagar la deuda se acorte y se pueden generar ganancias en menos tiempo.

Diversificar el mercado y producir diferentes estilos de prendas o inclusive comenzar a
realizar uniformes para las escuelas lo que daria apertura a nuevos mercados.

Cambiar los muebles del hogar que estan siendo utilizados para el almacenaje de las telas
y el corte por muebles disefiados para este tipo de tareas de tal manera que facilite el uso de los
recursos.

Cambiar periddicamente la distribucion de la planta para encontrar la mejor opcion que
optimice el espacio y facilite el traslado de los materiales conforme se vayan implementando

nueva maquinaria y materia prima.
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ANEexos
Anexo 1
Calculo de la produccion en base al tiempo
Tiempo en Cantidad Cantidad Cantidad
minutos diaria Semanal Mensual
Blusas estandar 50 10 70 300
Vestidos
82 6 42 180
estandar
Modelos
125.5 4 28 115
NUEevos

Nota. El horario laboral del taller es 480 minutos y se labora los dias.
Anexo 2

Céalculo del VAN en Excel

Datos

Inversion 38600

M 10
—

o | 0.0845|
B ——
Calculn_delL !

| -38600|
e

1| 5 1,468.53
2| 511,148.89
3| $38,859.91
4| 540,025.70
5| 541,226.47
6| 542,463.27
7| 543,737.17
8| 545,049.28
9| S 46,400.76
10l 547,792.78
VAN —VNA(C5,C8:C17)+C7]
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Nota. Se puede observar en esta figura el calculo del VAN mediante Excel.
Anexo 3
Entrevista a Blanca Reyes, propietaria del taller Guandolin
1. Con cuantas y que tipo de maquinas podria satisfacer la demanda que tiene actualmente.

En mi taller dispongo de 4 maquinas industriales, 2 maquinas rectas, overlock y
recubridora. Considero gue con estas maquinas es suficiente para satisfacer la demanda puesto que
cada una brinda exactamente el tipo de costura que necesito.

2. Podria explicar el proceso de produccién de manera detallada

Primero se compra la tela, luego la reviso en mi domicilio para comprobar que no venga
con fallas ni este manchada, en caso de que esto suceda tengo 12 horas para devolver la tela. Si
todo esta bien puedo doblar y enrollar la tela para proceder a cortar. Antes de comenzar con el
corte y la confeccidn tengo que saber si ya tengo un molde para el modelo de prenda o es necesario
crear el molde, cuando tengo que hacer un modelo nuevo me demoro mas en la produccion ya que
normalmente tengo que crear las medidas correctas.

Si dispongo del modelo puedo continuar con el trazo del molde en la tela y luego al corte
de las piezas, conforme voy cortando voy separando los modelos por color y por modelo. Cuando
termino de cortar todos los pedidos subo al tercer piso donde se encuentran mis méaquinas de coser,
comienzo con la confeccion de hombros, cuellos, mangas y por ultimo confecciono los dobladillos
y ribeteados. Cunado todo ya esta confeccionado se realiza la revision de calidad que consiste en
evaluar si la prende tiene alguna falla sea en el patronaje o en la confeccién, si han pasado todos
los filtros puedo terminar de pulir y cortar los hilos sobrantes para luego planchar y empacar.

3. Cuadles son los factores actuales que no le permiten aumentar su capacidad productiva
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La gran limitante es que el taller esta ubicado en mi domicilio por lo tanto no he podido
contratar gente que me pueda ayudar en la produccion, con la reubicacion espero contratar 3
personas que trabajen conmigo en la confeccion. También no puedo hacer ruido todo el dia por lo
gue me concentro en coser en las tardes, no obstante, en ocasiones he tenido pedidos grandes por
lo cual tengo que trabajar en la noche también y de alguna forma siento que el ruido puede
incomodar a mis vecinos.

Adicionalmente, al vivir en un conjunto es muy dificil dejar que entren personas o
camiones que no estén autorizados, por lo que no he podido realizar contratos con proveedores
para que me envien la materia prima a mi domicilio, esto sin contar que el espacio que tengo
tampoco me permite tener gran cantidad de materiales.

4. Cuadles serian las caracteristicas principales para la nueva ubicacién del taller

Debe ser un terreno grande que pueda tener posibilidad de construccion, debe estar cerca
de mi domicilio y debe contar con los servicios basicos. Estoy considerando un terreno que este
en Calderon cerca de alguna via principal, cerca de tiendas y paradas de buses. Con esto busco que
el lugar donde pueda reubicar la planta sea visible y sea accesible para cuando necesite hacer

transporte de telas 0 maquinas.



