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INTRODUCCION

Debido a que en nuestro pais, existen lugares que necesitan desarrollarse, y que éste
se traduzca en beneficio econdmico-social para sus pobladores, en el cual todos tengan
la oportunidad de superarse y convertirse en participes del cambio, a través de
facilitarles alternativas de trabajo y estudio que contribuyan a disminuir los problemas
sociales, cdrno los que presenta el Municipio de Apopa que son pobreza, desempleo y
delincuencia.

Con la mentalidad de brindar acceso a estudio y trabajo, se propone el presente
estudio, cuyo objetivo es dar las pautas para el funcionamiento de las actividades
industriales, tanto técnicamente como humanas.

De esta manera el presente documento esta dividido en capitulos, conteniendo en los
cuatro primeros generalidades del estudio, antecedentes del Municipio de Apopa y de los
Fe’oligonos. Ademas, del analisis y diagnéstico a tres niveles, que son el entorno nacional
- internacional, el institucional y la poblacién de Apopa. Con esto se pretende determinar
cuales son las unidades productivas (eﬁ'lpresas), mas idéneas a establecer en el lugar,
desde la visualizacion de los tres entornos.

Definidas las industrias a implementar, en el capitulo V se propone el disefio de las
mismas, en la creacion del Poligono Industrial Don Bosco en el Municipio de Apopa.
Este disefio esta orientado a tres industrias que son: Carpinteria, Maquila de Ropa
Interior para Nifia y Calzado para Hombre; el que contiene aspectos sobre
procesos de produccion, planificacion de la produccién, control de calidad, manejo de
materiales, descripcién de la maquinaria a utilizar, planeamiento de areas requeridas
para cada planta. Asi como también, establecer analiticamente los productos a fabricar
en cada una de ellas. '

Para determinar si un proyecto es factible econdmicamente, es necesario evaluarlo a
través de parametros econdmicos y financieros (Capitulo V1), que contribuyan a tomar la
decision de implementar dicho proyecto. Para ello fue necesario determinar los costos
en que incurriria cada industria al ser implementada como son: los costos de fabricacion

e inversiones del proyecto.
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Ademéas se realizd para cada industria los puntos de equilibrio de la mezcla de
productos, los estados de resultados y flujos de efectivo con sus correspondientes
proyecciones.

En lo que se refiere a la evaluacion financiera se calcul6 las tasas de rendimiento y la
razén de beneficio/costo.

En el capitulo VII, VIIl y IX, se describe el impacto econémico-social, ambien:ta] y la
implementacion de las industrias.

Después de realizadas todas las evaluaciones, se llega a la conclusion de que la zona
de Apopa retne los requisitos para establecer alli un Pofigono Industrial Don Bosco, ya

que es un lugar densamente poblado.



[. GENERALIDADES DEL ESTUDIO

A. OBJETIVOS

Objetivo General:

Establecer la Factibilidad de crear un Poligono Industrial Don Bosco en el Municipio

de Apopa; que genere fuentes de trabajo y formacién técnica, de manera que

contribuya al desarrolio integral de la poblacion y comunidades beneficiarias.

Objetivos Especificos:

e

L=

Establecer las principales necesidades del Tikal y de las comunidades aledafias, a

fin de determinar las unidades productivas mas convenientes para la conformacion

del poligono.

Analizar que productos se fabricaran en cada una de las plantas productivas, con

el fin de conocer cudles seran aquellos que mayor ingreso generen a cada

industria.

Determinar los recursos tecnolégicos necesarios para el desarrollo de las

actividades productivas de cada industria.

Disefiar una propuesta de las instalaciones del Poligono Industrial para las

unidades productivas mas demandadas, con una distribucion en planta optima.

Proponer un programa basico de capacitacion para los diferentes modulos, con el

fin de preparar a los beneficiados

Evaluar social, ambiental y economicamente la Factibilidad de implantar el
'

proyecto en el Municipio de Apopa.



B. PLANTEAMIENTO DE LA PROBLEMATICA

En El Salvador existe un 40%' de poblacién marginal, las cuales estan ubicadas en
terrenos no urbanizados, generalmente en las periferias de las ciudades. Dichas
comunidades tienen limitado o ningtn acceso a viviendas que retnan las condiciones
minimas de salubridad y comadidad para su grupo familiar, pocas posibilidades de
asegurar a sus hijos una educacién formal que favorezca su normal desarrollo y
creciente superacién, carencia de los servicios bdsicos de salud, un trabajo
permanente y digno que cubra las necesidades minimas de subsistencia y mucho

menos que contribuya a elevar su nivel de vida.

Apopa es una de las zonas de mayor concentracién poblacional, con condiciones
econdmicas insuficientes, debido principalmente a la escasez de fuentes de trabajo.
De las aproximadamente 420,000 personas (1997) que viven en este municipio,

.solamente el 56%? desarrollan actividades laborales y de éstas, la mayoria ejecutan
trabajos temporales (aparceros, jornaleros, albafriiles, etc.) que no les garantiza un
ingreso familiar suficiente. Como consecuencia de esto, Apopa se ha convertido en
un dormitorio, porque la mayoria de personas no solamente de las comunidades Tikal,
sino de otras tantas que se han establecido, buscan alguna ocupacién en la ciudad de
San Salvador, complicando mas el indice de empleo de esta Ultima, y los

consiguientes males sociales.

Aunado a esto, Apopa es uno de los municipios que mayor indice delincuencial
tiene, mensualmente la PNC captura de 100 a 200 personas por diferentes actos
delictivos (Ver anexo 1). En relacidon a otros municipios de San Salvador, Apopa

ocupa el tercer lugar en delincuencia.

Ante ello se requiere de otras alternativas econdémicas, que con el propdsito de
ofrecer una ocupacion a estas familias, con la posibilidad de desarrollar sus actitudes

y/o aptitudes en las especialidades demandadas por los beneficiados. Por

! FUENTE: Poligono Industrial Don Bosco, Comunidad Iberia
? FUENTE: Departamento de Andlisis Demografico. DIGESTYC



consiguiente, surge la necesidad de crear un Poligono Industrial en este municipio,

que les proporcione fuentes de trabajo y formacion académica - técnica - vocacional.
Finalmente se presenta en la figura 1 la formulacion del problema de la zona:

La poblacién de los sectores del Municipio de Apopa como los Tikales y sus
alrededores carecen de fuentes de trabajo, por consiguiente no les permite

incorporarse a la poblacion econémicamente activa con empleo (PEA) y mejorar su

nivel de vida.
FIGURA 1: FORMULACION DEL PROBLEMA
Estado A Estado B
. Falta de alternativas de trabajo —» ___, enerar fuentes de trabajo

C. IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION

1. Importancia:

Un amplio sector de Apopa habita en zonas marginales, sin posibilidad de contar
con un trabajo permanente, asi como también carece de los servicios de educacion y
salud.

Paor esta razdn, la existencia de un Poligono Industrial Don Bosco en Apopa se hace
necesario, ya que se persigue con el proyecto ayudar a disminuir esta problematica,
asegurandose con ello, tener acceso al trabajo y a la educacion integral para los
habitantes de la zona, hacia los cuales esta orientado el proyecto.

Por otra parte, con la realizacién del estudio se podra conocer la Factibilidad de
establecer las unidades productivas que mayormente demande la poblacion y que a la

vez resulte de importancia para la economia del pais.



¢

Al consolidar el proyecto, implicitamente se considera la formacién técnica
vocacional, como parte del desarrollo del individuo y contar con las herramientas
necesarias para liderar las empresas.

Se estima ademas, que las zonas del Tikal y las comunidades aledafias se podran
convertir en un polo de desarrollc en el municipio, generando industrias
manufactureras y demas servicios, ayudando de esta forma a la economia familiar y

como consecuencia a la economia del pais.

2. Justificacion:

La entidad duefia del proyecto, tiene expectativas de ejecutar el proyecto dentro de
un afio (1998) como también la obtencién de financiamiento de paises extranjeros. La
realizacion de este proyecto aunado a oftros, ayudaria a disminuir los indices de

; delincuencia, drogadiccion y marginacién existentes en el lugar; convirtiéndose
posteriormente en personas de bien, al servicio de su comunidad y de la nacién.

Otro aspecto que se persigue con este estudio, es la vision de crear pequenas y
medianas empresas en el pafs, que sean capaces de ser competitivas y de ser posible
en un futuro ingresar a la globalizacion econémica, ya que nuestro pais se encuentra
en proceso de integracion regional, en la que, crear este poligono se veria beneficiddo
por los acuerdos de libre comercio mediante la eliminacion de todas las barreras
arancelarias y no arancelarias al libre comercio.

Ademaés, con la realizacién de este proyecto, se persigue que su actividad principal
sea la industria manufacturera y por los requerimientos que demanda su implantacion,
las profesiones posibles a realizario son Administracion de Empresas e Ingenieria
Industrial; pero la mas idénea es la Ingenierfa Industrial, ya que este tipo de
profesional posee una amplia gama de conocimientos especificos sobre métodos y
técnicas para realizar estudios de factibilidad técnica - econdmica de un proyecto

industrial.



. ANTECEDENTES

A. DE LOS POLIGONOS INDUSTRIALES DON BOSCO

La creciente migracion interna de la poblacién a raiz de la situacién politica y guerra
civil en los afios ochenta, ocasiond una alta concentracion poblacional en las regiones
sur y sur occidental del pais. El 30%° de la poblacién del pais esta concentrada en los
municipios del Area Metropolitana de San Salvador, tales como: Soyapango, Apopa,

llopango, San Martin y otros; en apenas el 3% del territorio nacional (Ver anexo 2)

En consecuencia esta migracién de poblacion a estos municipios, especificamente
Apopa, a ocasionado un 44%* de desempleo, acentuando asf la pobreza en 29.3%°
para esta zona. Como resultado de estos factores y el alto costo de la vida han

llevado a desarrollar grandemente la delincuencia en este municipio.
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¢ A manera de contribuir en este tipo de problematica, las instituciones Salesianas
como parte de su labor humanitaria, han ayudado periédicamente con ropa,
medicinas, materiales de construccién y comida a las personas de comunidades
marginales, pero esto no es suficiente para terminar con la raiz de la pobreza y
dependencia. Para ir superando todo tipo de ayuda asistencial, subordinacion,
imposibilidad de crecimiento y sub-desarrollo, era necesario buscar los medios que
garantizaran eficazmente la promocion integral, es decir, tanto de la persona como del
ambiente donde ella vive. De este modo surgié la idea del concepto Poligonos

Indutriales Don Bosco.

La funcion principal de los poligonos, es la de generar fuentes de trabajo, ayudando
asi a aumentar la calidad de vida de los beneficiarios de éstos, ya que cuentan con
fuentes permanentes de ingreso. La ejecucién de estos proyectos industriales, han

sido concebidos de tal forma que su ubicacion esté comprendida dentro de la

3 FUENTE: Departamento de Analisis Demogréfico. DIGESTYC
¢ Atlas Demografico. DIGESTYC ‘
' Encuesta de Hogares de Propdsitos Muitiples. Ministerio de Relaciones del Exterior



jurisdiccion de las zonas marginales del sector en estudio, y el funcionamiento de las

unidades productivas deben estar orientadas a los residentes de la misma zona.

Es asi como, en septiembre de 1985, se iniciaban los trabajos de construccién del
primer poligono en la Comunidad Iberia, al oriente de la ciudad de San Salvador (Ver
anexo 3), con un donativo de ¢ 40,000,000. En él se establecen 12 industrias
(calzado, carpinteria, mecanica, maquila de ropa, imprenta, plasticos, aluminio,

panaderia, estampado, textiles y tapiceria).

Posteriormente en 1995, se formé otro poligono en la Comunidad Reubicacién 2,
Cantdon San Bartolo, Caserio El Dorado, Ciudad de Chalatenango (Ver anexo 4), con.
un monto de ¢ 3,000,000; este monto incluye el equipo de operacion de 6 unidades
productivas, pero actualmente sélo estan operando 3 unidades industriales (mecanica,
calzado y maquila de ropa). La generacion de los productos, dentro de los poligonos,

«tienden a resolver las necesidades del pais y a su creciente desarrollo y autonomia

¢
mediante la estrategia de generacion de Polos de Desarrollo.

El funcionamiento de los talleres al interior de los poligonos, es a través de
cooperativas, los propietarios cooperativistas deberan ser exclusivamente de la
comunidad marginal y en el desarrollo de su labor tendran que tener dos aprendices
pertenecientes a la misma comunidad. A los cooperativistas se les capacita en cuatro
niveles: Técnico, Administrativo, Cooperacién y Concientizacién en Proyeccion Social
hacia a la comunidad. El organismo que coordinaria el desenvolvimiento de los
poligonos industriales, es el Comité Central, compuesto por los gerentes de cada

empresa (cooperativa).



“

1. ORGANIZACION GENERAL DE LOS POLIGONOS INDUSTRIALES DON
BOSCO
Entre los objetivos por los cuales fueron fundados los Poligonos Industriales Don

Bosco, estan los siguientes:®

« Desarrollo y promogcion humana de las comunidades marginales

» Ofrecer las Microempresas - cooperativas como auténticas escuelas profésionales,
abriendo sus puertas a los adolescentes de -Ias .comunidades marginales y
brindandoles la posibilidad de aprendizaje '

« Ofrecer alternativas de desarrollo a las comunidades transformando los ntcleos de
miseria, dependencia, delincuencia, violencia, marginacién en medios dinamicos
de construccién de personalidades libres y capaces de forjar su destino en el
contexto tan critico y violento que vive actualmente El Salvador

. Comparfir la experiencia de los Poligonos Industriales Don Bosco, con otras zonas

marginales a través de un fondo rotativo de capital

2. LOS TALLERES COMO UNA SOCIEDAD COOPERATIVA

De la manera en que estan propuestos los objetivos, se espera alcanzar el progreso
de muchas de las familias asentadas en las comunidades marginales. No se
persiguen fines individualistas sino comunales. Por lo tanto, los talleres no pueden

concebirse sino a través de una cooperativa.

La cooperativa es una comunidad de personas en las que hombres y mujeres, con
plena libertad y responsabilidad, se unen para satisfacer sus necesidades

economicas, culturales y sociales, mediante el esfuerzo propio y la ayuda mutua.’”

La auto - organizacion de las personas para obfener situaciones de ventajas

economicas, social y cultural, conforman la médula de la cooperativa.

¢ El Poligono Industrial Don Bosco Una Alternativa de Paz y Progreso para El Salvador. José Morataya Escadero.
" Ef Hombre del Polizono Industrial Don Bosco. José Morataya Escadero.
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Entre los principios cooperativos, en los cuales se sustentan las industrias de los

Poligonos Industriales Don Bosco, estan:

o El Principio de Libre Adhesién. También llamado “puerta abierta”, significa que no
se obliga a ninguna persona de la comunidad marginal para que forme parte del
Poligono. Cada uno de los actuales miembros esta por decision propia y puede
dejar de formar parte en el momento que asi lo decidiere.

e E! Principio de Organizacion Democratica.  Sus operaciones deben ser
administradas por personas elegidas a traves de un procedimiento acordado por
sus socios, Y ser responsables ante éstos.

e E! Principio de Educacién. Los socios deben poseer una formacion basica
motivadora de su pertenencia a la cooperativa y debera transmitirlo a las personas
que estan bajo su responsabilidad.

s Terceros no Socios. La consecuencia de la libre adhesion se refleja
inmediat-amente con referencia a las relaciones de la Cooperativa con los no
socios. Teniendo en cuenta el caracter apostolar del cooperativismo, el principio
es que cada no socio, es un socio potencial. Una cooperativa dejaria de ser
auténtica si la parte esencial de su actividad se realizase con no miembros.

« El principio de Integracion. Los cooperativistas, para servir mejor a los intereses
de sus miembros y su comunidad deben colaborar por todos los medios con otras

cooperativas.

B. DEL MUNICIPIO DE APOPA

En este apartado se describe a nivel macro, aspectos generales de este municipio,
con la idea de conocer la ubicacion del mismo, asi como también el desarrollo urbano,

industrial y comercial.

1. Ubicacién Geografica
Este municipio pertenece al Distrito de Tonacatepeque, Departamento de San

Salvador. Esta limitado por los siguientes municipios: Al Norte por Nejapa y
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Guazapa, al Esté por Tonacatepequé, Ciudad Delgado y Cuscatancingo; al Sur por

Ayutuxtepeque y Mejicanos y al Oeste por Nejapa.

. Datos relativos a la Cabecera Municipal
La cabecera del municipio es la Ciudad de Apopa, situada a 434 m SNM. Sus
coordenadas geograficas centrales son: 13°48'03" LN. y 89°10'41” LWG. Sus
calles son pavimentadas, empedradas, édoquinadas y algunas'de tierra. _
La ciudad cuenta con los barrios siguientes: El Perdido, San Sebastian, El
Transito y El Calvario. Cuenta con los siguientes servicios publicos: Instituto
nacional, escuela, alumbrado eléctrico, agua potable, unidad de salud. juzgado de

paz, transporte colectivo, teléfono y correo.

. Division Politico - Administrativo y Gobierno Local
Para su administracién el Municipio se divide en 8 cantones y 34 caserios. (Ver
anexo 5). El Gobierno Local lo ejerce un consejo municipal, integrado por un

alcalde, un sindico y varios regidores.

. Industria y Comercio

En el municipio existe el un beneficio de café, una refineria de azucar, fabricas
de productos alimenticios, licores, refrescos y gaseosas, hilos, hilazas y tejidos,
cuchillos y herramientas manuales. En el comercio local existe almacenes

generales, ferrelerias, restaurantes, abarroterias y otros.

. Vias de Comunicacion

Apopa se comunica por carretera pavimentada con las ciudades de: Nejapa,
Guazapa, Ciudad Delgado, San Salvador y con la Villa de Cuscatancingo.
Cantones y caserios se enlazan por caminos vecinales a la cabecera municipal.

Un ramal de FENADESAL alraviesa el municipio.
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7. Desarl;ollo Urbano - Industrial

Este municipio ha experimentado un desarrollo urbano e industrial, en cuanto a
sus carreteras, centros comerciales e industrias; por ejemplo: la carretera Troncal
del Norte que une con el Departamento de Chalatenango y la Frontera de
Honduras, ademas ésta tiene un gran acceso a San Salvador. En lo referente a
los centros comerciales, posee el Pericentro de Apopa, que tiene 28
estable-cimientos y con perspectiva de crecer mas.
En cuanto a las industrias ubicadas alrededor de éste, las cuales aportan a la
economia nacional y estas son Fabrica INSINCA, INTUSA, Fébrica LA INDIANA, -
Fabrica Materiales de Construccion SALTEX, Fabrica Materiales de Construccion
POPOLH-BLOCK y otras.
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lll. INVESTIGACION DE LA SITUACION ACTUAL -

A. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
Para la investigacion se han considerado tres entornos, los cuales se estiman de
importancia, ya que tienen incidencia en la consecucion del mismo:
+ |Investigacion a nivel nacional - internacional
* Tendencias de la economia mundial y nacional
+ Investigacion a nivel institucional
Del Poligono:
* Experiencia sobre el funcionamiento de poligonos industriales anteriores
* Expectativas sobre el poligono a implantar en Apopa

De otras Instituciones:
¢ * Experiencia en la ejecucion de planes estratégicos de capacitacion
a
+ Investigacién de las necesidades demandadas por la poblacion beneficiada

En la figura 2 se esquematiza en forma general , la metodologia a seguir:
FIGURA 2 : DEFINICION DE LOS ENTORNOS

" ENTORNO

NACIONAL
INTERNACIONAL

ENTORNO ANALISIS DE LOS UNIDAD. PRODUC.
INSTITUCIONAL ENTORNOS MAS CONVENIEN.

ENTORNO /

POBLACIONAL




14

Para cubrir estos entornos, es necesario desarrollar esta metodologia orientada a una

adecuada investigacion, en ésta se consideran los siguientes aspectos:

1. DETERMINACION DE LAS FUENTES DE INFORMACION

Es necesario contar con la informacion idénea que permita tener una vision clara,

para ello se establecen dos fuentes de informacién: la primaria y la secundaria.

a. Fuentes Primarias y su Respectivo Instrumento de Recoleccién

Esta se refiere a la informacién de primer alcance, la cuales son:
Personas encargadas de la ejecucion de los programas de capacitacion (talleres
de capacitacion de las diferentes instituciones)
Instrumento: Entrevista dirigida
Personas que laboran en los Poligonos Industriales existentes
Instrumento: Entrevista dirigida
Poblacion de las zonas del Tikal y otras comunidades beneficiadas

Instrumento: Encuesta

b. Fuentes Secundarias

Se consideran aqui, a todas aquellas instituciones que brindan apoyo bibliografico,

relacionadas con el tema, estas son:

Banco Central de Reserva (BCR)

Asociacion Salvadorefa de Industriales (ASI)

Asociacion Nacional de la Empresa Privada (ANEP)

Camara de Comercio e Industria de El Salvador

Asociacion de Micros, Pequefios y Medianos Empresarios (AMPES)
Direccion General de Estadisticas y Censos (DIGESTYC)

Instituto Salvadorefio de Formacién Profesional (INSAFORP)
Fundacion Empresarial para el Desarrollo Educativo (FEPADE)

Instituto Tecnoldgico Centroamericano (ITCA)



15

e Centro de Capacitacion Instituto Emiliani
« Poligono Industrial Don Bosco - Comunidad Iberia

e Biblioteca de la Universidad de E| Salvador y ofras instituciones

2. DETERMINACION DEL UNIVERSO

Para los fines de determinar la poblacion total o universo, se delimité las zonas
consideradas como beneficiadas por el proyecto, haciendo un total de 6 comunidades,
posteriormente se tomoé el ndmero total de familias del Tikal | (100 familias), Tikal I
(310 familias), Tikal lll (725 familias), Lotificacion La Esperanza (74 familias), Joya
Galana (25 familias) y una comunidad marginal (15 familias). En la figura 3 se muestra

el numero de familias que seran encuestadas

FIGURA 3: TAMANO DE LA POBLACION Y DE LA MUESTRA

N = 1249 familias

m =108

familias

3. DETERMINACION DE LA MUESTRA

Para el calculo de ésta, se utilizd el muestreo probabilistico, su ventaja reside en
que las unidades de andlisis o de observacion (personas, viviendas) son
seleccionadas en forma aleatoria, cada elemento tiene la misma probabilidad de ser
elegido.

El tamafio de la muestra resulté de 108 viviendas®, para ello se utilizé fa formula

siguiente:

¥ Veranexo 6: Cilculo de la muestra . o

y
R
Pyt
- - R ALR)
’AE"‘.‘T- EAN h!“
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Z2pgN
"= EAN -1+ Z2pg
donde: n = el tamafio de la muestra

Z = nivel de confiabilidad
p = probabilidad de éxito
q = probabilidad de fracaso
N = tamano del universo

E = porcentaje de error

4. DISENO Y ESTRUCTURA DEL CUESTIONARIO

_* El tipo de cuestionario utilizado es estructurado, dividido en tres partes que son

informacién general, caracteristicas del grupo familiar y sobre las preferencias de las
industrias a implementar en el poligono industrial con preguntas cerradas y abiertas.
El cuestionario esta conformado basicamente de objetivo de la encuesta, cuerpo de

la encuesta y agradecimiento.®

B. TABULACION Y ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Para obtener los resultados esperados con la informacion que se investigue, se
establecen tres entornos que son: la realidad a nivel nacional (tendencias economicas
a nivel mundial y aportaciones econémicas de las industrias al pais), el marco
institucional (Poligonos Industriales e Instituciones de Formacion Profesional) y

poblacién beneficiada (encuesta realizada a los habitantes del municipio).

? Ver anexo 7: Formulario de la encuesta
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1. MARCO A NIVEL NACIONAL-INTERNACIONAL

Se refiere al contexto nacional e internacional, con el fin de exponer la incidencia de

los problemas econdémicos mundiales en la economia del pais.

a. Principales Tendencias en el Entorno Econémico Mundial

Entre las principales tendencias en el entorno, se encuentran la formacion de
grandes bloques econdmicos, la geopolitica dominada cada vez mas por
consideraciones econoémicas, el liderazgo policéntrico, el surgimiento de paises y
areas geograficas con enorme dinamismo econoémico, Ios' procesos de transformacion .
de Europa Oriental y Chica Popular, la concentracion creciente del comercio y de los
flujos financieros entre los paises mas desarrollados, el proteccionismo agricola y la
posible extensién del mismo al sector industrial y, finalmente, la declinacién de la
importancia de las materias primas y de la ventaja competitiva basada en la mano de

“obra barata.

El proceso de unificacién de la Comunidad Econémica Europea, es el hecho que
refleja mejor la formacién de grandes bloques econdmicos. Por otra parte, esta
tendencia se ha visto reforzada por otros sucesos que son igualmente importantes,
pero que han sido menos publicitados, tales como integracion econdmica de Estados
Unidos con Canada, la formacion de factores de una economia integrada del Norte de
México con el Sur de Estados Unidos, la formacién de Asociaciones en el Sudeste
Asiatico.

Por otra parte, tanto Estados Unidos como la Ex-Unién Soviética, han sufrido
cambios en sus respectivas economias, los que han llevado a que su formulacion de
politica externa esté cada vez mdas dominada por consideraciones econémicas, mas,
que por consideraciones ideoldgicas o meramente politicas.

En Estados Unidos, [a creciente apertura de su economia al exterior Y SUs enormes
déficits comerciales y fiscales, lo han obligado a pasar de una posicion de exportador
neto, a una de importador neto de capitales, lo cual ha hecho que las consideraciones

ideclogicas se vean relegadas a un segundo plano.

19 Centroamérica: Desafios de la Globalizacion. Revista INCAE Vol. IV, No.2.
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Por otro lado, la necesidad del cambio para la Ex-Union Soviética ha surgido de la
imposibilidad econdémica de sostener un vasto imperio, y al mismo tiempb satisfacer
las necesidades crecientes de su poblacién.

Unido a las dos tendencias anteriores, el mundo esta pasando rapidamente de un
liderazgo bipolar (USA vrs. Rusia), a uno caracterizado por la multipolaridad.

Esto ha sido producto de Unién Europea, la influencia economica de Japon, el
distanciamiento de China, tanto de Oriente como de Occidente, el resurgimiento del
Islam, y los problemas econdmicos de Estados Unidos y la actual Rusia.

Este es un mundo, que probablemente se distinga por una tasa de cambio y de-
reacomodo mucho mayor que la del pasado, con una serie de implicaciones para los
paises centroamericanos.

Otra tendencia en el entorno econdmico politico mundial, es el surgimiento de
paises y areas geograficas con un enorme dinamismo econdmico. Mientras que Ia

*mayor parte de los gobiernos de América Latina y de Centroamérica prbfundizaba la
sustitucion de importaciones, Japon y los paises del Sudeste Asiatico (Los Cuatro
Dragones), seguian una politica agresiva de exportaciones, lo cual los convirtid en el
nuevo paradigma de los milagros econdmicos, tanto por su tasa de crecimiento como
por las transformaciones estructurales que hicieron en sus economias.

El impacio de estas transformaciones esta aun por sentirse plenamente, pero se
considera importante referirse a dos implicaciones.

En el plano economico, el atractivo de invertir en estos paises ha aumentado, ya
que la inversion de Europa Occidental es mas afin, tanto con Europa Oriental (por su
cercania, mano de obra altamente calificada y disciplinada, tamarno del mercado,
costumbres, idiomas) como con Africa, debido a que son sus ex-colonias y sus
proveedores naturales de materia prima; lo cual pronostica que [a inversion y la ayuda
a los paises latinoamericanos pasara a un plano secundario, o quizas inclusive
terciario. Por otra parte, para Japén, el otro gran inversionista mundial, el atractivo de

Europa, tanto Occidental como Oriental, es incomparable con el de América Latina.
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En el plano ideoldgico las consecuencias son también dramaticas, ya que implica
reconsiderar el significado del espectro politico, lo cual va a dar a Centroamérica la
posibilidad de reordenar el pensamiento y la cuitura politica.

Las tendencias del comercio y de los flujos financieros muestran que el intercambio
entre los paises desarrollados se ha acentuado en la Ultima década; asimismo, se
puede observar que la participacion porcentual de Centroamérica en el comercio
mundial es cada vez menor.

No esta claro todavia si la primera tendencia queé se menciond (la formacion de
grandes bloques econémicos) va a llevar a un mundo més proteccionista del que ya-
estamos; lo cierto es que, en los afios 80, la transformaciones de los patrones del
comercio internacional, fueron causadas por el llamado nuevo proteccionismo, que
consiste basicamente en la creacion de barreras no tarifarias, lo que ha incrementado
el poder discrecional de los gobiernos.

‘ El problema es que, al parecer, este nuevo proteccionismo se ha extendido también
al sector de servicios y de materias primas, en donde Centroamérica fiene

_oportunidad de competir en los mercados mundiales.

b. Principales Tendencias en el Entorno de los Paises Centroamericanos

Al final de los afios 70, los paises del area vieron el resurgir de la participacién de la
pablacion Centroamericana en politica. Con la excepcion de Costa Rica, en donde ya
existia dicha participacion, los demas paises - particularmente El Salvador y
Nicaragua - experimentaron fenémenos de movilizacion politica, tanto pacificos como
violentos, nunca antes vistos en este siglo.

La primera parte de la década de los 80 estuvo cargada de luchas ideolégicas, de
conflictos bélicos, de un juego geopolitico de fuerza entre Rusia y Estados Unidos, de
tensiones inter e intra - sectoriales, en donde era muy comin que el sector privado
acusara al gobierno de ser la causa de todos los males y viceversa.

Esta situacion, social y politica, estaba alimentada por una distribucidon inequitativa

del ingreso, por posiciones elitistas en la politica, por una urbanizacion creciente, que
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creaba tanto un desempleo abierto como una clase media creciente, con pocas
opciones de participar en la conduccion politica, lo que a veces la llevo a 6ptar por la
violencia como Unica opcién para influir sobre el sistema.

Otro aspecto que coadyuvé a que se presentara esta situacién precaria fue la crisis
economica experimentada en los arios 80, la cual llevé a pensar en el agotamiento del
modelo de crecimiento seguido por los paises Centroamericanos, el cual esta basado
en la exportacion de pocos productos basicos, en el Mercado Comun
Centroamericano y en un Estado Empresario. '

Cabe destacar que esta crisis se vio alimentada por las deterioradas condiciones
econémicas internacionales de fines de los afios 70 e inicios de los 80.

Parte de la solucién de los problemas econémicos y sociales se ha ido buscando en
las formalizaciones democraticas, a través de elecciones en los diversos paises del
area.

) Asimismo, las tensiones intersectoriales se han visto mitigadas por procesos de
consultas y de dialogos.

Por otra parte, la misma decepcion con el modelo anterior, y las presiones de los
organismos internacionales, han llevado a la generacién de un cierto consenso
alrededor de una nueva estrategia de desarrollo a seguir; el modelo de desarrollo
hacia afuera.

También se puede notar que ahora existe una mayor preocupacion por la eficiencia
economica, y que se han obtenido logros basicos en los procesos de estabilizacion
implementados y se ha dado cierto crecimiento en alguno de los paises del area.

Sin embargo, todo esto ha ido acompanado por'una fuerte caida en la capacidad
institucional; la deuda externa ha aumentado de manera dramatica, y existe una
incertidumbre y un temor de parte de las empresas frente a los ajustes necesarios,
que implica el pasar a un modelo orientado hacia afuera.

Volviendo otra vez al plano econdmico, lo que uno nota en muchos paises
Centroamericanos, especialmente la de El Salvador es que se ha recorrido la mitad
del camino entre modelos de sustitucion de importaciones y modelos de promocion de

exportaciones.
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c. Tipo de Economia de El Salvador

La economia que posee El Salvador es una economia pequefa y abierta™; pequefia
parque no tiene capacidad para efectuar los términos de intercambio en los mercados
mundiales, es decir, los precios internacionales de sus exportaciones e importaciones,
y es abierta porque el sector externo es el motor de la economia.

En esta economia existen dos tipos de inflacién: uno de origen doméstico que
involucra politicas fiscales, Crediticias, salariales y cambiarias y ofra de origen
importado. Esta inflacién importada es la que la economia absorbe cada vez que
realiza cualquier tipo de importacion y los precios de dichos bienes han aumentado, ya

sea un bien de consumo ¢ incluso una materia prima.

L 3

*od. Compo;rtamiento del Producto Interno Bruto y de los Principales Sectores

gue lo Integran R

El desempefio de la economia salvadorefia durante 1996 puede caracterizarse por
algunos sucesos: un incremento del PIB bastante favorable del 6.1%. La inflacion se
redujo a una variacién anual de 8.7%. EI crecimiento alcanzado estuvo respaldado
por un aumento en las remesas familiares y por los créditos externos a corto plazo al
que recurrieron los bancos comerciales.

Dentro de los sectores mas dinamicos (ver grafica 1)'2, sobresalen los no transables:
bancos, seguros y ofras instituciones financieras con un 16.1% y el sector servicios
bancarios con 15.8%, reflejando una economia orientada hacia los servicios. En el
sector construccion es evidente la pérdida de dinamismo, el cual sélo se expandid un
6.0%.

El sector agropecuario crecié a una tasa mas modesta de 5.1%, recuperandose en

este afio, después de decrecer su actividad en forma consecutiva en afios anteriores.

"' El Empresario y su Entorno Economico. Noel Ramirez. INCAE
"2 Como esta nuestra economfia?. FUSADES. 1995
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Dentro de la industria manufacturera el mejor desempefio a correspondido a [os
servicios industriales de maquila. El subsector prendas de vestir tuvo un bajo
crécimiento, viéndose afectado seriamente par la competencia de ropa asfatica y ropa
usada procédente de Estados Unidos.

De acuerdo con las proyecciones para 1996-97 del BCR, la economia crecera un
5%, tasa coherente con la intencidn del Gobierno de continuar con una politica

monetaria restrictiva. (Ver anexo 8).

Grafica No. 1: Participacion de los Sectores

en el PIB 1995
Industria Comercio |
21.40% 20.10% |
Admdn Pdbl. '
5.70% \
Agro :
13.70% '
' - : Constr. :
Otros 3.70% '

Para 1997 se ha proyectado que todos los sectores crezcan a una tasa menor, a
excepcion del sector construccion que se ha estimado mantendra el mismo ritmo de
crecimiento. Se espera que el sector bancos, seguros Yy otras instituciones financieras
no puedan continuar con el ritmo tan alto de crecimiento que mostré en este afio, pero
aun asi, se preveé que aumentara a una tasa del 12%. Mientras, la tasa de
expansion de la industria manufacturera disminuira en un punto porcentual, cayendo a

un 6%, mas baja que la tasa promedio para ese sector durante 1990-1995. (Ver

cuadro 1).



e, Demanda Global

El sector industrial representa el 37.5% del PIB, indicando que cada vez ée satisface
mas la demanda con bienes importados (Ver anexo 9 y 10). La demanda por bienes y
servicios de consumo a precios constantes aumento a 11%. El consumo de hogares
elevé su participacion dentro det PIB, mientras que la del consumo publico bajo.

Por ofra parte, se logro aumentar la inversién interna bruta en un 13.7%, gracias

sobre todo a la formacion de capital fijo que realizo el sector privado.

La demanda por bienes de exportacion en este afio es igual a un 21% del PIB, muy

superior a la participacion que tuvo en 1995 (15.6%); significa que las exportaciones '

han dado frutos esperados.

‘CUADRO 1
SECTOR INDUSTRIAL TASAS DE CRECIMIENTO DEL VALOR AGREGADO REAL
(En porcentajes) -

RAMA DE ACT[VIDAD 1991 1992 1993 1994 1995
- HINDUSTRIAS MANUFACTURERAS 5.91 9.87 8.30 7.90 7.00
Carnes y sus productos -7.69 -3.07 | -2.27 0.50 1.70
Productos lacteos -9.06 52.02 | 21.13 5.81 4.30
Productos elaborados de la pesca 50.00 33.33 19.15 | 15.38 0.00
Productos de molineria y panaderia 422 0.94 20.93 9.81 6.80
Azlcar 23.25 28.96 | 40.04 | -0.29 2.90
Otros productos alimenticios 2.37 3.22 1.89 13.01 7.70
Bebidas 1.74 470 3.60 -2.90 0.50
Tabacos 4.10 0.0 -6.37 1.61 3.60
Textiles y artic. confec. de mat. Tex 4.14 8.23 -1.59 8.71 6.30
Prendas de vestir 6.16 6.70 -19.72 | -2.73 2.90
Cuero y sus productos 5.64 4.60 9.98 4.51 3.30
Madera y sus productos 3.41 3.21 2592 | 13.79 5.30
Papel, carton y sus productos 4.18 6.17 10.12 1.08 2.90
Produc. de imprenta y de ind. Conex. 4.10 7.36 16.15 | 2.01 3.10
Quimica de base y elaborados 6.97 8.96 3.21 12.09 7.70
Productos de refinacion de petroleo 28.10 30.27 | -7.16 1.60 2.30
Productos de caucho y plastico 5.10 6.96 -26.77 | 5.70 5.00
Productos minerales no metalico 6.43 7.60 22.42 7.51 1.00
Productos metalicos y acc. electr. 3.29 5.86 6.81 16.50 6.30
Maquinaria, aparatos y acc. Electr. 2.94 6.14 2.36 19.80 9.80
Material de transp. y manuf. Diver. 543 570 18.33 | 21.20 8.80
Servicios industriales de maquila 25.55 59.30 | 76.51 | 35.00 43.10
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f. Factores que Influyeron en el Comportamiento de la Actividad Economica

Entre los sectores industria, comercio, construccién y servicio indicaron que el ritmo
de crecimiento de la actividad econémica se vio afectada principalmente por aspectos
fiscales y de financiamiento; por otro lado las empresas experimentaron un aumento
en sus costos y en el nivel de competencia. Otros factores que contribuyen al
crecimiento econoémico es la delincuencia y el clima de inseguridad que imperé entre
la ciudadania, otros elementos indicados como entorpecedores del desempefio del
negocio fueron la inestabilidad social y econémica®.

l.a desaceleracion de la economia nacional en los ultimos meses ha dejado un-
mercado interno débil, poco definido y confiable y pocas perspectivas para la atraccion
a corto plazo de las inversiones extrajeras y el incremento de las exportaciones de
productos no tradicionales a las grandes corrientes comerciales del mundo.

. Por otra parte la demanda interna es débil, la reducida capacidad econémica para

*adquirir los bienes, a los elevados precios prevalecientes en el mercado y por las
limitaciones de la oferta interna, a consecuencia de los altos costos de produccion que
resultan de abastecer un mercado reducido, carente de mecanismos de
comercializacién para colocar los productos a precios accesibles a la mayor parte de
la poblacion.

El mercado interno salvadorefio se caracteriza por una demanda potencial
insatisfecha, por una oferta real reducida por los altos preqcios que pagan los
consumidores y por la irrentabilidad de la mayor parte de las actividades productivas
que ofertan en dicho mercado. La apertura comercial y la globalizacidn de la
economia esta llevando a las empresas industriales a realizar transformaciones en
sus procesos de produccion incorporando tecnologias y estrategias de insercion para
competir eficientemente en mercado nacional e internacional.

De acuerdo a Encuesta sobre Industria Manufacturera y Magquila, que tiene por
objetivo obtener informacion estadistica que contribuya a conocer la tendencia y

comportamiento a nivel global y por subramas de actividad. Los resultados mostraron

13 Boletin Econdomico # 56 del BCR. Diciembre 1995.
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que el sector tendra un crecimiento positivo para 1996; las ramas cubiertas por la
encuesta fueron las que se muestran en el cuadro 2. '
Las cuales se pueden clasificar en tres tipos (ver cuadro 3):
a) las que aceleran su ritmo de crecimiento
b) las que se mantienen estaticas

c) las que desaceleran su ritmo de crecimiento

' CUADRO 2:‘RAMAS DE LA INDUSTRIA MANUFACTURERA
# RAMA
11 Carne y sus productos
12 Productos lacteos
14 Productos de molineria y panaderia
16 Otros productos alimenticios elaborados
17 Bebidas
18 Tabaco
19 Textiles
20 Servicios industriales de maquila
21 Cuero y sus productos
22 Madera y sus productos
23 - | Papel, carton y sus productos
24 Imprentas e industrias conexas
25 Productos Quimicos
26 Productos. de la refineria de petréleo
27 Productos de caucho y plastico
28 Productos minerales no metalicos
29 Productos metalicos
30 Magquinaria, equipc y suministros
31 Material de transporte
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CUADRO 3: C_LAS|E1‘CACION DE SUBRAMAS DE LA INDUSTRIA MANUFACTURERA
POR SU RITMO DE CRECIMIENTO ENTRE 1994 Y 1995

CRITERIO SUBRAMAS
| ACELERAN SU RITMO DE 14 Prod. de molineria y panaderia
CRECIMIENTO 16 Otros produc. alimenticios elaborados

20 Servicios industriales de maquila
25 Productos quimicos

30 Maquinaria, equipo y suministros
31 Material transporte manuf. div.

I ESTATICAS 13 Productos elaborados de la pesca
22 Madera y sus productos

[l DESACELERAN SURITMO DE |11 Carne y sus productos
CRECIMIENTO 15 Azlcar

17 Bebidas

18 Tabaco

21 Cuero y sus productos

23 Papel, cartdn y sus productos

24 Imprentas e industrias conexas

26 Produc. de refineria de petréleo

27 Productos de caucho y plastico

28 Productos minerales no metalicos

29 Productos metalicos

2. MARCO A NIVEL INSTITUCIONAL

En lo que respecta al entorno institucional, se ha establecido la informacion de dos
tipos de instituciones, la referente a los requerimientos o necesidades de la entidad
dueria del proyecto ylla de aquellas instituciones que estan involucradas con la
capacitacion o formacion en oficios y técnicas que proporcionan o incrementan los

conocimientos, aptitudes y habilidades a los que lo demandan.

a. Antecedentes Histéricos de fa Formacion en EI Salvador

En El Salvador, como en todos los paises del mundo, desde tiempos ancestrales la
ensefianza de artes, oficios y manualidades se efectuaba de padres a hijos,
especialmente en el caso de familias numerosas y donde todos sus miembros

desempefiaban el mismo oficio.
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Posteriormente se formaron gremios de especialidades, los cuales regularon la
ensefanza de sus oficios respectivos en lo referente a la duracién de la capacitacién o
formacién profesional; en ellos se establecieron tres categorias: aprendiz, oficial y
maestro.

Fue en 1913, que se legisié sobre la capacitacion de mano de obra, afio en el que
fue decretada la Ley de Aprendizaje de Artes Mecanicas y Manuales, creandose
posteriormente la Escuela Nacional de Artes y Oficios, Ia cual dejé de funcionar a
principios de los afios treinta por falta de fondos presupuestarios. Afios despues fue
fundada la Escuela Vocacional Reptiblica de Francia, en la que se capacitaron-
centenares de sefioritas en corte y confeccién, bordado a mano y a maquina,
floristeria y otra manualidades.

Por Decreto Ejecutivo N° 387, de fecha 1° de enero de 1962, fue creado el
Departamento Nacional de Aprendizaje y como érgano aseéor de éste, el Consejo

¢ gNacionaI de Aprendizaje, integrado en forma tripartita por nueve miembros asi: tres
representantes del sector publico, tres del sector patronal y tres del sector de los
trabajadores. Este Consejo tuvo como misién fundamental la redaccién de un cuerpo
de “Normas generales que regulan el aprendizaje de oficios, artes y ocupaciones”.

En 1977, una mision de la O!IT realizé un diagnostico sobre la situacion de la
formacion profesional en El Salvador. Como resultado de ese estudio, el 15 de
diciembre de 1977 nace el Consejo Nacional de Formacién por Decreto Ejecutivo N°
33, estableciéndose como oérgano asesor un Comité Técnico de Formacién
Profesional, ambos integrados en forma tripartita. La misién principal del Comité
Técnico fue la de realizar los estudios necesarios que condujeran a establecer una
politca de empleo y la capacitacion de recursos Humanos, estableciendo una
coordinacion estrecha entre la formacién profesional y el empleo a traves de un
Sistema Nacional de Formacion, debiendo proponer al Consejo Nacional los proyectos

de leyes y los reglamentos o reformas a la legislacion vigente en ese periodo.
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b. Institucion Salesiana F:-'oh'gono Industrial Don Bosco

La creacion de los poligonos industriales se conciben a través de las necesidades
percibidas en las zonas marginales de algunos sectores del pais, esta iniciativa y gran
labor humanitaria es iniciada por la congregacién salesiana. Las empresas en estos
poligonos funcionan a fravés de ciertas concepciones, entre las cuales se pueden
mencionar:

e Al crear cada empresa, ésta adquiere una nueva identidad, no es la empresa
individual, rival y capitalista del sistema neolibéral; sino por el contrario una
empresa solidaria, complementaria y humana donde lo principal es la persona,”
después el trabajo y por Gltimo el capital .

e La educacion es el aspecto principal, con ella se intenta crear empresarios, es

decir personas creativas, criticas, autogestionarias, libres y responsables

L

&

Al formar las empresas cooperativas, un grupo de doce conforman una federacion
en cada poligono industrial, estas adquieren doble ventaja;:
« (Cada una mantiene una autonomia reflejada en su propia personeria juridica,
aunque integradas a una federacion
e Al estar integradas en federaciones y confederaciones se complementan y.
alcanzan fuerza notoria por la solidaridad entre ellas, y se apoyan brindandose
servicios mutuamente para una respuesta agil y rapida frente a los clientes. Ej.:
mecanica de precision hace los moldes para piastico, esta la suela para calzado;

imprenta, la papeleria y cajas, etc.

i. Organizacion de los Poligonos
La estructura organizativa del poligono esta dividida en Organizacion de la
Federacion, Organizacion del Area Técnica y de las Cooperativas (ver graficos 2, 3y

4) como se muestra a continuacion:
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Situacién Actual de las Industrias que mas se han Destacado en los
Poligonos Existentes '

Basado en el esquema de trabajo de la institucion y la experiencia adquirida en

los poligonos de la Comunidad lberia y el de Chalatenango, se muestran a

continuacion las industrias que méas se han destacado.

CALZADO
Su nombre social es CALZADO PANDY, productor exclusivo de calzado para

ninos.

Recursos Humanos
Actualmente laboran en la empresa un total de 20 personas, distribuidas de la

siguiente manera:

_Descripcién Tipo de Personal No. De Personas

s Alumnos 14
s Ensueladores 2

¢ Alistadores

e Gerente

Descripcion Técnica del Producto
El calzado que se elabora es para nifios, consta basicamente de tres
componentes principales, estos son capellada, suela y tacon.

Capellada: Es la parte superior del calzado, se elabora en cuero o en las
diferentes variedades de cuero sintético y colores que varian entre
negro, blanco y café.

Suela : Elaborada de materia! sintético o de productos animal (res)

Tacdn : Elemento de hule, superpuesto abajo de la suela



Proceso de Fabricacion
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Muchas de las operaciones se realizan en forma manual como es corte de

capellada, montado, ensuelado, etc.

Otras se realizan haciendo uso de la

magquinaria entre las que se pueden mencionar corte de suelas y tacon, por lo

que el proceso de fabricacidn que se desarrolla se puede clasificar como semi-

industrial.'

Especificacion de Maquinaria

Maquinaria

Cantidad

Montadora
Prensadora
Pulidora
Horno
Desviradora
Troqueladora
Planas
Desvastadora
Vulcanizadora
Picadora

—

R VUL WL (i (L (U W N .

Comercializacion

El canal de distribucion que se tiene en esta empresa es como se muestra a

continuacion:

Productor

Minorista

Clientes

Consumidor

Actualmente el calzado Pandy, cuenta con 48 clientes en grande, de 25 a 27

medianos y 19 pequeiios; de los cuales se mencionan algunos




Clientes en General

Almacén Kismet
Almacén Siman
Sandak

Bata

Daysi

Calzado Lauren
Calzado Santa Maria
Calzado Claudia Maria

Precio

El precio del producto varia de acuerdo a las tallas

Talla Precio Unitario de Venta
22 - 26 ¢ 85
27 - 32 ¢ 90

El promedio de ventas del calzado es de 300 a 700 pares por mes.

: Proveedores

Actualmente se dispone de [os siguientes proveedores:

Materia Prima

Proveedor

- Cuero, cuero sintético, suela neolite
- Tapa, pegamento, badana, tinte,
hebillas, cintas, etc.

- Fabrica Bufalo
- Discarpa y ofras peleterias

MECANICA
Su nombre social es ACOPFIMA de R.L..

Recursos Humanos

Actualmente laboran en la empresa un total de 15 personas, distribuidas de la

siguiente manera:

Descripcién Tipo de Personal

No. De Personas

e Socios 2
» Alumnos 7
s Obreros 5
s Personal Administrativo 1
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Descripcion del Producto

Los productos que se fabrican en el taller son:

Juego de sala y comedor tipo castilla

Juego de sala grecorromano

Marcos de espejo

Piezas pulidas
Para la elaboracion de dichos productos, se cuenta con moldes especiales, los

cuéales sirven para formar la figura en tierra moldeada.

Proceso de Fabricacion
Las grandes actividades para todos los productos que se elaboran en este taller
son: Corte, trazado, doblado, punteado (armado), masillado, lijado (pulido),

. pintado y horneado.

Maquinaria y Equipo

Maquinaria y Equipo Cantidad
Taladro
Esmeril
Turbina
Pulidora
Hornos
Banda de succion
Compresor
Soldador eléctrico
Prensas
Crisoles
Moldes 12 (7 de madera y 5 metalicos)
Soldador de oxiacetileno 1

N0 4 —aa N o

Comercializacién
‘El canal de distribucion que se tiene en esta empresa es como se muestra a

continuacion:
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Consumidor Industrial

Consumidor Final

Productor /
\

Clientes
Los clientes actualmente, estan conformado por un 80% de clientes

consumidores industriales y un 20% de consumidores finales.

Proveedores

Actualmente se dispone de los siguientes proveedores:

Materia Prima Proveedor
- Chatarras - Varios
- Aceite - Gasolineras y talleres
- Masilla plastica, tornillos, electrodos, etc. |- Ferreterias

ALUMINIO
Su nombre social es ACOPI-ALCUS de R.L.

Recursos Humanos
Actualmente laboran en la empresa un total de 8 personas, distribuidas de la

siguiente manera:

Descripcion Tipo de Personal No. De Personas
Socios 3
Alumnos

3
Obreros . -
Personal Administrativo 2
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Descripcion del Producto
Los productos que se fabrican son: Utensilios de aluminio para la cocina y

similares

Proceso de Fabricacién
Las grandes actividades para los productos de aluminio son: Corte, rodoneado,

repujado, lijado, remachado y empacado.

Comercializacién
El canal de distribucion que se tiene en esta empresa es como se muestra a

continuacion:

/ Mayorista

Productor —_— Detallista

\ Consumidor Final

Clientes
Los clientes actualmente, estan conformado por un 60% de distribuidores

mayoristas, un 30% detallistas y un 10% de consumidores finales.

CARPINTERIA

La razdn social de esta empresa es ACOPI-DMS de R.L.

Recursos Humanos
Actualmente laboran en la empresa un total de 23 personas, distribuidas de la

siguiente manera:
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Descripcion Tipo de Personal No. De Personas
¢ Socios 4
e Alumnos 6
e Obreros 10
» Personal administrativo 3

Descripcion del Producto

El producto o servicio que se ofrece es decoracion y muebles en general.

Proceso de Fabricacion _
Las actividades en forma general de los muebles son: Cortar, cepillar, cantear,
armar, lijar y pintar. El proceso de fabricacién se puede clasificar como semi-
« industrial.

¢

Magquinaria, Equipo y Herramientas

Magquinaria, Equipo y Cantidad
Herramientas

Cierra

Cierra radial

Cierra de banco

Torno

Canteadora

Compresor

Cepilladora

Taladros manuales

Cepillos, martillos, destornilladores
Buriles, garlopas, formones, etc. -

I A WN=2WW=a N

Clientes
Los clientes mayoristas de este taller son los constructores en un 70%,

detallistas en un 20% y consumidores finales un 10%.
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PLASTICOS La razon social de esta empresa es ACOPI-PLAST. de R.L.

Recursos Humanos
Actualmente laboran en la empresa un total de 19 personads, distribuidas de la

siguiente manera:

Descripcion Tipo de Personal No. De Personas
e Socios . 8
¢ Alumnos . . 7
¢ Obreros 3
¢ Personal administrativo 1

Proceso de Fabricacion

lLas actividades que se realizan en forma general en los productos plasticos

« son: Molido, mezclado, extruccién, pesado, empacado. El proceso de fabricacion

se puede clasificar como industrial.

Clientes
Los clientes de esta empresa estan conformados por un 95% de consumidores

intermedios y un 5% de consumidores finales.

ifi. Industrias con menos Desarrollo en los Poligonos Existentes

Existe otras que no se han desarrollado por diferentes causas por ejemplo
panaderia y maquila de ropa.

En el caso de panaderia, no ha tenido mayor apertura debido a que no cuentan
con los recursos necesarios para st comercializacién. Para el caso de maquila el
mercado es cerrado, ya que el requisito para competir es poseer por lo menos
100 maquina y por otro lado el periodo de operacidn no es estable, ya que se
espera tener un buen contrato con empresas extranjeras para continuar las

operaciones.
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Sin embargo estas dificultades se pueden superar, para la primera industria
debe buscarse nuevas formas de comercializar el producto y para el caso de
maquila es necesario abrir otras carteras de clientes, para no tener periodos de

recesion.

MAQUILA DE CONFECCION DE ROPA

Recursos Humanos

Actualmente laboran en la empresa un total de 18 personas, distribuidas de la

siguiente manera:

Descripcion Tipo de Personal No. De Personas
» Socios 2
s Alumnos 8
. Oberarios 8

Descripcion del Producto
El producto que se confecciona es la gabacha para meédicos, que consta

basicamente de cuatro componentes: delantero, trasero, cuello y manga

Proceso de Fabricacion
Las actividades en forma general de la gabacha son: Cortado, cerrar piezas,
voltear, unir piezas, hacer ojales, pegar botones, revisado y empacado. El

proceso de fabricacion se puede clasificar como industrial.

Especificacion de Maquinaria

Maquinaria Cantidad

Plana
Atracadora
Botonera
Ojaleadora
Dobleaguja
Rana

Ji N . e e s ]
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Clientes

El tnico cliente que se tiene es Fashion Seal Shane, el pedido se realiza a

través de un intermediario (Manufacturas Hermosa).

PANADERIA
La razén social de esta industria es ACOPIPAN-DOMINGO SAVIO de R.L.

Recursos Humanos

Actualmente laboran en la empresa un total de 16 personas, distribuidas de la

siguiente manera:

Descripcion Tipo de Personal No. De Personas
s Socios 3
e Alumnos 12
o Colaboradores 1

Descripcion del Producto
E! tipo de producto que se elabora es especificamente el pan dulce, en

diversas formas o presentaciones.

Proceso de Fabricacion
Las actividades en forma general para [a elaboracion de cualquier tipo de pan
son las siguientes: Pesar, mezclar ingredientes, batir, estirado, dar forma en

mesa, colocar en latas, hornear. El proceso de fabricacion es semi-manual.



42

Maquinaria y Equipo

Magquinaria y Equipo Cantidad
Bascula 1
Batidora - 1
Horno eléctrico 2
Latas -
Mesas de trabajo 3
Estanterfas 2

Clientes
Los clientes de esta empresa estan conformados por un 90% detallistas y un

10% consumidor final.

Materia Prima y Materiales
- Harina suave, polvo de hornear, levadura, manteca, azucar, jaleas, sal, huevos,

etc.

c. Instituciones de Formacion Vocacional

i. Instituto Salvadoreiio de Formacion Profesional (INSAFORP)

Esta tiene por objetivo satisfacer las necesidades de recursos humanos
calificados, que requiere el desarrollo econdmico y social ael pais.

El papel que desempefia esta institucién, es de facilitador del sistema de
formacion, es decir el que coordina y norma el sistema de capacitacion.

La estrategia de trabajo en la ejecucidn del programa, es a través de
instituciones de formacién profesional ya existentes, para que trabajen dentro del
sistema de formacién profesional como ejecutoras de cursos, de habilitacion,
aprendizaje, complementacion y especializacion.

INSAFORP ha desarrollado dos campos de trabajo: Programa de Formacion
Profesional y el Programa de Asesoria a Empresas.

El primer programa, es ejecutado a través de centros de formacion existentes

en el pais, los que a través de un proceso de acreditacién, actian como
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colaboradores del Sistema de Formacion Profesional. Entre algunos centros con

que se ha iniciado este programa estan: .

e Centro de Formacién Profesional, Ciudadela Don Bosco, Soyapango

s Centro de Capaditacic’m Instituto Emiliani, San Saivador

« Asociacién Salvadorefia para el Desarrollo Integral (ASALDI), San Juan

Opico-Apopa

e Escuela Productiva Colegio Santa Cecilia, Santa Tecla

e [nstituto Tecnolégico Centroamericano, Santa Tecla .

e Asociacién de Muchachas Guias Scouts de El Salvador, San Marcos y otros
Dentro de los sectores atendidos estan construccion, industria y servicios.

Ocupaciones que se imparten:

e Electricidad residencial

» Mecanica automotriz

« Mecénica de estructuras metdlicas

s Computacion

o Mantenimiento industrial eléctrico

¢ Operacién de maquinas de confeccion industrial

e Carpinteria de construccion

¢ Albadileria

e Pasteleria

¢ Corte y Confeccitn

o Electricidad de la construccion

» Panaderia y otros

o Elaboracién de zapatos
El segundo programa tiene por objetivo conceptualizar y aplicar metodologias

que permitan atender las necesidades especificas de las empresas, gremiales y

camaras, mediante actividades de asesoria en formacion y gestion empresarial
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ii. Fundacién Empresarial para el Desarrollo Educativo (FEPADE)

FEPADE administra el Instituto Tecnoldgico Centroamericano (ITCA) y el
Instituto Tecnoldgico de Chalatenango (ITCHA). EI ITCA, esta equipado para
ofrecer la mejor capacitacion tecnoldgica en carreras de dos afios. Adema3s, se
han incorporado al [TCA, el Taller Escuela Automotriz de FEPADE, el Instituto
Tecnoldgico de la Confeccion (ITC) y el Restaurante-Escuela Meson de Goya.

Existe otros programas que ofrece:

e Programa de Desarrollo Gerencial

e Programa de Becas

e Maestrias Ejecutiva en Administraciéon de Empresas

« Programa de Capacitacidon Técnico-Vocacional, en las siguientes areas:
o Electricidad

+ Mecanica

 Carpinteria

» Panaderia

¢ Construccion

¢ Computacion

e Agricultura y otros

3. ENTORNO NECESIDADES DE LA POBLACION BENEFICIADA

Para el analisis de este entorno, se efectlio un recuento de las alternativas de
cada pregunta planteadas en la encuesta. Elaborandose una representacion
grafica de las respuestas segun el grado de incidencia. Una vez tabulado los
datos se procedi6 a una interpretacion de los mismos, que sirvio para formular en

parte el diagnodstico. (Ver anexo 11)
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C. ANALISIS DE PARETO PARA LA SELECCION DE INDUSTRIAS

A partir de la informacién de los entornos, se define cuales unidades
productivas funcionaran inicialmente en el nuevo poligono, para ello fue
necesario valerse de la técnica de Analisis de Pareto. Este técnica esta basada
en los “pocos vitales y los muchos triviales”, la cual consiste en resaltar aquellos .
pocos problemas o soluciones que brindan el mayor aporte, considerando de
menor relevancia aquellos de menor importancia a la solucion. En base a este
analisis, se presentan en las paginas siguientes los resultados.
Los criterios que se evaluaron para la propuesta de disefiar las plantas, se
detallan a continuacion:
¢ Ingresos econdmicos que genera cada industria del Poligono Industrial Don
Bosco

o Rentabilidad por industria del Poligono Industrial Don Bosco

) Industrfas que mas empieo generan dentro de los Poligonos Industriales

e Aportaciones al PIB de cada sector industrial

e Programas de capacitacidon que mas se demandan en instituciones de
formacién profesional

e Preferencias por industrias en el sector beneficiado



CUADRO 4. RAMAS DE LA ACTIVIDAD MANUFACTURERA QUE CONFORMAN EL PIB

CLASE | % DE GAMA RAMA DE ACTIVIDAD PIB PIB % DE
: ACUMUL. |INGR.AL PIB

1 Servicios industriales de maquila_ 43.10 43.10
2 Maqu., aparatos y acces: elect. - 9.80 52.90
3 14.28 Material de transp. y manuf. div. B.BO 61.70 0.46
4 Quimica de base y elahorados 7.70 69.40
5 Otros productos alimenticios ‘ 7.70 77.10
6 28.57 Productos de molineria y panad. 6.80 83.90 0.62
7 Textiles y artic. confec. de mat. text. 6.30 90.20
8 Produc, metalicos y acces. electr. 6.30 96.50
9 42.86 Madera y sus productos 5.30 101.80 0.75
10 Productos de caucho y plastico 5.00 106.80
11 : Productos lacteos 4.30 111.10
12 . 97.14 Tabaco ¢ 3.60 114.70 0.85
13 Cuero y sus productos 3.30 118.00
14 Prod. de imprenta_y de indus. conex. 3.10 121.10
15 71.43 Azicar 2.90 124.00 0.92
16 Prendas de vestir 2.90 126.90
17 Papel, cartén y sus productos . 2.90 129.80
18 85.71 Produc. de refin. de petréleo 2.30 132.10 0.98
19 Carnes y sus productos:t i 1.70 133.80
20 Productos minerales no mt?télicos 1.00 134.80
21 100 Bebidas T 0.50 135.30 1.00

1

GRAFICO 5: INDUSTRIAS DE LA RAMA MANUFACTURERA CON APORTACION AL PIB
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En el cuadro 4, el 42.86% de las ramas de la actividad manufacturera aportan el 63% de ingreso
al Producio Interno Bruto del pais.




CUADRO No. 5: MANO DE OBRA GENERADA POR INDUSTRIA EN LOS POLIGONOS

CLASE| % DE GAMA INDUSTRIA MANO DE OBRA | MANO DE OBRA| % M.O.

POR INDUSTRIA|] ACUMULADA
1 Maquila de ropa ' 75 75
2 20 Carpinteria ) ? 21 96 30%
3 Calzado 18 114
4 40 Imprenta 17 228 71%
5 Plastico 15 245
6 60 Aluminio 15 260 81%
7 Estampado 15 275
8 80 Mecanica % 15 290 91%
9 Panaderla i ! 15 305
10 100 |Fundicién i 15 320 100%

GRAFICO 6: APORTE DE MANO DE OBRA POR INDUSTRIA
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En el cuadro 6, el 40% (Maquila de ropa, carpinteria, calzado e imprenta) de las industrias
. del Poligono ofrecen el 71% de la mano de obra



S

CUADRO No. 6: INGRESO ECONOMICO POR INDUSTRIA EN LOS POLIGONOS

CLASE]| % DE GAMA INDUSTRIA INGRESO POR INGRESO % DE
VENTA ¢ ACUMULADO ¢ | INGRESO
1 Plastico . 114,000 114,000
2 20 Calzado ' 105,000 219,000 40%
3 Imprenta 86,000 315,000
4 40 Carpinteria 1 79,000 394,000 72%
5 Mecanica : 67,000 461,000
6 60 Estampado 51,000 512,000 93%
7 Aluminio 20,000 532,000
8 80 Panaderia 1 16,000 548,000 100%
9 Fundicion - 0 548,000
10 100 Maquila de ropa 0 548,000
GRAFICO 7: APORTE ECONOMICO POR INDUSTRIA
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En el cuadro 6, el 40% de las industrias (Plastico, calzado, carpinteria e imprenta) que tiene
el Pollgonoe Industrial aportan el 71.9% de ingresos por venta




CUADRO No. 7: RENTABILIDAD OBTENIDA POR INDUSTRIA EN LOS POLIGONOS

CLASE| % DE GAMA INDUSTRIA RENTABILIDAD | RENTABILIDAD % DE
ACUMULADA RENTAB.
1 Calzado . 0.30 0.30
2 20 Plastico R F 0.28 0.58 31%
3 Imprenta j [ 0.27 0.85
4 40  |Carpinteria ‘ o 0.25 1.10 59%
5 Aluminio Lol 0.23 1.33
6 60  [|Mecanica v 0.22 1.55 83%
7 Estampado 0.20 1.75
8 80 Panaderia 0.12 1.87 100%
9 Maguila de ropa 0.00 1.87
10 100 Fundicion 0.00 1.87
GRAFICO 8: RENTABILIDAD APORT‘ADA POR INDUSTRIA
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En el cuadro 7, el 59% de la rentabilidad que se obtiene en cuanto al beneficio scbre los
costos la generan las industrias de calzado, ptastico y carpinteria el cual conforman el 40%




CUADRO 8: PROGRAMAS DE CAPACITACIONiE?EMANDADOS A NIVEL INSTITUCIONAL
(e

CLASE | % DE GAMA NOMBREDEL | i| DEMANDA MENSUAL | ACUMULADA % DE
PROGRAMA . DE ALUMNOS ALUMNOS
1 Corte y confeccion 910 910
2 Carpinteria 713 1623
3 Panaderia ' 435 2118
4 25 Mecéanica autornotriz 370 2488 47.54%
5 Computacion 360 2848
6 Mecanico soldador 330 3178
7 Estructuras metalicas . 285 3463
8 50 Electricidad " Dy & 270 3733 71.34%
8 Construccion y albadileria (|, . 270 4003
10 Electrénica ' 255 4258
11 Pasteleria . 190 4448
12 75 Sastre pantalonero ¢ 185 4633 88.53%
13 Mecanica general ; 180 4813
14 Sastre camisero I | 150 4963
15 Mecanico fresador | | | 150 5113
16 100 Mecanico tornero ' _ l 120 5233 100.00%
t

.GRAFICO 9: DEMANDA INSTITUCIONAL A NIVEL NACIONAL POR PROGRAMA
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En el cuadro 8, se observa que los programas de corte y confeccion, carpinteria, panaderia,
mecanica automotriz, computacion, mecanica soldador, estructura metalicas y electricidad
forman el 50%, de los mas demandados en los centros de formacion profesional
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CUADRO 9: PREFERENCIA POR |NDUST§R,|A PE LA POBLACION BENEFICIADA
Pl

L

CLASE| % DE LA GAMA INDUSTRIA - PUNTAJE DE PUNTAJE % DE LA

PREFERENCIA | ACUMULADO | DEMANDA

1 Maquila de ropa 30 30 27.78
2 Panaderia - 15 45 41.67
3 25 Estampado 13 58 53.70
4 Carpinteria : 12 70 64.81
5 Zapateria 10 80 74.07
6 50 Mecanica 7 87 B0.56
7 Imprenta 7 94 8§7.04
8 Lacteos 6 100 92.59
9 4 75 Textites 3 103 95.37
10 Aluminio 2 105 97.22
11| Otro 2 107 99.07
12 100 Tapiceria : 1 108 100.00

f
{
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GRAFICO 10: DEMANDA POR INDUSTRIA DE POBLACION BENEFICIADA
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Cuadro 9, en este se visualiza que el 53.70% de la poblacién encuestada prefieren corte y

confeccién, panaderia y estampado, las cuales constituyen el 25% de la gama de indus-
trias ofertadas




CUADROS RESUMEN DEL ANALISIS DE PARETO

En el cuadro siguiente se muestra el resumen de la frecuencia de incidencia en

los rubros evaluados para cada industria.

CUADRO 10: FRECUENCIA DE OCURRENCIA DE LAS INDUSTRIA

INDUSTRIA

PUNTAJE

Carpinteria

Magquila de Ropa
Zapateria

Panaderia

Imprenta

Plasticos

Estructuras Metalicas
Eétampado
Mecanica Automotriz

Computacién

(o))

N - W 2 T T % B % B S -

Al cuadro anterior nuevamente se le aplica el analisis de pareto. En el cuadro
11 se muestra que el 25% de ellas aportarian al nuevo Poligono Industrial Don
Bosco el 48.28% de beneficio. Esto significa, que tres de las doce industrias que se

tienen proyectadas implementar en el lugar, mantendrian al poligono alrededor del

50%. Estas industrias son carpinteria, maquila de ropa y calzado.

Un segundo bloque que constituyen el 50% de la gama aportarian el 75.86%
de aportacion. Sin embargo el mayor puntaje de ocurrencia lo obtienen las tres

primeras industrias, por esa razén Gnicamente se trabajara en estas Ultimas por

tener mayor relevancia.
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CUADRO No.11: CUANTIFICACION DE LO$ SEBVICIOS
f

CLASE | % DE LA 1; ']t OCURRENCIA " % DE

GAMA INDUSTRIA CRIT.EVALUADO [ACUMULADA| APORTACION

1 Carpinterla 6 6

2 Maquila de ropa 4 10

3 25 Zapateria 4 14 48.28%

4 Panaderia 3 17

5 Imprenta 3 20

8 50 Plasticos 2 22 75.86%

7 Estructuras metaticas 2 24

8 - Mecanica automotriz 1 25

9 | 75  |Computacion 1 26 89.66%

10 ¢ Mecdnica soldador 1 27

11 Electricidad 1 28

12 100 Estampado | 1 29 100.00%

—
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Para una mejor proyeccmn acerca de estas 1ndustr|as es necesario hacer una
clasificacidn que permita saber anticipadamente cuales de éstas, pueden
comercializarse mas alla del sector local.

Esta clasificacién consiste en determinar las industrias en transables y no

transables, esto se detalla a continuacion:

Industrias transables: Este término esta orientado al tipo de comercializacién
de los productos que fabrique una empresa. Estos productos son los que se
comercializan hacia el exterior del pais y que tiene incidencia en los aportes

economicos que ellos generan a la balanza de pagos.
Industrias no Transables: Son las industrias que se dedican a la
comercializacion de sus productos localmente, es decir aquellos que son

consumidos internamente dentro del pais donde se fabriquen.

Criterios bajo los cuales se clasifican las industrias de los Poligonos Industriales:

Oferta transables Ofertas no fransables
Calzado , Carpinteria
Magquila de Ropa Mecanica
Plasticos Imprenta
Aluminio Panaderia
Estampado

Por otfra parte se ha destacado el tipo de necesidades humanas por comunidad
beneficiada, de acuerdo a la teoria de A. H. Maslow (ver anexo 12). El objetivo
es determinar el grado de necesidad alcanzado por cada una de ellas. Esto se
ha realizado, en base a la experiencia detectada en el levantamiento de la

informacion efectuado en la zona.
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IV. DIAGNOSTICO

De acuerdo a la metodologia planteada para la realizacion del estudio, se hace
necesario realizar un diagndstico general de la importancia que tiene analizar la
economia a nivel internacional para poder estudiar y prever el mercado donde
ingresaran las industrias a implantar.

De los entornos analizados, es relevante destacar lo siguiente:

e Que la economia de nuestro pais se deterioré par muchos anos, por diversos
factores, sobre todo por la guerra de los afos 80, io cual ocasiond un retraso
en la participacién de los bloques econdémicos que se estaban formando a
nivel internacional. Donde las dos grandes potencias pasaron de un comercio
bipolar a uno multipolar, en el que no sélo eran dos paises que competian
sino varios.

¢ Debido a estos acontecimientos, El Salvador se ha incorporado a pasos
agigantados a este tipo de economia (modelo de desarrollo hacia afuera) y se
ve beneficiado con los acuerdos de libre comercio.

¢ Del entorno institucional, se destacan los puntos fuertes y débiles de los
poligonos industriales existentes, que a pesar de tener aproximadamente
doce afios de funcionamiento el de la Comunidad lberia y dos afios el de
Chalatenango, aun presentan ciertas dificultades en el desarrollo de sus
actividades como se muestra en el cuadro 13.

« Los tipos de necesidades detectadas en la zona beneficiada con el proyecto,
se enmarcar tres tipos que son de trabajo, de estudio y sobre todo salir de la
pobreza (los Tikales) o en algunos casos, extrema pobreza (La Esperanza,
Joya Galana y una comunidad sin nombre) en que viven sus habitantes.

e Una forma en que se ha 1 la condicion de vida de los habitantes de la zona,
es los servicios basicos con que cuentan, para el primer grupo el 57.41%
cuentan con estos servicios y el 9.26% para los segundos no poseen ningudn

servicio basico.
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¢+ Los ingresos mensuales que perciben las familias de estas éomunidades no
alcanzan ni el salario minimo (62.96%), lo cual indica que no alcanzan a cubrir
las necesidades basicas vitales para todo individuo.

o Las pocas alternativas de contar con fuentes de trabajo en la zona, ha

provocado que se genere un 44.75% entre desempleo y subempleo

» Es necesario aprovechar a la poblacion econémicamente activa (60.18%) y

que a la vez tiene la disponibilidad de trabajar (94.44%) en la mismo sector.

El diagndstico mas en detalle se presenta en los cuadros siguientes:



CUADRO 12 DIAGNOSTICO DEL ENTORNO NACIONAL~INTERNACIONAL
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RUBRGE —IMPORTANTES —DE LA

ECONOMIA ~

A NIVEL MUNDIAL
- Formmacién de
econdémicos

- Liderazgo econdémico bipolar

(USA wvrs. Rusia) pasando a ,uno
multipolar

grandes bloques

de con

A NIVEL CENTROAMERICANO

- Deterioradas condiciones econdmicas
intemacionales (durante los conflictos
bélicos)

- Para 1896, la inflacidn se redujo a una
variacion anual del 8.7%

- El PIB se incrementd en 6.1%

- Participacion de los sectores en el PIB

-  Surguimienio

paises

dinamismo econdémico (Unién Eurcpeas,

Japén, China, etc.).

- Modelo de desarrollo hacia afuera Comercio : 20.1%
- Mayor preocupacién por la eficlencia Agro :13.7%
econdmica Construccion: 3.7%
- Lento crecimiento econémico Industria : 21.4%
- Economia pequenas y abiertas Admoén Pdb. 1 57%

Otros : 35.4%

EXPORTACIONES

E

TASAS DE CRECIMIENTO EN LAS RAMAS DE LA ACTIVIDAD ECONOMICA (Mas

IMPORTACIONES

altas)

- Para 1996 Ias imporiaciones se|- Productos de molineria y panaderia|- Productos de caucho y plastico 5.0%
incrementaron considerablemente en 16{6.8% - Productos metalicos
mil millones de colones. Las|- Otros productos alimenticios elaborados |6.30%

exportaciones se han mantenido|7.7% - Maquinaria, equipo y suministros  9.8%
constantes en 6 millones de colones - Textiles y articulos confeccionados, |- Material de transporte 8.8%

- Deuda externa de 12 mil millones de
colones

6.30% excepto prendas de vestir
-Madera y sus productos
-Productos Quimicos 7.7%

5.3%

- Servicios industriales de maquila 43.1%

INDUSTRIA EN CRECIMIENTO, ESTANCADAS Y EN

DECADENCIA

- Prod. de molineria y panaderia

Otros preduc. alimenticios elaborados
Servicios industriales de maquila
Maquinaria, equipo y suministros
Material fransportie manuf. div.
Productos quimicos

- Productos elaborades de Ia pesca
- Madera y sus productos

- Came y sus productos

Azlcar, bebidas, tabaco

Cuero y sus productos

Papel, carién y sus productos
imprentas e industrias conexas
Produc. de refineria de petrdleo

Productocs minerales no metélicos
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CUADRO 13: DIAGNOSTICO DEL ENTORNO INSTITUCIONAL
iy 'RESULTADOS DEL EN ORNO INSTITUCIONAL

Puntos Fuertes de !as D.lwsmnes Orgamzac:ona!es de los Pol.'gonos Industnales
Comercializacion

1. Exportacidn a nivel centroamericano de las empresas de plasticos, calzado y aluminio

2. Formulacion de planes de trabajo anuales (al inicio de cada afio), dandole seguimiento a
traves de reuniones con el personal de los talleres

3. Manejo de politicas y estrategias de ventas, créditos y cobros

4, Reuniones semanales para verificar clientes nuevos y conservacion de los existentes,
posibilidad de abrir nuevos canales de comercializacion y evaluacion de ventas mensuales
5. Elaboracion de informes mensuales sobre avances de ventas para cada uno de los
talleres

6. Trabajo en base a metas, a través de las proyecciones de ventas que se realizan cada
aflo

7. Se capacita cada semana a los vendedores de cada taller

Organizacion

1. Capacitacion constante a los niveles directivos de los talleres y personal de staff de los
poligonos

2, Se tienen manuales de puestos y procedimientos administrativos

3.Cada empresa mantiene su propia autonomia y ademés sus funciones son
complementarias por el hecho de pertenecer a una federacion (mecanica hace los moldes
para plastico, ésta la suela para calzado)

4. Calidad de trabajo orientado a la transformacién y desarrollo humano

Financiera

1. Gestion en la obtencion de financiamiento para capacitacidn e inversion en proyectos
nuevos (donaciones, tasas blandas)

Produccién

1. La tecnologla (maquinaria y procesos productivos) han sido adquiridos de Espafia

2. Control de consumo de materia prima, producto en proceso y producto terminado de
forma emplrica

3. Se tiene equipo de proteccién de personal y medidas de seguridad

Puntos Débiles de las Divisiones Organizacionales de los Poligonos Industriales
Comorcializacién

1. No poseen tiendas de distribucion en otras zonas

2. El personal de los talleres no se adaptan a utilizar los documentos de controles de
ventas, compras, pedidos, etc.; debide a que se cree que los estan supervisando

3. Poco acceso a créditos con los proveedores, ya que alargan sus plazos de pagos que
no estaban contemplados al momento de efectuar [a transaccion de compra

4. Las politicas de ventas que se utilizan no son las adecuadas, debido a que otorgan a
los clientes plazos de pagos muy largos (60, 90 dias) y como consecuencia de esto
incurren en endeudamiento con los proveedores

9. En la actualidad no tienen politicas para realizar petidos, esto les ocasiona escasez en
ciertos perfodos (no poseen margenes de seguridad)
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Organlzacién

1. El nivel de educacion de las personas de los talleres les impide comprender los
manuales de descripcion de puestos y de organizacion

2. Resistencia al cambio al implementar los manuales que se tienen para las 4reas de los
diferentes talleres, lo cual no les deja abandonar los métodos tradicionales

3. Confusién de puestos de trabajo en la relacion socio-trabajador. Si un socio ocupa un
puesto gerencial y otro un puesto de operario, se genera conflicto ya que ambos son
dueilos de la empresa

5. Falta de mentalidad empresarial pesar que se les capacite (mantienen siempre una
mentalidad obrera)

Financioera

1. Dificultad financiera en cuanto a que un 70% a 80% de las ventas son al crédito y las
compras con sus proveedores son al contado, para superar este déficit acuden al banco
interno del poligono

2. Carencia de registros contables que expresen la situacion financiera de las empresas
Produccidn

1. Maquinaria y equipo obsoletos en todos las empresas

2. Inexperiencia en prayeccién de la planificacion de la produccién

3. No tienen control de calidad, Gnicamente supervision

4. Falta de asimilacion de los conocimientos, debido a los diferentes niveles de educacién
de las personas de los talleres

5. Negligencia por parte de los trabajadores en el uso del equipo y medidas de proteccién
de personal

6. Inadecuado flujo de proceso de produccion

7. No hay plan de abastecimiento de materia prima

Recursos con que cuentan

1. Existe tres divisiones en lo referente a organizacion del Pollgono Industrial, estas son;
Direccién Superior, Area Técnica y de la Cooperativa. Su organizacion es del tipo vertical-
funcional

2. La Direccion Superior esta compuesta por la Asamblea General, Junta de Vigilancia,
Consejo de Administracion, La maxima autoridad es la Asamblea General,

3. El Area Técnica estd conformado por los gerentes de produccion, mercadeo y ventas,
finanzas y personal. Ademéas se cuenta con un Coordinador de Area, quien supervisa a
los gerentes arriba mencionados.

4. Los recursos humanos a nivel obrero de los talleres, son propiamente de las zonas
marginales y los técnicos-administrativos son externos a estas zonas (en 2 talleres)
Expectativas

1. La implementacion del poligono industrial en Apopa ser4 en 2 etapas. En Ia etapa
inicial los servicios basicos que la institucién desea iniciar son los talleres de panaderia,
calzado, carpinterla, mecanica fina, corte y confeccion e imprenta

2. Generar fuentes de trabajo dentro de! poligono, que albergue a la mayor parle de las
personas de las seis comunidades

3. Integracién de poligonos con el fin de diversificar los productos que se fabriquen
(zapatos de nifios, de damas y de caballero)

oot JOTRASINSTITUCIONES'CON;FUNCIONES'DE GAPACGITACION .5 . .




1. La poblacidn inscrita’ por drea de capacitacién a nivel nacional en construccién es del
8%, en industria 47% y servicios 45%.

2. Las ramas consideradas dentro de lo que es industria son sastre pantalonero, sastre
camisero, corte y confeccidn, carpinterfa-ebanisterfa, mecanica de estructuras melélicas,
mecanico soldador, panaderia, pasteleria, mecanico fresador, mecanico tornero.

3. Entre los cursos mayormente demandados en el Instituto Emiliani durante el periodo
89-96, carpinterfa ocupa el 4o. lugar con un total de 908 alumnos inscritos en ese perfodo.
(Ver anexo 14),

4, Entre ofras instituciones que ofrece otros cursos a nivel vocacional, se encuentra La
Ciudadela Don Bosco, impartiendo por orden de importancia los siguientes cursos: corte y

confeccidn, computacién, mecanica automotriz, electronica y mecanica general.

CUADRO 14: DIAGNOSTICO DEL ENTORNO POBLACIONAL

e W 3

e gREE‘»ULTAIZ)OSﬁDEL MUNICIPIOiDEfAPOPA Doyl

&VPOBLACIGN*‘BENEFICIADA

L3¢ FCARACTERiSTICAS‘ DEL MUNICIPIO

1. Existen 6 comunidades de escasos
recursos  econdmicos, con  ingresos
mensuales menores al salario minimo
(62.96%).

2. El nivel de estudio alcanzado por los
habitantes de la zona, muestra que el
26.41% no han terminado su primaria
completamente y el 12.38% no saben leer
ni escribir,

3. EL 57.41% de la poblacién cuenta con
los servicios basicos que mejoran su
condicion de vida y existe otro de 9.26%
que no tiene ninguno de éstos.

4, El desempleo y subempleo en el lugar
lo conforman el 44.75%

5. Alto nivel (72.22%) de poblacion
economicamente activa en la zona con
expectativas de querer trabajar.

6. La disponibilidad de jos habitantes de
Apopa de trabajar en un pollgono industrial
s del 94.44%

7. El orden de preferencia por los talleres
a implantarse en el poligono son corte y
confeccién (27.78%), panaderia (13.89%),
serigraffa  (12.04%), carpinterfa  fina
(11.11%) y zapater(a (9.26%)

1. De acuerdo a la actividad econémlca,
existen 153 negocios ylo empresas en el
Municipio de Apopa’, categorizadas como
industria (17), comercio (109) y servicios (27).
2. De las 153 empresas registradas solo 17
se¢ dedican a la fabricacion y/o venta de
productos, entre los cuales se pueden
mencionar calzado, panaderias, imprenta,
estampado, etc,

3. No existe en Apopa ninguna empresa que
se dedique a la maquila de confeccidn de
ropa.

4, De los establecimientos existentes 136
comercializan sus productos localmente, 10
distribuyen sus productos nacionalmente y 7 a
nive] internacional.

5. Se realizd un sondeo a los
establecimientos que se dedican a |la
comercializacion de productos, sobre la

disponibilidad de adquirir los productos que se
fabriquen en el poligono, a lo cual se obtuvo
una aceptacion.

6. Se determiné dos tipos de demanda: La
poblacion que ingresaria al poligono a trabajar
y los posibles establecimientos que demanden
los productos que se fabriquen en el mismo

"FUENTT: INSAFORP 96-97. Ver uncxo 13
? impresag registracdns en Tn Alealdia de Apopa para 1996,
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DISENO DE LA PROPUESTA

A. CUANTIFICACION DE LOS SERVICIOS

En este apértado, se muestra la cuantificacién de los servicios a ofrecer en el
poligono, en funcién del porcentaje que aportaria el implementar las tres
industrias clasificadas, como el resultado del Analisis de Pareto efectuado en ej
capitulo lll. Estas industrias son Carpinteria, Maquila de Ropa Interior de Nifia y
Calzado para Hombres. '

Para determinar esta aportacién, tnicamente se consideraron doce industrias, -
que fueron las mas sobresalientes en cada entorno de acuerdo a los criterios

analizados.

L

 B. DESCRIPCION GENERAL DEL DISENO
El disefio general a desarrollar, consiste en aplicar las técnicas necesarias de
ingenieria industrial, para proponer tres plantas optimas, basadas en el anélisis
que se efectlo en los entornos definidos en la Metodologia de la Investigacion.

El modelo de conceptualizacion del disefo se presenta en la figura 4.

FIGURA 4. DISENO GENERAL DEL POLIGONO

Poligono Industrial Don
Bosco en el Municipio de

Apopa
Industria de la Industria de Industria
Carpinteria Maquila de Ropa Calzado para
Interior de Nifia Hombre
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A partir del disefio anterior, el siguiente paso es determinar que productos son

los de mayor aportacién para cada una de éstas industrias y poder iniciar asi las

operaciones productivas de éstas, para ello se utiliza la técnica del analisis

Producto - Cantidad (P-Q). Esta técnica ayuda a determinar que productos se

fabricaran y su contribucién porcentual en cada una de ellas.

Aplicada esta técnica, se tienen seleccionados los productos a fabricar y los

topicos a emplear en el disefio son los'siguientes:

¢ Disefio y especificaciones técnicas de los productos .

* * * ¢ + <

Proceso productivo

Control de calidad

Manejo de materiales

Disefio de Ia planta

Determinacion de areas

Planificacion de la produccion

Estos aspectos se desarrollardn en cada una de las industrias mencionadas.

Esto se representa en el diagrama 1.

DIAGRAMA 1: ESQUEMA GENERAL DEL DISENO DE LAS INDUSTRIAS

ANALISIS
P-Q

—

ANALISIS
MULTIPRO-

DUCTOS

—

PRODUCTOS
SELECCIONA

> PROCESO
PRODUCT.

CONTROL

DISENO DE

| |INDUSTRIA

' DE CALIDAD

* MANEJO DE

MATERIAL

DISTRIBUC.
EN PLANTA

CAPACITA-
CION
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C. DISENO DETALLADO POR INDUSTRIA

1. INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA

a. Anélisis Producto - Cantidad (P-Q)

El andlisis de los distintos productos, materiales o piezas por comparacion con
las cantidades de cada producto constituye una parte importante de la mayoria
de los proyectos de planeamiento que se refiere a la produccién,
almacenamiento y ia manufactura en general. Es decir: -

» Una clasificacion de los distintos productos, materiales o articulos en estudio.
e« Una cuenta de las cantidades producidas de cada clase o variedad de

producto dentro de una misma clase.

.i. Utilidad

Ayuda a viabilizar la manera de hacer una distribucién en planta por ejemplo
para los primeros 3 6 4 productos. Los productos que tienen mayor significado,

pudiéndose sacrificar los productos de menor importancia.

ii. Pasos a seguir para el Analisis Producto - Cantidad (P-Q)

a) Clasificar todos los productos (piezas, materiales u otros segln sea el caso)
en grupos de caracteristicas semejantes

by Definir una cantidad anual o mensual prevista para la produccién de cada
articulo o variedad dentro de cada grupo de productos. Ordenar dentro de
cada grupo o grupos en orden decreciente de cantidad

¢) Trazar una grafica a escala conveniente, con los productos (P) en las abcisas
y las cantidades (Q) en las ordenadas, indicando verticalmente las cantidades

correspondientes a los articulos o grupos de productos.

Para aplicar este analisis a la industria de la carpinteria, se tomé como base los

productos que actualmente se fabrican en los Poligonos existentes, para poder
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determinar asi, cuales seran aquellos a producir en el nuevo poligono. (Ver
cuadro 15 y gréfico 12)

Ademas se elaboré la Carta de Multi - Productos, diagrama que se utiliza
cuando el nimero de productos se multiplica a mas de cuatro.

El propésito de este gréafico, es reunir todos los productos con procesos
similares en una misma hoja, para poder visualizarlos facilmente, llevando de
esta manera los distintos recorridos de cada uno y evitar retrocesos durante las

operaciones.



CUADRO 15: ANALISIS P-Q DE LA INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA

PRODUCTO CANT. (Q) %
PROYECTOS ' 90 31%
PUERTAS 60 21%
PANTRIS 50 17%
MUEBLES DE OFICINA 25 9%
MUEBLES DORMITORIO 20 7%
MUEBLES SALA : 19 7%
MUEBLES COMEDOR 15 5%
MIL USOS 8 3%

TOTAL PRODUCTOS 287 100%

GRAFICO 12: PRODUCTOS CON MAYOR APORTACION ECONOMICA A LA INDUSTRIA CARPINTERIA
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DIAGRAMA 2: DIAGRAMA MULTIPRODUCTOS DE LA INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA
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Como se puede observar en la grafica anterior, de los productos mostrados los
tres primeros aportarian el 69% de contribucion para esta industria. Siendo éstos
Mostrador, Puertas y Pantrys.

Para los poligonos existentes, se entiende por proyectos, el conjunto de
elementos que se fabrican en carpinteria, los cuales son muebles de
restaurantes, muebles de instituciones bancarias y otros. Entre los cuales ée
mencionan mueble tipo mostrador, médulos de divisiones, marcos de ventanas,
butacas de restaurantes, mesas de restaurante, etc. '

Con el andlisis P-Q y el diagrama de Multi - Productos, se concluye que los

productos a analizar en el estudio seran Mostrador, Puertas y Pantrys.

b. Tamario del Proyecto

El tamario del proyecto, es el que determina la capacidad de produccion a la
que trabajara la planta durante un periodo de tiempo, en condiciones normales.

Los factores que se tomaron en cuenta para la determinacion son:

i. Tamano del Mercado Consumidor

Estd constituido por posibles clientes que son restaurantes, proyectos
habitacionales en construccion y viviendas que demanden otros productos.

En lo que respecta a la oferta, estara basada en aquellas industrias y talleres

artesanales que fabriquen productos similares a los del estudio.

CUADRO 16: TAMANO DEL MERCADO (PROYECTADO)

ANOS DEMANDA OFERTA DEMANDA INSATISFECHA
1997 5,5687,435.00 1,433, 154.00 4,154,281.00
1998 7,460,613.00 1,964,170.40 5,544,195.60
1999 9,333,791.00 2,399,680.80 6,934,110.20
2000 11,206,969.00 2,882,944.20 8,324,024.80
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i. Mercado Abastecedor
Para el desarrollo de las operaciones fabriles de esta industria [a principal
materia.prima utilizada es la madera y sus derivados. Entre los posibles lugares

de abastecimiento estan:

Aserradero Localidad

Monterrey Apopa

Central Maderera San Salvador
La Ceiba San Salvador
El Conacaste Ciudad Delgado
La Montafia San Salvador
La Garita Ciudad Delgado
Los Abetos San Salvador
Aserradero El Triunfo San Salvador
La Isla San Salvador

iii. Programacion de la Produccion
Después de haber establecido el plan de produccion, los requerimientos de

materia prima y mano de obra y los procesos de fabricacién, la fabrica estara en
condiciones de operar al maximo de su capacidad nominal de produccion.
Posteriormente se aumentara paulatinamente ésta capacidad. Algunos rubros a
considerar al inicio de la planta son:
» El numero de operarios con la cual operara la planta al primer afio sera de 28

personas siendo mano de obra directa
» Se considera un 15% de utilizacion (faltas, permisos, incapacidades, etc.)
e Se trabajara 264 dias por afio
» Los calculos al inicio de las operaciones sélo se cubrira él 10% de la

demanda insatisfecha

5,544,195.60 x 0.10 = 554,420 unidades
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¢. Proceso de Produccion
i. Tipo de Produccién
: Por [a experiencia que se tiene en este tipo de industria, la forma de trabajar
es por pedido. Lo cual indica qﬁe el tipo de produccion es el llamado produccion
por trabajos, por pedidos, por obra terminada; esta se refiere a la fabricacién de
una sola obra completa por un oberario 0 un grupo de operarios.
ii. Tipo de Distribucion

De acuerdo a los tipos de productos que se fabricaran en esta industria yala
disposicién que requiere la maquinaria .para los mismos, se utilizara la
distribucion por proceso. Esta distribucién se refiere al agrﬁpamiento de la
magquinaria y equipo que ejecutan operaciones del mismo tipo de proceso.
ili. Patrén de Flujo )

El patron de flujo para el a&rea de carpinteria, es en zig-zag (ver figura 5),
debido a [é disposicidn de maquinaria, recorrido de [a materia prima y materiales
y el producto terminado.

FIGURA 5: PATRON DE FLUJO DE LA INDUSTRIA DE CARPINTERIA
Bodega P.T.

— .

P'intura 2a. Planta

1a. Planta

Bodega M.P. Disefio de Corte Corte Torneado
madera Sierra  Sierra de piezas
circular cinta
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iv. Descripcion Técnica de los Producto
Por la naturaleza de la industria a implantar, los productos a ofrecer son
variados los cuales son elaborados de madera. E! detalle de los tres principales

productos se presentan a continuacin:

PROYECTO (MUEBLE TIPO MOSTRADOR PARA INSTITUCION BANCARIA)
Para el presente estudio se tomara de referencia el mueble tipo mostrador*
(instituciones bancarias) de 2 mts x 1.75 mts x 0.65 mts; ya que es el de mayor
demanda actualmente. Este consta de base, divisiones, entreparios, cubiertas.
Base : Es la parte donde se montara el mueble, esta constituido por

madera de pino o conacaste.

Divisiones Son los elementos verticales del mueble, es decir los cajones
que existen entre uno y otro
e .
¢ Entrepafios : Son los componentes horizontales del mueble
Cubierta : La parte superior del mueble
PUERTA

'Las dimensiones de este producto son 2.1 mts x 0.90 mts x 0.04 mts
Esta conformada de dos parte, estas son armazon y bases (2).
Armazén : Esta conformada por dos reglas de 2 mts x 0.80 mts x 1/4" y
12 reglas 0.9 mts x 0.25 mts x ¥4”
Bases : Esta constituida por dos piezas de Plywood de 2 mts x 0.90

mts que conforman la parte anterior y posterior de la puerta.

PANTRY
Este mueble esta formado por dos piezas principales que son Pantry y Alacena

Alacena : Es la parte de arriba del pantry construido por Plywood de %,

4 De los proyectos este mueble es el que mayor demanda tiene actualmente en el Poligono Industrial Don
Bosco (Iberia) .
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posee cuatro piezas principales conformadas de plywood de
% y 3/16. Sus dimensiones son 2 mt x 0.7 mt x 0.35 mt.

Pantry . : Es ia parte que baja del conjunto y esta constituido por cuatro
gavetas, cuatro puertas y la base. Las dimensiones son 2mt x
0.90 mt x 0.60 mt.

A continuacion se presenta el disefio de los productos referidos y la lista de

partes de los mismos.



e i T :
¥ |
! |
i |
!
0470 O_?O H
0-’7 'l' :l
I 1 g0 —
'
l
c3 Loe s
EOT L - 41 ‘/é")’r l L - [..
194 . 60—
- 2.00 , 8 S 0.6 —
'p‘}ouﬂéo FE’-C\'\O RVarﬂas UT\WEVSIAOA (ie EK Sﬁliuqéot
Compmbmio F?.c\'\a A HQTf‘dndcz. i 'r:OC.u\LLQ& . de ing:_me_f Wy Avqcmtec{u ¥a
Fee 1110 |Disesio do un Mosirador de lnstituciones Bancarias [Lamna 1




Dibuado

Fecha |R Vargos

Unwersidod de FL Salvador

' 1 Y
Camprocen:| Fecra 4 Heyrarae: FoaculTad de Inagmeria u frasifectiya,
R . N . i .
o0 .g Bi:v‘_'.".(} é? Fuei"i'u Ti 2> LormpiTos iLgrmnn_ o




0.35

e ra O R

E.u._...

R —

e

N
40

0.6Go

-7 -

W
0 N iy n
° 3 ! Q
ok L9 ,_.o._.
== - 4
_ f !
m ) .
|
[ (L
) o
1
| *
— : i
BT

/I

S50

o~ ———— et e

o e o] N

-

R

PR o

S S "

.l

n @)
- O

S84 .

(e
S ety

- |

}

Japigria

)

H

s EL Sof

d
de,.

.

T
e

R \-':.x\‘q:\é )

.ao- -

o
DL
|

Facha

-]

..T\"‘i‘

pondenl
T
32 un Coa

TLE

~
o~

Yeutado .,
T
TRoTqas

0
[_;

H
1

'T"\fQE

&

RHON

ke

.




S,

CUADRO 17: LISTA DE PARTES MUEBLE TIPO MOSTRADOR

PARTE NOMBRE CANTIDAD ESPECIFICACION OBSERVACIONES
POR UNIDAD DEL MATERIAL
1 Frentes 2 Plywood de 2 x 0.95 x 3/4 " Comprada
2 |Asientos y cubierta 4 Plywood de 2 x 0.65 x 3/4 Comprada
3 Entrepano 2 Plywood de 2 x 0.5 x 3/4 Comprada
4 Divisiones 5 Plywood de 0.95 x 0.5 x 3/4 Comprada
5 Gabetas 2 Plywood de 0.5 x0.12 Comprada
6 Base 1 4 Zarte 1x 0.7 Comprada
7 Base 2 6 Zarte 0.60 x 0.70 Comprada
8 Pitarilla para los vidrios 10 Madera 0.70 x 0.30 Comprada
9 Vidrio 1 2 1.70x0.70 Comprada
10 [Vidrio 2 1 0.70 x 0.50 Comprada
11 |Formica 1 2 Formica 2 x 0.95 Comprada
12 [Formica 2 2 Formica 2 x 0.65 Comprada
13 |Formica 3 2 Formica 0.95 x 0.50 Comprada
CUADRO 18: LISTA DE PARTES PUERTA TIPO DORMITORIO
PARTE NONMBRE CANTIDAD ESPECIFICACION OBSERVACIONES
POR UNIDAD DEL MATERIAL )
1 Bases 2 Plywood 3/16 de 2.10 x 0.90 Comprada
2 Laterales 4 Madera riostria de 2.10x0.5x0.3 Comprada
3 Reglas 12 Madera riostria de 0.90x0.5x0.3 Comprada
CUADRO 19: LISTA DE PARTES DE PANTRY
PARTE NOMBRE CANTIDAD ESPECIFICACION OBSERVACIONES
POR UNIDAD DEL MATERIAL
1 Laterales 1 3 Plywood 3/4 de 2 x 0.60 Comprada
2 Laterales 2 3 Plywood 3/4 de 0.80 x 0.57 Comprada
3 |Gabetas 4 Plywood 3/4 de 0.5 x 0.12 Comprada
4 Puertas 4 Plywood 1/2 de 0.65 x 0.5 Comprada
5 Base superior 4 Plywood 1/2 de 2 x 0.80 Comprada
6 Base inferior 4 Plywood 1/2 de 0.55 x 0.80 Comprada
7 Respaldo del mueble 1 Plywood 3/16 de 2 x 0.90 Comprada
8 Laterales 1 Formica 2 x 0.60 Comprada
g Piezas 2 Formica 0,90 x 0.60 Comprada
10 |Piezas de 0.65 x 0.50 8 Formica Comprada
11 |Piezas de 0.50x 0.12 4 Formica Comprada
12 |Piezasde 2 x0.12 1 Formica Comprada
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1) Lista de Productos
Existe una diversidad de productos que se elaboraran en este centro de
produccién, los cuales pueden ser:
- Mostrador
- Puertas
- Pantry
Otros productos que puede cubrir esta empresa son:

Muebles de dormitorio

Muebles de sala

Muebles de comedor

Muebles de oficina

- Estantes, gaveteros, etc.

¢ 2) Materia Prima y Materiales

La materia prima para esta industria es la madera primordialmente y entre los

posibles tipos de maderas a utilizar se encuentran:

- Cedro - Cortes blanco
- Laurel - Pino
- Conacaste - Durapanel
- Plywood
Entre los materiales necesarios para elaborar los muebles estan:
- Pegamento - haladeras
- Clavos - Lija
- Foérmica - Selladores
- Barniz - Lacas
- Bisagras - Chapas, etc.

3) Proceso de Produccién
El proceso productivo para los productos seleccionados, en general realizan las

mismas operaciones, dandose el caso que para algunos productos dichas
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operaciones no se efectlian a cabalidad, por la razon que su participacion va en
funcién de las especificaciones dadas en los disefios de dichos productos, estas

operaciones son:

- Medir - Cortar para gavetas

- Cortar - Hacer gavetas

- Cepillar - Lijar

- Trazar - perforar

- Armar - Pintar, colocar haladeras, etc.
- Forrar

Esto se presenta graficamente en el Diagrama de Operaciones de Proceso y la

Carta de Flujo de Proceso de cada uno de los productos mencionados™.

V. Diagrafna de Operaciones de Proceso

Este diagrama muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones de
taller o en maquina, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en
un proceso de fabricacion, desde la llegada de la materia prima hasta el
empaque del producto terminado. Es decir muestra la afluencia general de todos
los componentes que entraran en un producto y como cada paso aparece en su
orden o secuencia apropiada, es en si un diagrama de la distribucién ideal en la
planta.

Una operacion (es un circulo) ocurre cuando la pieza en estudio se transforma
intencionalmente, o bien, cuando se estudia o planea antes de realizar cualquier
trabajo de operacion en ella. Una inspeccion (un cuadro) tiene lugar cuando la
parte se somete a examen para determinar su conformidad con una nerma o

estandar.

15 Los tiempos han sido tomados a industrias como Poligono Industrial y Moblex que elaboran estos
productos.
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vi. Diagrama de Flujo de Proceso _

Este diagrama se utiliza como instrumento de analisis para eliminar los costos
ocultos de un componente, ademas muestra todos los transportes, retrasos y
almacenamiento ocurridos dentro de un proceso, ya que ayuda a reducir la
cantidad y la duracién de estos elementos.

En este diagrama ademas de registrar las operaciones y las inspeccionés,
muestra todos los traslados y retrasos de almacenamiento con los que tropieza
un articulo en su recorrido por la planta. En él se f.ltiliz,an otros simbolos como
una pequeria flecha que indica transporte que se define como el movimiento de
un lugar a otro, o traslado, de un objeto cuando no forma parte del curso normal
de una operacién o una inspeccién. Un simbolo como la D maydscula indica
demora o retraso, el cual ocurre cuando no se permite a una pieza ser procesada
inmediatamente en la siguiente estacién de trabajo. Un triangulo equilatero
puesto sobre su vértice indica almacenamiento. Los tiempos tomados en cada
elemento del diagrama han sido elaborados en base a los tiempos estandares de

produccién de la industria de carpinteria de poligono de la comunidad Iberia.



DIAGRAMA 3: DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES MUEBLE TIPO MOSTRADO

Gavetas Mostrador

Cortar piezas para
gavetas y puertas
o Perforar agujeros

de gavelas

° Armar gavetas y

puertas

Cortar piezas para
muebles

Trazar medidas
Cepiilar piezas
Armar estructura
Lijar piezas

Forrar con plywood

Forrar con férmica

Ensamblar conjunto

1GOGOEGE-

Inspeccionar mueble

Lijar
2 veces
13
Pintar mueble
Inspeccionar pintado
Vidrio

Colocar vidrio

(o



DIAGRAMA 4: DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES PARA UNA PUERTA

Puerta

Cortar mac-iera con sierra

Trazar medidas

Perforar bases de puerta
4 Armar estruc@ura de puerta

C’) Armar puerta

1
Inspeccionar puerta
Lijar
2 veces )
7 Pintar puerta
2

Inspeccionar pintado

Colocar chapa y haladera



DIAGRAMA 5: DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES PARA UN PANTRY

Gavetas . Pantry

0 Cortar plywood Cortar madera
° Lijar piezas Trazar medidas
o Perforar agujeros
de gaveta
gavetas Cepillar piezas
Armar gavetas y
puertas

Armar mueble

Inspeccionar mueble

Forrar con férmica

Lijar

2 veces

ceficlcoo

11 Pintar

Inpeccionar pintado

Colocar haladera

@ .



DIAGRAMA 6: DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: MOSTRADOR

DIAGRAMA No. HOJA No.: 1/2 RESUMEN ¥
OBJETO: MOSTRADOR ACTIVIDAD ACTUAL|PROPUESTA [ECONOMIA

OPERACION 1

TRANSPORTE >
ACTIVIDAD: ESPERA D

INSPECCION

ALMACENAM. A
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:

MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
O =l b Ny mts. min.
MADERA ALMACENADA ' [ —
LLEVAR MADERA A SIERRA — 9 15
DESCARGAR MADERA <4 10
ESPERAR SIGUIENTE OPERACION P 10
CORTAR ~ - 170
TRAZAR LINEAS GUIAS 165
CORTAR A MEDIDA ~] 185
ESPERAR PROXIMA OPERACION T 30
LLEVAR MADERA A CEPILLADO - 7 20
CEPILLAR PIEZAS ~ - 4R 163
LLEVAR PIEZAS A ENSAMBLAR ¥ > = 7.5 20
PULIR PIEZAS i 163
ARMAR MUEBLE 220 -
FORRAR CON PLYWQOOD L 217
FORRAR CON FORMICA R 220
ENSAMBLAR GAVETAS Y PTAS. ACONJUN, | =< 20
INSPECCION = . 20
LLEVAR MUEBLE A PINTURA - il 7 15
ESPERAR PINTADO > - 30
LIJAR MUEBLE 90
PINTAR CON BASE 65
LIJAR MUEBLE 50
PINTAR DEFINITIVAMENTE —~] 60
ESPERAR SECADO T
INSPECCIONAR PINTADO : S 10
LLEVAR MOSTRADO A BODEGA P.T. < 7 15
ESPERAR TRASLADO AL CLIENTE -
LLEVAR MUEBLE AL CLIENTE N
INSTALAR MUEBLE "
COLOCAR VIDRIO { 45
TOTAL 2028




DIAGI:Q'AMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: MOSTRADOR

DIAGRAMA No. HOJA No.: 2/2]. RESUMEN
OBJETO: GAVETAS ACTIVIDAD ACTUAL|PROPUESTA [ECONOMIA

OPERACION Lt

TRANSPORTE >
ACTIVIDAD: ESPERA D

INSPECCION _

ALMACENAM. i
METODO: ACTUAL/IPROPUESTO DISTANCIA (metros}
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:

MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION : SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO

T D |V mts. min,
MADERA ALMACENADA i _ [
LLEVAR MADERA A SIERRA — 9 5
DESCARGAR MADERA N 3
ESPERAR TURNO PARA CORTADO e = 15
TRAZAR LINEAS ] 48
CORTAR A MEDIDA RE 240
LLEVAR A LIJADO > 7 5
LIJAR PIEZAS - v 50
PERFORAR AGUJEROS i 63
ARMAR GAVETAS = 138
ESPERAR A SER ENSAMBLADO N 10
LLEVAR A ENSAMBLE ' 8 5
ENSAMBLAR A MUEBLE -~ 30

TOTAL

612
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DIAGRANMA 7: DIAGRAMA DE FLUJO

[CURSOGRAMA ANALITICO: PUERTA
DIAGRAMA No. HOJA No.: 1/1 RESUMEN
OBJETO: PUERTA ACTIVIDAD ACTUAL|PROPUESTA [ECONOMIA
OPERACION L
TRANSPORTE —>
ACTIVIDAD: ESPERA D “
INSPECCION ;
ALMACENAM. by
METODQ: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:
MANO DE OBRA
COMPUESTO POR; FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION \ SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
Medt>1 b N/ mis. min.
MADERA ALMACENADA il [~
LLEVAR MADERA A SIERRA ] — 7 3
DESCARGAR MADERA <l 1
ESPERAR SIGUIENTE OPERACION =S 1
TRAZAR LINEAS GUIAS 1 7
CORTAR A MEDIDA L 9
ESPERAR PROXIMA OPERACION A > 2
LLEVAR MADERA A PERFORAR . 5 2
PERFORAR 3
LLEVAR A ENSAMBLAR 5 2.5
ARMAR ESTRUCTURA DE PUERTA 9.5
ARMAR PUERTA - 5
INSPECCIONAR = 2
LLEVAR PUERTA A PINTURA [~ 8 5
ESPERAR PINTADO | 2
LIJAR 1T 5
PINTAR CON BASE af 4 : 5
LIJAR =] T 5
PINTAR DEFINITIVAMENTE = L] - 6
ESPERAR SECADO B
INSPECCIONAR PINTADO ] 4
COLOCAR CHAPAS Y HALADERAS <t~ 5
LLEVAR PUERTA AL AREA DE P.T. - 8 2
ESPERAR SER TRASLADADO AL CLIENTE > 3
LLEVAR MUEBLE AL CLIENTE
INSTALAR PUERTA 5
]
TOTAL 96
i) .
3 n
i
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DIAGRAMA 8 : DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: PANTRY

DIAGRAMA No. HOJA No,: 1/2 RESUMEN
OBJETO: PANTRY " ACTIVIDAD ACTUAL{ PROPUESTA|ECONOMIA
OPERACION (3
TRANSPORTE >
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION D
ALMACENAM. i
METODO: ACTUAL/PROPUESTO |DISTANCIA {metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO: -
j MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: |. MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
i 2= D N mts. min.
MADERA ALMACENADA I I
LLEVAR MADERA A CORTE |1 16 30
DESCARGAR MADERA ‘ 6
CORTAR MADERA 125
TRAZAR LINEAS GUIAS , 35
CORTAR A MEDIDA _ -1 130
ESPERAR PROXIMA OPERACION ] 9
LLEVAR MADERA A CEPILLADO 14 9
CEPILLAR PIEZAS 95
LLEVAR PIEZAS A ENSAMBLAR ‘ 16 7
PEGAR PIEZAS <Jl 105
ESPERAR ENSAMBLE oL P 6
ARMAR MUEBLE e - 140
INSPECCIONAR , . = 40
PERFORAR AGUJEROS = 42
FORRAR CON FORMICA 1 200
ENSAMBLAR GAVETAS Y PTAS. A CONJUN. L | 30
LLEVAR MUEBLE A PINTURA i 14 9
ESPERAR PINTADO C > - 6
LIJAR MUEBLE —T" 52
PINTAR CON BASE 50
LIJAR MUEBLE 38
PINTAR DEFINITIVAMENTE L[ . 38
ESPERAR SECADO -
INSPECCIONAR PINTADO ; > 30
COLOCAR ALACENA wt 4
LLEVAR MUEBLE A BODEGA P.T. S 14 7
ESPERAR TRASILADO AL CLIENTE , -
LLEVAR MUEBLE AL CLIENTE 0 -
INSTALAR MUEBLE o 65
TOTAL 1308
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DIAGRAMA DE FLUJO

C_URS&JG-RAMA ANALITICO: PANTRY

DIAGRAMA No. HOJA No.: 212 . RESUMEN
OBJETO: GAVETAS . ACTIVIDAD ACTUAL| PROPUESTA| ECONOMIA
OPERACION '
TRANSPORTE —>
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION -
ALMACENAM. v
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:
MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
Giil=>| D |1 [W mts. min.
MADERA ALMACENADA 1
LLEVAR MADERA A SIERRA T | 8 5
DESCARGAR MADERA . 3
ESPERAR TURNO PARA CORTADO 3 (15 15
TRAZAR LINEAS ST 0 | 48
CORTAR A MEDIDA W 240
LLEVAR A LIJADO | ) 5
LIJAR PIEZAS ~ 50
PERFORAR AGUJEROS 63
ARMAR GAVETAS ~. 138
ESPERAR A SER ENSAMBLADO T 'r 10
LLEVAR A ENSAMBLE ' 6 5
ENSAMBLAR A MUEBLE - 30
[
TOTAL 612




DIAGRAMA 9: CARTA DE ENSAMBLE DE MOSTRADOR

? Hacer armazén de mueble

\

Riostra

Pegamento

Clavos

Inspeccionar armado
‘Plywood de 1/4
Pegamento '
E-2
1 Hacer puertas y

gavetas
Clavos /
Férmica
Pegamento Forrar con formica
Pintura

Pintar y acabado
Lija

cJelclelclelcielcle

. Inspeccionar pintado
Vidrio .

E-1
1
E-3
2
E-5
Q Colocar vidrio



DIAGRAMA 10: CARTA DE ENSAMBLE DE PUERTA

Reglas de 0.80 x 0.5 x 0.3

Plezas de 2.10 x 0.5 x 0.30
Armar estructura de puerta

Pegamento, clavos

Pieza plywood 3/16 x 2.1

Pintura Inspeccionar puerta

Lija

Visagras Pintar puerta y acabados

Chapa

cicielclelclelele

\,a
E-
2 Armar puerta
Pegamento y clavos :
) 1
2

Inspeccionar pintado




DIAGRAMA11: CARTA DE ENSAMBLE DE PANTRY

Riostra

Pegamento

E-1 Armar estructura

Clavos

de halacena y pantry

Plywood de 1/2

PN

Inspeccionar armado

Pegamento

~

E-2

Clavos y lija

Hacer puertas y
gavetas

Formica

Pegamento

3 .
Forrar con formica

Pintura

Chapas

&
\,

-—

Haladeras (12)

clelciclelclelchelcle

E-
E
}]-D Pintar y acabado
2

Inspeccionar pintado
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d. Disefio de Planificacién y Control de Ia Produccion

Al preparar, coordinar y controlar los medios (maquinaria, materiales, materia
prima y recursos humanos) y trabajos a realizar para la produccion de productos;
se define los plazos de fabricacién y se obtiene el maximo rendimiento de los

recursos. Por ello se definen los siguientes elementos:

i. Preparacion del Trabajo

Consiste en la recopilacion de toda la informacion relacionada con la
fabricacion del producto, es decir determinar para cada fase del proceso
productivo los datos necesarios, los cuales se menclonan a continuacion:
a) Secuencia de las operaciones a reallzar (Dlagrama de Operaciones de

Proceso y Flujo de Operaciones) ,‘”" f N

b) Magquina o puesto de trabajo en que debe éjecutarse éada operacion
c) Namero de operarios que deben intervenir en c_a'dq o'pe;acic‘m

d) Materia prima y materiales para los prddix_t__ifos fipd_(Ligta de Partes)

ii. Planificacion de la Produccion
Para la elaboracion -de la planificacién ‘de la produccién se considera

conveniente incluir los siguientes apartados:

Prondstico de Ven'tas ]

Para la estimacion de la produccién mensual se‘hace uso de los pronésticos de
la demanda, los cuales son un proceso de estimacion de un acontecimiento
futuro proyectando datos del pasado. ’

En la practica actual se tienen dos enfoques predominantes en lo relativo a los
pronésticos los cuales son: enfoque intuitivo y enfoque del modelamiento

estadistico. En este caso se hara uso dej segundo.

Enfoque del Modelamiento Estadistico:
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Combina de una manera sistematica datos numéricos especificos de un valor
resumen que entonces se emplea como prondstico. Dentro del enfoque
estadistico existen dos tipos bésicos de modelos, los cuales son: Modelos
basados en la demanda y modelos causales.

Para la realizacion del presente estudio se hace uso del enfoque estadistico
basado en la demanda y dentro de éste el método que se aplica es la media
mévil simple, el cual combina los datos de demanda de la mayor parte de los
periodos recientes, siendo su promedio el pronéstico para el periodo siguiente.
Una vez que se ha calculado el numero de periodos anteriores a ser empleado
en las operaciones, se debe de mantener constante.

La'media mévil de “n” periodos se puede expresar mediante:

Suma de las demandas anteriores de Ultimos n periodos

MMS =

Nlmero de periodos empleados en la media mavil
En los cuadro 20 se presenta los prondstico de ventas de los tres productos.

Pronéstico de Produccion

Esta basado en el prondstico de ventas, el cual esta afectado por las politicas
de inventario (existencias) que funcionan como niveles de seguridad pafa
eventualidades de cualquier naturaleza. La planta de carpinteria tendra la
capacidad de produccion para el mostrador de 1,104, para puertas de 733 y para
pantry de 796 unidades al afio.

[La empresa laborara un turno de 8 horas diarias de [unes a viernes y 4 horas
los dias sabados, para planear la produccién se estima un promedio de 22 dias
habiles por mes.

Se mantendra en inventario materia prima para 3 dias y para producto
terminado 3 dias, de este modo el pronéstico de produccion se obtiene a partir de

la formula siguiente:
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Pp=Pv-li+If
donde:
Pp: Pronéstico de Produccion
Pv: Pronostico de Ventas
li : Inventario Inicial del Periodo

If : Inventario Final
Siendo el inventario final

If = Vtas_proximo mes X dias establecidos por politica de

22 dias inventario

El inventario inicial del nuevo mes ser4 igual al inventario sobrante del mes
anterior. Los resultados se presenta en el cuadro 21. Asimismo se presentan el
cuadro del pronéstico de produccién (22), y un resumen del Stok - Producto -

Venta en el cuadro 23.

Unidades Planificadas a Producir

Las unidades planificadas a producir se definen en base a la determinacién del
prondstico de produccion y es el que determina el requerimiento de materiales,
mano de obra y magquinaria; los cuales son fundamentales para la ejecucion de la
produccion.

Para determinar el nimero de unidades planificadas a producir, se establece
en el proceso productivo, un nivel promedio de unidades defectuosas equivalente
al 1%.

Para obtener las unidades planificadas a producir se presenta la siguiente

féormula

Unidades Planificadas a Producir = Pronéstico de produccidn

1 - % de defectuoso
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Los resultados se presentan en el cuadro 24

Requerimientos Productivos

Estos son los necesarios para producir el volumen de produccion establecido,

los cuales son:

= Requerimiento de materia prima
MOSTRADOR .
La materia prima utilizada para una unidad del producto terminado es la
siguiente:
e 17 mts x 1.90 de plywood %
o 18.6 mts x 0.70 de madera
e 4.1 mts x 0.70 de vidrio
e 9.9 mts x 070 mts de férmica
o 1mtx 0.12 mts de plywood %2
e 0.50 mts x 0.50 mts de plywood 3/16

PUERTA:
Para una puerta de tipo dormitorio los requerimiento de materia prima son los
siguientes:
o 2 piezas de 2.10 mts x 0.90 mts de plywood
» 2 piezas de 2.10 mts x 0.50 mts x 0.30 mts de madera riostra

e 12 piezas de 0.90 mts x 0.50 mts x 0.30 mts de madera riostra

PANTRY
Como el pantry se divide en dos partes principales que son alacena y pantry

los requerimientos individuales son los siguientes:

ALACENA:
e 8.1 mts x 0.35 mts de plywood %
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e 2 mts x 0.70 mts de plywood 3/16
e 2.6 mts x 0.50 mts de plywood ¥z

e 7.3 mts x 0.50 mts de férmica

PANTRY:

» 8.40 mts x 0.35 mts de plywood %
e 2.5mts x 0.90 de plywood 3/16

e 3.6 mts x 0.50 mis de plywood %2
e 10.20 mts x 0.80 mts de madera

s 9.30 mts x 0.60 mts de férmica

En los cuadros 25, 26 y 27, se muestra estos requerimientos de materia prima.

= Requerimiento de mano de obra
Las hras-hombre necesarias para la produccion de 1 mostrador es de 68,
tomando en cuenta que el operario trabaja a una eficiencia del 50% y el tiempo

de fabricacién es de 5.5 dias

Para producir una puerta tipo dormitorio al dia se necesitan 4 hra-hombre
tomando en cuenta que el operario trabajara con el 55% de la eficiencia. El

tiempo para elaborar una puerta es de 1.6 horas.
Para este producto se requieren de 48 horas/fhombre para la realizacion de un
pantry tomando en cuenta el porcentaje de eficiencia a la cual trabaja que es del

50%, el tiempo de fabricar un pantry es de 4 dias.

Los requerimiento de mano de obra se presentan en el cuadro 28.



CUADRO 20: PRONOSTICO MENSUAL DE VENTAS INDUSTRIA DE CARPINTERIA

MES MOSTRADOR PUERTA PANTRY
ENERO 73 59 49
FEBRERO 76 59 50
MARZO 79 59 51
ABRIL 82 58 51
MAYO 85 58 52
JUNIO 87 58 53
JULIO 90 58 53
AGOSTO 93 57 54
SEPTIEMBRE 96 57 54
OCTUBRE 99 57 55
NOVIEMBRE 102 56 56
DICIEMBRE 104 56 56

TOTAL DEL ANO 1066 692 634

CUADRO 21: INVENTARIO FINAL MENSUAL INDUSTRIA DE CARPINTERIA

MES MOSTRADOR PUERTA PANTRY
ENERO 10 13 11
FEBRERO 11 13 12
MARZO 11 13 12
ABRIL 12 13 12
MAYO 12 13 12
JUNIO 12 13 12
JULIO 13 13 12

AGOSTO 13 13 12
SEPTIEMBRE 13 13 13
OCTUBRE 14 13 13
NOVIEMBRE 14 13 13
DICIEMBRE 14 13 13

TOTAL DEL ANO 150 156 146




CUADRO 22: UNIDADES MENSUALES A PRODUCIR INDUSTRIA DE CARPINTERIA

MES MOSTRADOR PUERTA PANTRY
ENERO 84 73 61
FEBRERO 76 59 50
MARZO 79 59 51
ABRIL 82 58 51
MAYO 85 58 52

JUNIO 88 58 53
JULIO 91 57 53

AGOSTO 93 57 54
SEPTIEMBRE 96 57 55
OCTUBRE 99 56 55
NOVIEMBRE 102 56 56
DICIEMBRE 104 56 56

TOTAL DEL ANO 1,080 - 705 647

—



' CUADRO 23: INVENTARIO, PRODUCGION Y VENTAS (SPV) PARA INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA

PRODUCTO ENERO FEBREROQ MARZO ABRIL MAYO JUNIO
STK |PROD|VENT |STK |PROD|VENT ISTK |PROD|VENT |STK |PROD|VENT|STK [PROD|VENT|STK [PROD|VENT
MOSTRADOR of e84 73 10 78 76| 12| 82] 79 13 84| s&2[ 14| 87 B85 15 89| 87
PUERTAS of 73 s9| 13 e0] 59| 14| €1 59 13| 59 58 14| 60| 58 13| 62| 58
PANTRY o] &1 49 11 521 80| 12| s2[ &1 12| 53] 51 12| 53] 52| 13| 55 53
JULIO AGOSTO SEPT. OCT, NOV. DIC. TOTAL
STK {PROD|VENT |STK |PRODJ[VENT |STK [PROD[VENT [STK [PROD|VENT[STK [PROD|VENT[STK [PRODJVENT|STK |PROD [VENT
MOSTRADOR 15| 91) 90| 16 95 93] 18] 96| es| 14 100 99| 14[ 103 102[ 14] 104] 104] 53| 1,003 1,066
PUERTAS 14| 58/ 57| 15| 60| 57| 15 e2| 57| 13| 57| &6 13| 57| 56| 14| 57| s7| 51| 726 692
PANTRY 14) 72| 89| 5| 75 71| 18] 75| 73| 17{ 79| 75| 18] 80| 77| 18! 82| 79| 158 788 751
CUADRO 24: UNIDADES PLANIFICADAS A PRODUCIR INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA
PRODUCTO ENE | FEB | MAR [ ABR. | MAY | JUN | JUL [ AGOT SEP | OCT | NOV | DIC | TOTAL
MOSTRADOR - 84 79 83 85 88 90| 92 96 97| 101] 104| 105| 1,104
PUERTAS 74| 61 62 60 61 63 59| 61 63 58 58| 58 733
PANTRY 61 53] B2 54 54 56| 73| 76| 76 80 81| 83 796
CUADRO 25: REQUERIMIENTO DE MATER!A PRIMA PARA MOSTRADOR
MATERIAL ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC | TOTAL
PLYWOOD 3/4 1,730| 1,618 1,698 1,740 1,802  1,843] 1,885 1,968 1,988 2,071  2,133] 2,154] 22,629
PLYWOOD 1/2 10 10 10 10 11 11 11 12 12 12 13 13 134
PLYWOOD 3/16 21 20 21 21 22 23 23 24 24 26 26 27 279
MADERA 1,110  1,036{ 1,089 1,416 1,156 1,182| 1,209 1,262 1,275 1,328  1,368] 1,382 14,514
FORMICA 844 788 828 848 879 899 919 960 970/ 1,010 1,040 1,051 11,036
VIDRIO 245 228 240 246 255 261 266 278 281 293 302 305{ 3,199




CUADRO 26: REQUERIMENTO DE MATERIA PRIMA PARA PUERTAS (MTS)

MATERIAL ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OoCT NOV DIC | TOTAL
PLYWOOD 3/16 281 231 235 228 231 239 224 231 239 220 220 220| 2,800
MADERA RIOSTRA 402 331 336 325 33t 342 320 331 342 314 314 314| 4,000
CUADRO 27: REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA PARA PANTRY (MTS)

MATERIAL ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC | TOTAL
PLYWOOD 3/4 174 149 147 151 151 157 206 214 214 226 229 ,.234| 2252
PLYWOOD 3/16 87 74 74 76 76 79 103 107 107 113 114 17| 1,126
PLYWOOD 1/2 81 69 68 70 70 73 96 99 99 105 108 109 1,046
FORMICA 227 194 192 197 197 205 268 279 279 294 298 305] 2,936
CUADRO 28: REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA PARA LA INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA

PRODUCTO ENERO| FEBR | MARZ | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOS | SEPT | oCTU | Nov | DIic | TOTAL
MOSTRADOR 2,531 2,364| 2485 2,545 2,636 2,697 2,758 2,879 2,908 3,030 3,121 3,152| 33,107
PUERTAS 398 327 333 322 327 338 316 327 338 311 311 311| 3,960
PANTRY 1474 1,261 1,249, 1285 1,285 1333 1,745 1,818 1,818] 1,915 1,939 1,988 19,111
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e. Control de Calidad

El control de calidad es la actividad de desarrollar e implantar una secuencia
integrada de controles especificos de calidad en materiales, procesos y
productos basados en los requisitos de los consumidores y especificaciones de
disefio.
La aplidacién se visualiza mas durante el proceso de produccion y en-esta
etapa se puede decir que consiste en responder a las siguientes preguntas:
Controlar el producto terminado al final del proceso '
¢) Cuando controlar? Consiste en determinar la frecuencia con que el inspector
o persona encargada llegara a cada punto de control para seleccionar cierto
numero de partes o productos terminados para medir las caracteristicas de
calidad .

d) Cémo controlar? Serefiere a establecer los métodos o técnicas estadisticas
que van a utilizarse para obtener cierto nivel de calidad

e) Qué accion tomar? Determinar el camino que seguira la retroalimentacion de
informacién como resultado de una inspeccién, con el proposito de reajustar
la maquina o el proceso

Lo expresado anteriormente puede ser definido como un control integrado de la
calidad y puede ser representado graficamente como un circuito de la calidad.

En el diagrama 12 se muestran sus partes.
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DIAGRAMA 12 : CIRCUITO INTEGRADO DE CALIDAD

Mercado'

Decisiones Basicas

Programa de Requerimientos

Disefio

Produccion

Distribucion

Servicios después de venta

!

Decisiones Basicas . son los requerimientos productivos, que se pueden

obtener de los planes de produccién

Programa de requerimientos: Esta relacionado con las necesidades funcionales
del producto y posibilidades técnicas y econdmicas del
mismo

Disefo : Lo constituye las especificaciones técnicas, dibujos,
estilos, formas y requerimientos funcionales

Produccidn : Basado en el tipo de produccidén que tenga la planta
y los puntos de inspecciones que se realicen durante
el proceso

Distribucion : La forma de empaque, condiciones de credito y tipo
de distribuidor
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Para el caso de carpinteria el circuito de cailidad Unicamente se ablicaré al
producto proyecto. Para [os otros dos productos (puertas y pantry), se puede
seguir el mismo esquema, determinado de Ia siguiente forma:

« DECISIONES BASICAS : Producir 1,104 unidades anuales del mostrador con
6 sin formica
» PROGRAMA DE REQUERIMIENTOS:
Medidas 22 mts x 1.85mts 6 2mts x 1.70mts
'Tipo de material  : Plywood de 1/4, 3/16, 3/4, ¥z, maderas pino, cedro,
- ] caoba
Color : Variedad de colores en férmicas
e DISENO : Elaboracién de los disefios de acuerdo a los gustos que demande
el cliente y que cumplan con los requerimientos establecidos.
¢+ PRODUCCION:
. Produccion por producto
[nspeccion por muestreo al recibir la madera
Inspeccion por muestreo al cortar la madera
Inspeccion por muestreo en el armado
Inspeccion 100% en el producto terminado
e DISTRIBUCION
Distribuidor mayorista detallista
Condiciones de crédito
o SERVICIOS DESPUES DE VENTA

Instalacion de mostrador

Para realizar el control de calidad se presenta una metodologia, que puede ser
considerada para verificar la calidad que se ofrezca en los productos que se

fabriquen. En la figura 6 se puede observar la aplicacién de esta metodologia.

Metodologia para el Control de la Calidad

« Establecer dos tipos de caracteristicas: las reales y las sustitutas.



103

Caracteristicas Reales: Son las que estén ligadas a las gustos y exigencias
del consumidor, las funciones o capacidades de! producto, cuentan déntro_de
estas caracteristicas. Estas caracteristicas son las que deben definirse
primero

Caracteristicas Sustitutas: Son las condiciones necesarias para alcanzar las
caracteristicas reales '
Determinar la Unidad de Garantia: Se refiere a las unidades de medida en
que es vendible el producto o

Determinar el Método de Medicion: Se refiere a los procedimientos fisicos,
quimicos, percepciones sensoriales, etc.

Determinar la Importancia Relativa de las Caracteristicas de Calidad: Es
recomendable categorizar los defectos o fallas en defecto critico, grande y
defecto menor.

Defecto Critico. Aquella caracteristica de calidad que se relaciona con la vida
y la seguridad. Este tipo de defecto no debe permitirse jamas.

Defecto grande. Aquella caracteristica de calidad que afecta seriamente el -
funcionamiento de un producto.

Defecto menor. Aquella caracteristica de calidad que no afecta el
funcionamiento del producto, pero que no gusta a los clientes.

Para esta industria, se aplicara a continuacién esta metodologia:

Tipo de Caracteristicas

Reales: Durabilidad, disefio atractivo a [a vista

Sustitutas: Tipo de madera, medidas convenientes, disefio, color.
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FIGURA 6 : CARACTERISTICAS A CONSIDERAR EN LA CALIDAD DE LOS
PRODUCTOS '

Tipo de Disefio
Madera \ \ Durabilidad,
atractivo a la
vista
Medidas/ CV

Caracteristicas Sustitutas " Caracteristicas Reales

» Unidad de Garantia: Para los productos pertenecientes a esta industria la
unidad de garantia es la unidad entera de producto, es decir un proyecto, un
pantry, una puerta, etc.

¢ Método y Equipo de Medicion: Por el tipo de industria el método de medicién
estara basado Unicamente a verificar las medidas durante el proceso
productivo, especificamente en el trazado y cortado de la madera. Cuando el
producto esté terminado, debera chequearse a través de la visualizacion y el
tacto, es decir a través de las percepciones sensoriales.

e Determinacion de la Importancia Relativa de las Caracteristicas
Defecto critico: No construir muebles de madera con humedad y de baja
calidad
Defecto grande: Desnivelacién de algunas de las partes de un mueble
especifico

Defecto menor: Pintado no uniforme de un mueble

i. Puntos de Control
Una vez aplicada la metodologia anterior, debe definirse los puntos criticos a
confrolar dentro del proceso de produccion. Para esta industria se propone las

siguientes areas a controlar:



105

CUADRO 29 : PUNTOS DE CONTROL DE CALIDAD

AREA

CRITERIO A
EVALUAR

METODO

INSTRUMENTO
Y/O SENTIDO

Recepcidon de M.P.

La madera no debe
contener mas del
10% de humedad

mediciones

Despacho de M.P.

Verificar que la
madera no tenga
humedad

Percepciones
sensoriales

Olfato y vista

Disefio

Verificar trazo,
corte y medidas

Mediciones

Escuadras, cintas

métricas y otros

Armado

Nivelacién de
piezas en el
montaje

Percepciones
sensoriales

Visualizacion y tacto

Pintado

Uniformidad de
pintura en las
superficie de las
piezas

Percepciones
sensoriales

Visualizacion

*Acabado

Grado de afinado
de la superficie

Percepciones
sensoriales

Tacto

Para realizar el control se debe utilizar las Cartas o Graficos de Control, la cual

se presenta en el anexo 15. Al realizar la inspeccion se puede utilizar el formato

siguiente:

CUADRO 30 : FORMATO PARA REALIZAR INSPECCIONES DE CALIDAD

Producto:
Fecha:

Departamento:

Nombre de [a Empresa:

[nspec. No. [Hora

Operacién

Defecto

Tipo de Defecto
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f. Sistema de Manejo de Materiales

Durante el proceso de elaboracién de un producto, a menudo se invierte
muchisimo tiempo y energia en trasladar el material de un lugar a otro. La
manipulacién eleva el costo de fabricacion, pero no aumenta el valor del
producto. Por lo tanto transportar el material con los métodos y equipos mas
apropiados y menos costosos, podrian aumentar la productividad y la seguridad.
Esto se puede lograr a través de los criterios siguientes: '

e Eliminando o reduciendo la manipulacién .
« Mejorando la eficiencia de la manipulacion
¢ Seleccionando el equipo de manipulacion mas adecuado
Existen diferentes tipos de equipos de manejo de materiales, como los

siguientes:

— TRANSPORTADORES

Los transportadores resultan de utilidad para desplazar material, en forma
continua o intermitente, entre dos estaciones de trabajo fijas. Se utilizan
principalmente para las operaciones de produccion en serie o continua, de hecho
sirven para la mayoria de las operaciones en que la circulacién es mas o menos
constante. Los tfransportadores pueden ser de varios tipos: de rodillos, de

roldanas o de cinta, y ser accionados mecanicamente o girar libremente.

= CARRETILLAS INDUSTRIALES

Las carretillas industriales permiten una mayor flexibilidad de empleo que los
transportadores, ya que pueden desplazarse entre varios puntos y no tienen una
posicién fija permanente. Se prestan, pues, muy bien para la produccion
discontinua y para la manipulacion de material de diferentes tamafio y formas.
Existen numerosos tipos de carretillas: automotoras con motor de gasolina o

eléctrico, manuales, etc.



el

107

= GRUAS Y POLIPASTOS

La principal ventaja de las grdas y polipastos es que permiten transportar
materiales pesados por elevacion, si bien por lo general solamente pueden
utilizarse en zonas de dimensiones limitadas. También en esta categoria de
aparatos hay varios tipos y en cada tipo hay varias capacidades-de carga.

Pueden utilizarse para la produccion tanto continua como discontinua.

= CONTENEDORES
Los contenedores pueden ser de dos tipos: los inertes (cajones, barriles,
paletas, plataformas, etc.), que llevan dentro el material, pero que no se mueven

———

por si solos, y los moviles (por ejemplo vagonetas, plataformas rodantes,

carretillas de mano), que pueden al mismo tiempo contener y transportar el

material y que pro lo general se accionan manualmente. '
La eleccion del equipo de manejo de materiales se hara en base a los factores

mas importantes siguientes :

- Caracteristicas del material : Se debe tomar en cuenta el tamaiio, forma y
peso del material, asi como el estado (sdlido, liquido o gaseoso) en que se
transportara dicho material. El manejo de materiales para la materia prima sera
directamente dﬂel{ camién proveedor hacia la bodega correspondiente. Se
considera el‘ﬁlﬁcod. tablas y cuartones como la materia prima de mayor
volumen y peso, los cuales son transportado por los operarios. Los demas
insumos son trasladados en cajas, que son acomodados posteriormente en

carretillas manuales.

- Dispositivos y caracteristicas del edificio : Si el edificio tiene dos pisos vy el
espacio de que se disponga para la manipulacion del material es reducido se

recomienda para el despacho del producto terminado un equipo que facilite el
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CUADRO 32 : DETALLE DEL EQUIPO Y HERRAMIENTAS

EQUIPO Y HERRAMIENTAS CANTIDAD

EQUIPO

- Compresor de aire
Prensa de banco

Esmeril de banco
Taladro de mano

Sierra manual para calar
- Lijadora de mano orbital
HERRAMIENTAS

- Destornilladores - 10
Martillos

Serruchos
Escuadras

- Juego de formones

- Juego de brocas

- Cintas métricas

- Cepillos
ACCESORIOS

- Juego de mangueras
- Pistolas para pintar

- Bancos de trabajo 5

NN

PR OO Wwa;
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h. Requerimiento del Personal

Al analizar el disefio de las areas de la organizacion y distribucion en planta, las
que se conjugan para definir cual debera ser la cantidad necesaria de recurso
humano a ser empleado para satisfacer los requerimientos de personal, tanto en
el areas de oficina como en el area de produccion.

Detalle del Personal Administrativo
- Gerente General
- Secretaria

- Encargado de Contabilidad

W = A -
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desplazamiento y elevacion de los mismos a los camiones de carga. Para ello se
sugiere un tecle, asi como también rampas para carretillas industriales.

- Circulacion de la produccion : Si la circulacion entre dos posiciones fijas, y sin
probabilidades de cambiar, es relativamente constante, podra utilizarse el equipo

p[étaforma rodante, para transportar el producto de puesto a puesto de trabajo.

- Costos : Este es uno de los factores mas importantes, ya que el equipo
propuesto se han establecido en base a lo que puede comprar el poligono

industrial Don Bosco. Tomando encuenta los factores anteriores.

g. Descripcién y Especificacion de Maquinaria, Equipo y Herramientas
Para la fabricacion de los diferentes productos de esta industria, se ha

considerado importante describir la maquinaria y sus complementos, con los

cuales debera funcionar la planta. Estos se describen en los cuadros 31y 32.

CUADRO 31: DETALLE DE LA MAQUINARIA

CANT [MAQUINARIA MARCA |PROCEDENCIA PROVEEDOR
3 Sierra circular Dewalt EE.UU. OXGASA
2 Sierra de cinta Dewalt ITALIA OXGASA
2 Sierra radial Dewalt EE.UU. OXGASA
1 Canteadora Dewalt ITALIA OXGASA
1 |Regruesadora ! EE.UU. OXGASA
1 Trompo * EE.UU. OXGASA
2 |Torno para madera " ITALIA OXGASA
2 |Taladro de pedestal ! EE.UU. OXGASA
1 Rauter " EE.UU. OXGASA
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Detalle del Personal de Produccion

Mano de obra indirecta Y
- Supervisor 1 /k
| a9 0

Mano de obra directa . ?O(ZO 0 e ‘
- Proddcci()_p‘ {/QE , 0 9"
- Ensamble 10
- Pintura 6 -

TOTAL 29

Total de personal de produccion L3;/)2\ )

, < j. Planeamiento de Areas

Almacenamiento de Materia Prima

Para la determinacién del area requerida en el almacenamiento de materia
prima, se considera importante el tipo de materia prima y materiales a utilizar, sus
dimensiones y el peso. Para el caso se considera aquellas de mayor volumen

como son tablas de 2m x 0.75m y el plywood 4’ x 8

Almacenamiento de Producto Terminado

Para la planeacién de esta drea es importante sefialar que este centro de
produccién, funcionara de acuerdo a pedidos, es decir que una vez terminado el
trabajo se hara una entrega inmediata. Sin embargo puede existir la posibilidad
de que el producto terminado no sea retirado por el cliente, lo cual se hace
necesario considerar esta area para un posible almacenamiento. Para lo cual se
recomienda ubicar esta area sobre el departamento de produccion, es decir
construir una tarima como techo en el area de produccidn, que permita como
maximo el almacenamiento Ode tres dias de produccion, tomando de referencia

un mueble de 2m x 2m.
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Area de Recibo y Despacho
En esta area se ha considerado [a circulacion de un camion, ya sea para

descargar material como para el despacho de los productos, esto de acuerdo a

“especificaciones de areas para viraje y maniobra segun las normas DIN (ver

anexo 16).

Area de Produccion

Para esta seccion se ha considerado el espacio ocupado por la maquinaria, el
puesto de trabajo del operario, equipo auxiliar necesario para la fabricacion de
los productos. Ademas se ha incluido un 150% adicional sobre el total de area
para pasillo entre puesto y puesto y para el manejo de materiales. Este

requerimiento de area se muestra en cuadro 33.

Areas de Oficina y Servicios
Para la determinacion de estas areas se ha considerado la organizacion y
funcionamiento de cada seccién de trabajo dentro de la planta. Para ello se

describe el personal administrativo que tendra la planta:

M Gerente 1
W Secretaria 1
B Contador 1
Total 3
El area total para la oficina se detalla a continuacion:
H Gerente 2.5x2.75 6.9
B Secretaria 2.0x2.50 5.0
® Contabilidad 2.0 x2.50 5.0
W Servicio sanitario 1.2 x1.40 1.68
Total 18.58

El requerimiento total para esta planta se muestra en el cuadro 34.



CUADRO 33: HOJA DE REQUERIMIENTO PARA ELL AREA DE PRODUCCION
(INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA)}

EQUIPO ESPACIO DEL |ESPACIO DEL |SUB- [SUB- (No.DE
AREA MAQUINARIA AUXILIAR OPERARIO MATERIAL TOTAL|TOTAL [MAQU.O | TOTAL
LxW=A1 LxW=A2 LxL=A3 LxW=A4 *150% |PUESTOS| DE M2
Medicion y cortado 1x0.75x3=2.25 - 1x0.75x4=2.25 3x2=6 10.50 15.75 4 15.75
Produccion y ensamble - 1.25x0.75x12=11.25 |1x0.75x3=2.25 3x2=6 19.50 2925 - 12 2925
- 0.75x0.75x6=3.375 3x2=6 21.38| 32.062 10 32.062

Pintar y acabado

4x3=12

CUADRO 34 : HOJA DE REQUERIMIENTO TOTAL DE ESPACIO
(INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA)

No. Actividad Area estimada (m2) Tamarno del modulo
Area Individual No. de médulo Tamano del patron
L Produccion 85.99 6.00 12X 8
2  |Area de oficina 18.58 1.16 6x 3.1
3 Bafio 5.10 0.32 255x2
4  |Bodega de materia prima 25.00 1.56 5x5
5 Bodega de producto terminado 86.00 1.88 12X8
8 Recibo y despacho 30.00 1.88 6X5
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Relacion entre las Actividades

}l Carta de Actividades Relacionadas

?'-‘*‘ Esta carta muestra la relacién de actividades que existe entre las diferentes
}f : areas que tendra la planta. Para determinar este diagrama es necesario
establecer previamente dos tipos de tablas, en las que se reflejan los criterios

/ que ayuden a obtener una planta dptima, las tablas se muestran en seguida.

: Tabla de Relacion de Proximidad

if Esta tabla muestra la conveniencia de cercania entre los departamentos de la
|
planta
|
} ’ VALOR PROXIMIDAD
:h S A Absolutamente necesaria
J o E Especialmente importante
[ Importante
0] Ordinaria 0 Normal
U Sin importancia
X No recomendable
Tabla de Motivos

Esta tabla se elabord de acuerdo a ciertos criterios, por los que se justifica la
proximidad entre las areas.
No. RAZON O MOTIVO

Flujo de proceso
Manejo de materiales
Comparten el mismo personal
Relacién de control
Realizan frabajos semejantes

~ ( Proteccion del personal

'é{ Ruido - Polvo
\}2' Posible olor desagradable
Necesidades personales

WWWWWVML
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DIAGRAMA 13: CARTA DE ACTIVIDADES RELLACIONADAS
INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA

AREA DE OFICINA

BODEGA DE MATERIA PRIMA

PRODUCCION

2,3,4,5
4 |BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO /\v
5 |BANOS
6 |RECIBO Y DESPACHO
CUADRO 35: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS
(INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA)
T GRADO DE RELACION
No. ACTIVIDAD A E 1 0 X
1 {Area de oficina - - - - 2,456
2 |Bodega de materia prima 3,6 - 4 - 1
3 ]Produccion 2,456 5 - - 1
4 Bodega producto terminado 36 - 2 - 1
5 |Desvestidores y banos - 3 - - 1
6 |Area de recibo y despacho 2,34 - - - 1
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2. INDUSTRIA DE LA MAQUILA DE ROPA INTERIOR PARA NINA

a. Analisis Producto-Cantidad (P-Q}

Para el caso de maquila de ropa no se hizo este analisis, debido a que la
maquila que tiene actualmente el Poligono es exclusivamente para un producto;
por lo que se sugerird la fabricacién de dos productos diferentes al que se

dedican.

b. Tamario del Proyecto

Al establecer el tamarnio de la planta, ayuda a conocer la capacidad a la cual
funcionara al iniciar las actividades industriales; es por ello que se han

considerado los siguientes factores:

i. Tamafo del Mercado Consumidor

Este sector estd conformado por la demanda del municipio de Apopa y sus
alrededores. El estrato al que esta orientado el producto es el de nifia que sus
edades oscilan entre 3 a 12 afios. Otro tipo de persona consumidor del producto

son aquellos establecimientos que se dediquen a la comercializacién de ropa.

CUADRO 36 : TAMANO DEL MERCADO CONSUMIDOR (PROYECTADO)

ANO DEMANDA OFERTA - DEMANDA
INSATISFECHA
1997 4,427,267.50 972743.00 3,454,524.00
1998 5,856,225.60 1,274,541.20 4,581,684.40
1999 7,285,183.70 1,576,338.90 5,708,844.80
2000 8,714,141.80 1,878,136.60 6,836,005.20
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ii Mercado Abastecedor
Por la naturaleza de la materia prima, el mercado abastecedor se reduce
debido a que los proveedores nacionales son escasos. Los posibles

suministrantes son:

Proveedor Ubicacion
NEMTEX San Salvador
IUSA llopango

iii. Programa de Produccion

La capacidad de esta planta industrial al iniciar sus operaciones estara sujeta a
ciertas condiciones, estas son;:
¢ Cantidad de mano de obra directa 32
» Consideracion del 15% de faltas, permisos, etc.
o Se trabajara 264 dias al afio
¢ Se tomara el 10% de la demanda insatisfecha, para el primer afo de

operacion
4,581,684.40 x 0.10 = 458,168 unidades

¢. Proceso de Produccion

i. Tipo de Produccién
La produccién para estos productos sera por pedido, es decir que se trabajara
en la fabricacién de los mismos siempre que se tenga un cliente que solicite la

elaboracion de ellos.

il. Tipo de Distribucion
El tipo de distribucidn recomendada a implantarse para esta industria es el tipo
de distribucién por proceso, debido a que la maquinaria necesaria para realizar

cada operacion esta agrupada en un mismo [ugar.
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iii. Patron de Flujo '
Se establece un patrén de fiujo que ayude a la formacién de los subensambles
(ver figura 7), el uso de maquinas comunes, fiujo de materiales y manejo de

materiales.
FIGURA 7: PATRON DE FLUJO DE LA INDUSTRIA DE MAQUILA DE ROPA

O—

Bodegade P.T.  Acabado

O

Bodega de M.P. Disefic y corte

Coser

OOOO

iv. Descripcidn Técnica de los Productos
Se consideraron estos dos productos porque poseen bajas cuotas en el ingreso

a otros paises'

CAMISON DE ALGODON PARA NINA
El producto en estudio es el camis6n para dormir de nifia, consta basicamente
de 4 partes que son: delantero, trasero, pechera y mangas.

Delantero Es la parte del camisén que se encuentra ubicada del busto
hacia abajo, la materia prima a utilizar sera una combinacién
de algododn y un porcentaje minimo de polyester.

Pechera : Es el elemento que va desde el busto hacia los hombros,
adicionandose a ésta un adorno en forma de revuelo

Unicamente en la parte inferior de ia pechera.

16 FUENTE: Proporcionados por el Ministerio de Economifa
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Trasero : Es la parte posterior del éamisén; J]a materia prima la
conforman tela de algoddn y polyester.

Mangas (2) : Son las partes laterales del camisén; del mismo material que

las partes descritas anteriormente.

BLOOMER PARA NINA:
El producto bloomer para nifia es de algodén y esta formado por 3 partes, las

cuales son: .
Delantero Es la parte anterior del conjunto y la base para formarlo es
solo tela de algodén.
Trasero : Es la parte posterior del conjunto.
Asiento : Es la parte inferior del bloomer, ésta al igual que el
0 ) ' componente anterior esta constituida por tela de algodén.

A continuacién se presenta el disefio de los productos referidos y la lista de

partes de los mismos.
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CUADRO 37: LISTA DE PARTES CAMISON DE NINA

PARTE NOMBRE CANTIDAD |ESPECIFICACION OBSERVACIONES
POR UNIDAD |DEL MATERIAL
1 Pechera 1 Algodoén Comprada
2 Delantero 1 Algodén Comprada
3 Mangas 2 Algodén Comprada
4 Tracero 1 Algodén Comprada
5 Ruedillo 3 yardas Algodon Comprada
B vifieta 1 Hilo Comprada
CUADRO 38: LISTA DE PARTES BLOOMER DE NINA
PARTE NOMBRE CANTIDAD ESPECIFICACION | OBSERVACIONES
POR UNIDAD DEL MATERIAL
1 Delantero 1 Algodon Comprada
2 Tracero 1 Algoddn Comprada
3 Asiento 1 Algodon Comprada
4 Ruedillo 1 yardas Algodén Comprada
5 Marca 1 Hilo Comprada
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1) Lista de Productos
Los productos a fabricar en esta planta es ropa interior exclusivamente para
nifias de las tallas de 4 a 12 afios, en variedades de color y estampado, los
cuales son:
- Camison para nifia

- Bloomer para nifia

Ya que pueden ocupar la misma materia prima, maquinaria y similar proceso de

_fabricacion.

?’},‘{2) Forma de Empaque
Cada producto sera empacado en bolsas individuales, para su posterior

comercializacion.

¥
¢

3} Productos Alternativos
Los productos a fabricar se consideran como productos de consumo final,
debido a que la materia prima y el flujo de operaciones son similares se proponen
como productos alternativos los siguientes:
- Camisdn para nifia de yersie
- Bloomer para nifia de yersie
- Camiseta de centro con mangas
- Camiseta de centro sin mangas
- Calzoncillos

Ya que pueden ocupar la misma magquinaria y similar proceso de fabricacion.

= 4) Materia Prima y Materiales
A continuacion se presenta una lista de la materia prima y materiales, que se
utilizan en la fabricacion del camison y bloomer para nifias estos se detallan a

continuacion:
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Materia Prima Materiales
- Tela de algoddn - Hilo
- Elastico
- Vifietas

5) Proceso de Produccion

La mayoria de las operaciones se realizaran en forma mecanizada por ejemplo
coser, elaborar ojales, ruedos, unir piezas, etc. Otras se realizaran haciendo de
forma manual como quitar viruta. El proceso productivo se muestra en el
Diagrama Operaciones de Proceso y en la Carta de Flujo de Proceso".

También se describe los subensamble y ensamble que hay que realizar para

¢ estos productos.

7 Tiempos tomados por crondmetro a pequefios talleres dedicados a la maquila de ropa interior



~ DIAGRAMA 14: DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO CAMISON PARA NINA

Mangas Trasero Delantero

Cortar 3 \ cortar Cortar

Adorno e
" Hilo

Coser adorno

Hacer ruedos a la pechera

Unir con
Delantero

o-Loto-

7 Ranear tfodo
el conjunto
Vifeta
8 ..
Coser vifieta
1 Revisar
Boisa

9 ,
. Empacar



DIAGRAMA 15: DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO BLOOMER PARA NINA

Trasero Asiento Delantero

Cortar 2v - <2> 1 Cortar

Hilo

Unir con
delantero

N

Elastico Unir al cuerpo

formado

Poner elastico
cintura y
piernas

Ranearel
conjunto
armado
Vifieta

Poner vifieta

HH (IO

Revisar

Bolsa

Empacar

.



DAIGRAMA 16 : DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: CAMISON DE NINA

DIAGRAMA No. HOJA No.; 1/3 - RESUMEN
OBJETO: DELANTERO ~ ACTIVIDAD ACTUA |PROPUESTA [ECONOMIA

OPERACION 0

TRANSPORTE >
AGTIVIDAD: ESPERA . D

INSPECCION i

ALMACENAM. N
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:;

MANO DE OBRA
COMPUESTO POR;: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
—>| D Ny mts. min.

TELA ALMACENADA .
LLEVAR TELA AL AREA DE CORTE il 10 2
COLOCAR TELA EN MESA 1
CORTAR TELA CON PATRON ‘ 3
LLEVAR AL AREA DE COSTURA fx 10 2
COSER ADORNO A LA PECHERA e I 0.55
UNIR CON TRASERO ] 3
LLEVAR AL AREA DE RANEADO ,. 5 1
RANEAR TODO EL CONJUNTO 1B 3.1
COSER VINETA A 0.45
LLEVAR AL AREA DE EMPAQUE [ 8 2
INSPECCIONAR . 1
EMPACAR ! o~ 1.25

TOTAL

20.35
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DIAGRAMA DE FLUJO

CURGOGRAMA ANALIITléO: CAMISON DE NINA !

DIAGRAMA No. HOJA No.: 2/3 RESUMEN
OBJETO: TRASERO : ACTIVIDAD ACTUA [PROPUESTA|ECONOMIA
OPERACION &
TRANSPORTE —>
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION :
ALMACENAM, y
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPOQ (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:
 MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: © MATERIAL
APROBADO POR; FECHA: TOTAL |:
DESCRIPCION , SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
ST DY | W mts. min.
TELA ALMACENADA 1. -
LLEVAR TELA AL AREA DE CORTE = : 10 4
CORTAR TELA SEGUN PATRON [ 6
ESPERAR SIGUIENTE OPERACION L TI> 4
LLEVAR TELA A UNIR CON DELANTERO " 10 3

TOTAL

)

17
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DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: CAMISON DE NINA

DIAGRAMA No. HOJA No.: 3/3 RESUMEN
OBJETO: MANGAS ACTIVIDAD ACTUA [PROPUESTA[ECONOMIA
OPERACION ;o
TRANSPORTE > .
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION .
ALMACENAM. \/
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:
. MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: " MATERIAL
APROBADO POR: _ FECHA: |7TOTAL
DESCRIPCION .. SIMBOLO CANT. | DISTANCIA| TIEMPO
R ESID) \/ mts. min.
TELA ALMACENADA : . - .
LLEVAR TELA AL AREA DE CORTE |t 10 2
COLOCAR TELA EN MESA e 0.1
CORTAR TELA SEGUN PATRON o 3
LLEVAR AL AREA DE COSER > 5 1
HACER RUEDO A MANGAS 4 235
ESPERAR SIGUIENTE OPERACION b 0.2
LLEVAR AL AREA DE ENSAMBLE 8 2

A
b

=

L

10.65

TOTAL
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DIAGRAMA 17 : DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: BLOOMER DE NINA

DIAGRAMA No. HOJA No.: 1/3 RESUMEN
OBJETO: DELANTERO ACTIVIDAD ACTUA [PROPUESTA|ECONOMIA

OPERACION ( -

TRANSPORTE > -
ACTIVIDAD: ESPERA D

INSPECCION .

ALMACENAM. V4
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO {horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:

MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA:  [|TOTAL
DESCRIPCION o SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO

EEEIE N/ mts. min.
TELA ALMACENADA . .
LLEVAR TELA AL AREA DE CORTE ] 10 1
COLOCAR TELA EN MESA 0.1
CORTAR TELA CON PATRON ' 0.45
LLEVAR AL AREA DE COSTURA >0 6 0.35
UNIR ASIENTO CON DELANTERO } 0.5
UNIR TRASERO CON EL CUERFPO FORMA. 0.5
PONER ELASTICO ' 0.45
LLEVAR EL CONJUNTO A RANEAR 3 0.2
RANEAR EL CONJUNTO ARMADO . 0.55
COLOCAR VINETA i 0.4
LLEVAR AL AREA DE EMPAQUE, | 5 0.4
REVISAR EL BLOOMER ] 0.3
EMPACAR EN BOLSAS ™~ 0.3

B S

ok .

]
) | =
: 2
TOTAL s 5.8




DIAGRAMA
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DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: BLOOMER DE NINA i

DIAGRAMA No. HOJA No.: 2/3 RESUMEN
OBJETQ: TRASERO ACTIVIDAD ACTUA [PROPUESTA|ECONOMIA
OPERACION :
TRANSPORTE >
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION
ALMACENAM. NS
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA {metros)
LUGAR : TIEMPO {horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:
MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION .1 SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
"D N mts. min.
TELA ALMACENADA L . [
LLEVAR TELA AL AREA DE CORTE 10 1
COLOCAR TELA EN MESA b 0.1
CORTAR TELA PARA TRASERO i 3
ESPERAR SIGUIENTE OPERACION Oy 0.4
LLEVAR TRASERO A UNIR CON DELANTE. 0.3

TOTAL

4.8

-+
i o e




DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: BLOOMER DE NINA

DIAGRAMA No. HOJA No.: 3/3 RESUMEN
OBJETO:; ASIENTO (CACHIRULO) ACTIVIDAD ACTUA | FPROPUESTA|ECONOMIA
OPERACION
TRANSPORTE >
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION
ALMACENAM,
METODO: ACTUAL/IPROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:
_MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
§E> | D . mts. min.
TELA ALMACENADA . | — .
LLEVAR TELA AL AREA DE CCRTE [ 10 1
COLOCAR TELA EN MESA ( 0.1
CORTAR TELA PARA FORMAR ASIENTO L\\ 3
ESPERAR SIGUIENTE OPERACION : 1‘"> 04
LLEVAR A UNIR CON DELANTERO 3 0.3

TOTAL

5.8




DIAGRAMA 18: CARTA DE ENSAMBLE CAMISON DE NINA _

Tela cortada delantero, trasero

Teta de mangas (2)

Hile

/

clcle

Hile, -

Bolsa, caja

@

X{@ Armar camison

Ranear conpjunto

Inspeccionar

Empacar



DIAGRAMA 19: CARTA DE ENSAMBLE BLOOMER DE NINA

Pieza delantera

Pleza trasera

E-1 Armar bloomer

Asiento o parte inferior

/

cXcle

Hilo, elastico, vifieta *

Bolsa, caja

Inspeccionar

Empacar

(E? Ranear conjunto
1
@
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d. Disefio de Planificacion y Control de la Produccion

i. Preparacion del Trabajo
Es la informacion relacionada con la fabricacion del producto, los cuales se
mencionan a continuacion:
a) La secuencia de operaciones a realizar
b) Maquiha o puesto de trabajo en que debe ejecutarse cada operacion
c) Numero de operarios que deben intervenir en cada operacion

d) Materia prima y materiales para los productos tipo

ii. Planificacion de la Produccion
Para la elaboracion de la planificacién de la produccion se considera

conveniente incluir [os siguientes apartados:

Pronostico de Ventas

Aligual que [a industria anterior, para la produccion mensual se debe hacer uso
de los pronésticos de la demanda, los cuales son un proceso de estimacion de
un acontecimiento futuro proyectando datos del pasado. Para ello se utilizé el
enfoque del modelamiento estadistico.

En el cuadro 39 se presenta los prondstico de ventas de los productos

(camison y bloomer de nifia).

Pronéstico de Produccion

Esta basado en el prondstico de ventas, el cual esta afectado por las politicas
de inventario (existencias) que funcionan como niveles de seguridad para
eventualidades de cualquier naturaleza. La empresa laborara un turno de 8 horas
diarias de lunes a viernes y 4 horas los dias sabados, para planear la produccion

se estima un promedio de 22 dias habiles por mes.
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Se mantendra en inventario materia prima para 5 dias y para producto
terminado 5 dias, de este modo el prondstico de produccién se obtiene a pértir de
la formula siguiente:

Pp=Pv-li+If
donde:
Pp: Prondstico de Produccion
Pv: Prondstico de Ventas
li : Inventario Inicial del Periodo

If : Inventario Final
Siendo el inventario final

If = Vtas préximo mes x dias establecidos por politica de

22 dias inventario

El inventario inicial del nuevo mes sera igual al inventario sobrante del mes

anteriar..
el inventario final se presenta en el cuadro 40. Asf como también los prondsticos
de produccion (41) y el cuadro S-P-V (42).

Unidades Planificadas a Producir

Las unidades planificadas a producir se definen en base a la determinacidn del
prondstico de produccion y es el que determina el requerimiento de materiales,
mano de obra y maquinaria; ios cuales son fundamentales para la ejecucion de la
produccion. ' ‘

Para determinar el nimero de unidades planificadas a producir, se establece
en el proceso productivo, un nivel promedio de unidades defectuosas equivalente
al 1%.

Para obtener las unidades planificadas a producir se presenta la siguiente

formuila
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Unidades Planificadas a Producir = Pronostico de produccion
1 - % de defectuoso

Los cuadros de las unidades planificadas a producir de ambos productos se

detallan en el cuadro 43.

Requerimientos Productivos
= Requerimiento de materia prima
Para la elaboracion de un camisén se requieren 1.5 yardas de tela de algodon

y se considera un porcentaje de desperdicio equivalente al 1 % de la materia

prima.

Para el bloomer se requieren %z yarda de tela de algodén para producir 2
unidades considerando un porcentaje de desperdicio del 1%.

Los resultados se encuentran en el cuadro 44.

= Requerimiento de mano de obra

Del proceso productivo se obtiene que para elaborar un camison se requiere
de 0.80 hrs-hombre, considerando que el operario frabajara con una eficiencia
del 40% y el tiempo de fabricacion es de 0.067 hrs.; para el caso del bloomer se
requiere de 0.60 hrs-hombre considerando también que el operario trabajara con
una eficiencia del 60%, el tiempo de fabricar es de 0.042 hrs.

Los resultados estan en el cuadro 45.



CUADRO 39: PRONOSTICO MENSUAL DE VENTAS INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA

MES CAMISON DE NINA BLOOMER DE NINA
ENERO < T 2,897 =S 1,762
FEBRERO — 3,034 1,824
MARZO " | ___ . .--3472 -~ 1,885
ABRIL- 3,309 - 1,947
MAYO ) 3,446 2,009
JUNIO -~ 7 3,583 2,070
JULIO : . - 3,720 2,132
AGOSTO ~~ _ 3,858 2,194
SEPTIEMBRE -| 3,995 2,255
OCTUBRE ~ | .. = =4132 2,317
NOVIEMBRE . .--|" 4,269 2,379
DICIEMBRE ——-~=—|—- —____4,407" 2,440
TOTAL DEL ANO 43,822 25214

Q

CUADRO 40: INVENTARIO FINAL MENSUAL INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA

MES CAMISON DE NINA BLOOMER DE NINA
ENERO . - - 6587 414
FEBRERO 7217 428
MARZO 752 442
ABRIL 783 457
MAYO ) 814 ' 471
JUNIO 846 . 485
JULIO 877 : 499
AGOSTO 908 - 513
SEPTIEMBRE 939 527
OCTUBRE 970 541
NOVIEMBRE 1,001 555
DICIEMBRE 1,001/ 555
TOTAL DEL ANO 10,271 5,885




CUADRO 41: UNIDADES A PRODUCIR MENSUAL INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA

MES CAMISON DE NINA BLOOMER DE NINA
ENERO ' 3,555 . 2,176
FEBRERO 3,007 _, 1,838
MARZO 3,203 ' 1,899
ABRIL 3,340 1,961
MAYO 3477 2,023
JUNIO 3,614 2,084
JULIO 3,752 2,146
AGOSTO 3,880 2,208
SEPTIEMBRE 4,026 2,269
OCTUBRE 4,163 . 2,331
NOVIEMBRE 4,301 - 2,393
DICIEMBRE 4,407 2,440

TOTAL DEL ANO 44,823 25,768




CUADRO 42: INVENTARIO, PRODUCCION Y VENTAS (SPV) PARA INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA

PRODUCTO ENERO FEBRERO MARZQ ABRIL MAYO JUNIC

STK |PROD|VENT [STK_[PROD|VENT [STK [PROD[VENT [STK [PRODJVENT[STK |PROD|VENT |STK |PROD|VENT
CAMISON DE NINA @JL3; ' 2,807| “858]-3,097| 3,034]__721( 3,203 3471 752 1&340 ,3,308| 783(3477| 3,446 814| 3,614 3,583
BLOOMER DE NINA \'E 2,176] 1,762 "314| 1,838 1,824|  428| 1,809| 1,885 442| 1,967|1,047| 457|2.023]| 2,008| 471 2,084| 2,070

JULIO AGOSTO SEPT. CCT. NOV. DIC. TOTAL
STK |[PROD|VENT |STK |PROD|VENT [STK IPROD]VENT [STK [PROD|VENT|STK |PROD|VENT[STK |PROD|VENTISTK |PROD [VENT
CAMISON DE NINA 846| 3,752| 3,720| 8&77| 3,889| 3,858 908|4,026| 3,995| 939[ 4,163] 4,132 970| 4,300( 4,269 1,001 4,406 4,408| 9,269|44,822|43,820

BLOOMER DE NINA 485| 2,146| 2,132| 499] 2,208| 2,194| 513|2,269| 2,255| 527|2,331| 2,317 541[2,393| 2,379 555| 2,440| 2,440| 5,332|25,768|25,214

CUADRO 43: UNIDADES PLANIFICADAS A PRODUCIR INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA

PRODUCTO ENE FEB]MAR ABR. | MAY | JUN [ JUL [ AGO | SEP | OCT | NOV [ DIC [ TOTAL

CAMISON DE NINA 3,591 3,128| 3235| 3,374 3,512 3,651 3,790 3,928| 4,067| 4,205! 4,343 4,451) 45275
BLOOMER DE NINA 2,365| 1,998| 2,064| 2,132| 2,199| 2,265 2,333| 2,400| 2,466| 2,534| 2,601| 2,652 28,009




CUADRO 44: REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA PARA MAQUILA DE ROPA (YDAS)

PRODUCT_O ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC TOTAL
CAMISON DE NIN_A 5,441 4,740 4,802 5112 5,321 5,531 5,742 5,952 6,162 6,371 6,581 6,743 68,598
BLOOMER DE NINA 597 505 521 538 555 572 589 606 623 640 657 670 7,073

" CUADRO 45: REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA PARA INDUSTRIA DELA MAQUILA ~ ~ ; -

PRODUCTO ENERO| FEBR | MARZ | ABRIL | MAYO | JUNIOQ | JULIO | AGOS | SEPT | OCTU NOV DIC TOTAL

CAMISON DE NINA 601 524 542 565 588 611 635 658 681 704 728 745 7,584
BLOOMER DE NINA 166 140 144 149 154 159 163 168 173 177 182 186 1,961
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e. Control de Calidad

F| sistema de control de calidad para la industria de Calzado se aplica a los dos
producfos seleccionados el cual puede tomarse de base para que pueda ser
realizado para otros productes
» DECISIONES BASICAS : Producir 3,773 unidades mensuales para el

camisén y 2,334 unidades mensuales de bloomer
e PROGRAMA DE REQUERIMIENTOS :
Tallas 4, 6, 8, 10, 12 . |
Tipo de tela : 100% algodén o mezcla de algodén-sintético
Variedad de colores : De un solo fondo, o con varios colores y disefios
Estilo de cuello , adorno y encajes para ambos productos.
e DISENO:
Flaboracion de patrones que cumplan con el programa de requerimientos
establecidos
e PRODUCCION :
Produccién en serie
Inspeccion por muestreo al recibir [a tela
Inspeccién por muestreo al cortar la tela
Inspeccién por muestreo en el armado
Inspeccion 100% en el producto terminado
» DISTRIBUCION
Empaque por unidad en bolsa plastica y en cajas de carton
Tipo y tamario de la vineta
Vifieta impresa o tejida
Distribuidor mayorista detallista
Condiciones de crédito
¢« SERVICIOS DESPUES DE VENTA

Instruccién de lavado: No lavar con lejia
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Para realizar el control de calidad se presenta una metodologia (ver figura 8), que

puede ser considerada para verificar la calidad que se ofrezca en los productos

que se fabriquen.

Metodologia para el Control de la Calidad

Tipos de Caracteristicas

Reales : Productos de algodén, estilo
Sustitutas - Porcentaje de algodén, materiales, disefios, variedad
de talias, color '

FIGURA 8: CARACTERISTICAS A CONSIDERAR EN LA CALIDAD DE LOS

PRODUCTOS

Porcentaje Materiales
\1:3 Algodén
Disefios Color Variedad de
tallas

Caracteristicas Sustitutas Caracteristicas Reales

Productos de
algodén, estilos

Unidad de Garantia

La unidad de garantia utilizada en esta industria es la denominada “docena de
producto”

Método y Equipo de Medicion

Para esta industria el control se inicia en la operacién de corte, es decir
cuando se reciba la materia prima a procesar, ya que se requiere precision en
el corte en base a las tallas. Aquf Unicamente se utilizara la inspeccion
visualizada, comparandola contra el patrén. Otro punto de control es el
ensamble de las piezas, sin que hayan costuras mal hechas. Finalmente se
debera inspeccionar cuando el producto esté terminado, para quitar posible
rebajas, esto podra hacerse a través de la visualizacion y valiéndose de una

tijera.
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o Determinacion de [a Importancia Relativa de las Caracteristicas:

Defecto Critico : Fabricar los productos con tela de algodén de inferior calidad

Defecto Grande : Las tallas fabricadas no estén acorde con las tallas reales de
los clientes

Defecto Menor : El adorno utilizado no sea de buena calidad

i. Puntos de Control
Aplicada la metodologia anterior, puede determinarse aquellos puntos criticos a
controlar dentro del proceso de produccién. Para esta industria en el cuadro 46

se propone las siguientes éreas a controlar.
CUADRO 46 : PUNTOS DE CONTROL DE CALIDAD

AREA CRITERIO A EVALUAR METODO INSTRUMENTO
| YIO SENTIDO
eRecepcic'Jn de |Aceptar un nudo por cada | Visualizacion Tacto y vista
M.P. 3J yardas
Despacho de M.P. |Verificar que las piezas|Percepcion Tacto y vista
entregadas . estén [sensorial

completas, limpias y sin

averias(un nudo por pieza)

Diserio Verificar corte de piezas de | Percepcion Cinta métrica y vista
acuerdo a los estandares |sensorial Y
establecidos(tolerancia mediciones

1/2"de tela a coser)

Unién de piezas |Cosido y raneado de las|Percepcion Visualizacién y tacto
piezas sensorial _
Acabado Verificar que el producto|Percepcion Visualizacién y

terminado no tenga |sensorial y corte|tijeras
sobrantes de hilo en sus|de hilos

partes
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Para realizar el control se debe utilizar las Cartas o Gréaficos de Control, la cual se

presenta en el anexo 16.

f. Manejo de Materiales

Durante- el proceso de elaboracién de un producto, a menudo se invierte
muchisimo tiempo y energia en trasladar el material de un lugar a otro. La
manipulacién eleva el costo de fabricacion, pero no aumenta el valor del
producto. Por lo tanto transportar el material con los métodos y equipos mas
apropiados y menos costosos, podrian aumentar la productividad y la seguridad.

La eleccién del equipo de manejo de materiales se hara en base a los factores
mas importantes, los cuales son:

. -~ Caracteristicas del material : Se debe tomar en cuenta el tamafio, forma y
peso del material, asi como el estado (sdlido, liquido o gaseoso) en que se
transportara dicho material. Recepcion de Materia Prima

Para el manejo de materiales en esta area, se recibiran los rollos de telas
desde el camion proveedor a través del apilamiento de uno sobre otro, en
carretilla de dos ruedas (cuando estos sean muchos). Si fueran pocos seran
transbortados por algln operario.

- Dispositivos y caracteristicas del edificio : Si el edificio tiene un piso, el
espacio de que se disponga para la manipulacion del material es reducido y se
recomienda que el producto terminado sea empacado individualmente en bolsas
plasticas, y se aniden en blogues de 12 unidades para su posterior
almacenamiento en cajas de cartén. Para el almacenamiento de los rollos de
tela, estos seran colocados en estantes metalicos de 2mts x 0.75mts. Los rollos
estaran recubiertos de bolsas plasticas para mayor proteccion contra la suciedad,
agua o polvo. Los demas materiales como hilos y elastico pueden ser colocados
en cajas, al igual que los adornos para su posterior almacenamiento sobre los

tramos del estante.
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- Circulacion de la produccién : Si la circulacion entre dos posiciones ﬁja's, y sin
probabilidades de cambiar, es relativamente constante, podra utilizarse dentro
del proceso productivo cajas de cartén. Para el producto terminado se apilaran 4
cajas como maximo sobre tarimas entrada por los 4 [ados.

- Costos : Este es uno de los factores mas importantes, ya que el equipo
propuesto se han establecido en base a lo que puede comprar el Poligono

Industrial Don Bosco. Tomando en cuenta los factores anteriores.

g. Descripcién y Especificacion de la Maquinaria, Equipo y Herramientas
El requerimiento de maquinaria, equipo y herramientas a utilizar para esta
industria, sera de acuerdo al proceso de produccién. La maquinaria se detalla en

. * el cuadro 47

CUADRO 47: DETALLE DE MAQUINARIA
CANT MAQUINARIA MARCA |PROCEDENCIAPROVEEDOR

1 Maquina collaretera| JUKI Japon Magquinsal

Pegadora de elastico

2 Maquina zig-zag| JUKI Japén Maquinsal
volteadora de elastico

10 | Maquina plana JUKI Japén Maquinsal

5 Maquina Rana JUKI Japén Maquinsal

En el cuadro 48 Se describe el equipo y herramientas necesarias para esta

industria.
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CUADRO 48 : DETALLE DE EQUIPO Y HERRAMIENTAS

EQUIPO Y HERRAMIENTAS CANTIDAD
EQUIPO Y/O ACCESORIOS
- Patrones 10
- Cinta métrica 34

HERRAMIENTAS :

- Tijeras _ 12
- Agujas para plana . 10
- Agujas para plana con zing-zang 10
- Agujas para collareteras 10
- Agujas para rana 10

h. Requerimiento de Personal

Observando y analizando el disefio de las areas de la organizacion y
ol distribucion en planta, las cuales se conjugan para definir cual deberé la cantidad
necesaria de recurso humano a ser empleado para satisfacer los requerimientos
de personal, tanto en el areas de oficina como en el area de produccion.
Detalle del Personal Administrativo
- Gerente General 1
- Secretaria

1
- Encargado de Contabilidad 1
3

Detaile del Personal de Produccion
Mano de obra indirecta

- Supervisor 1

Mano de obra directa
Corte 5
Ensamblar 10

Coser de punto 9
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- Acabado y empacado 8
Total de personal de produccion 33
TOTAL 36

i. Planeamiento de Areas

Almacenamiento de Materia Prima

Para determinar el area requerida en almacenamiento de materia prima, se
considera en base a los rollos de tela mas grande que es 1.25m x 0.75m.
Almacenamiento de Producto Terminado
Esta area se ha considerado en base a las tarimas entrada por [os 4 lados que
miden 1mts x 0.75 mts, donde se apilaran las cajas. De estas tarimas se
necesitaran 5 tarimas.

* Area de Recibo y Despacho

Para esta seccién se ha estimado un area de 7mts x 3.5mts, que permita el

descargue del camion provéedor, ya sea para descargar material como para ei

despacho de los productos.

Area de Produccion

Para esta seccién se ha considerado el espacio ocupado por la maquinaria, el
puesto de trabajo de la operaria, equipo auxiliar necesario para la fabricacion de
los productos. Ademds se ha incluido un 150% adicional sobre el total de area
para pasillo entre puesto y puesto y para el manejo de materiales. Este

requerimiento de area se muestra en el cuadro 49.

Areas de Oficina y Servicios
Para la determinacién de estas areas se ha considerado la organizacion y
funcionamiento de cada seccion de trabajo dentro de la planta. Para ello se

describe el personal administrativo que tendra la planta:
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m Gerente

H Secretaria

H Contador
Total

D =2 -

El area total para la oficina se detalla a continuacion:

m Gerente 2.5x2.75

B Secretaria 2.0x2.50

B Contabilidad 2.0x2.50

m Servicio sanitario 1.2x1.40
Total

El requerimiento total para esta planta se muestra en el cuadro 50.

6.9
50.
5.0
1.68

18.58

149
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CUADRO 48: HOJA DE REQUERIMIENTO PARA EL AREA DE PRODUCCION
{INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA)

EQUIPO ESPACIO DEL ESPACIO DEL |SUB- (SUB- No. DE
AREA MAQUINARIA [AUXILIAR OPERARIO MATERIAL TOTAL |TOTAL [MAQU.O | TOTAL
LxW=A1 LxW=A2 LxL=A3 LxW=A4 *150% |PUESTOS | DE M2
Cortado 2x1=2 13.12 0.50x0.5=1.875 15 225 4 225
Ensambtar piezas 0.75x05.0 + 0.5x0.5= 0.5x0.25
0.375x30=11.25 |0.25x30=7.50 0.126x30=3.75 22.5 33.75 8 33.75
Raneado mangas, cuello, |0.756x0.5=0.375 |0.5x0.5= 0.5x0.256=
ruedo 0.375x20=7.5 0.25x20=5 0.125x20=2.5 15 225 7 225
Acabado y empacado 1x0.5= 0.5x0.30= 2x1=2
0.5x16=8 0.15x8=1.20 e o ‘o
0.5x0.5= 1.5x2.2=3.30 - -
0.25x30=7.5 450 = 22 33 4 33
' 15.5 e 111

CUADRO 50 : HOJA DE REQUERIMIENTO TOTAL DE ESPACIO
(INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA)

No. Actividad Area estimada (m2) Tamano del modulo
Area Individual No. de moédulo Tamario del patréon
1 Area de oficina 18.50 1.16 3.08x6
2 |Bodega materia prima 9.00 0.56 3x3
3 |Produccién 111 6.94 11 x 10
4 B.odega de producto terminado 9.00 0.56 3 x3
5 |Area de recibo y despacho 21.00 1.31 3x7 .
6 {Barfo 5.20 0.2 26x2
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Relacién entre las Actividades

Carta de Actividades Relacionadas

Esta carta muestra la relacion de actividades que existe entre las diferentes
dreas que tendra la planta. Para determinar este diagrama es necesario
establecer previamente dos tipos de tablas, en las que se reflejan los criterios

que ayuden a obtener una planta 6ptima, las tablas se muestran en seguida.

. Tabla de Relacién de Proximidad
Esta tabla muestra la conveniencia de cercania entre los departamentos de la

planta

VALOR PROXIMIDAD
Absolutamente necesaria
Especialmente importante
Importante

Ordinaria o Normal

Sin importancia

No recomendable

XCO—m>»

Tabla de Motivos
Esta tabla se elaboro de acuerdo a ciertos criterios, por los que se justifica la
proximidad entre las areas.

No. RAZON O MOTIVO
Flujo de proceso

Manejo de materiales
Comparten el mismo personal
Comparten maquinaria
Realizan trabajos similares
Posible olor desagradable
Necesidades personales

~N O WN =

et e



DIAGRAMA 20 : CARTA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS
INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA

OFICINAS ADMINISTRATIVAS

s

2 |BODEGA DE MATERIA PRIMA

3 |BODEGA PRODUCTO TERMINADO

4 |PRODUCCION

5 |BANOS

6 |RECIBO Y DESPACHO

CUADRO 51 : DIAGRAMA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS
(INDUSTRIA-MAQUILA DE ROPA)
GRADO DE RELACION

No. ACTIVIDAD A E |

1 |Area de oficina -, - -

2 |Bodega de materia prima 1,2,3,4 1.2,3,4 1,3

3 |Bodega producto terminado 1234 | 1234 1,2,3,4

4 |Produccion - 8 2,3,5

5 |Area de recibo y despacho - 12,34 2,3,5

6 |Bafo -

8

n’nl

ye:
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3. INDUSTRIA DEL CALZADO

a. Anélisis Producto-Cantidad (P-Q)

Para la industria del calzado de cuero para hombre se consideraron la variedad
de los mismos, para ello se utilizdé la técnica P-Q y el diagrama de Multi-
Productos para poder asi determinar los productos que se fabricaran en el nuevo
poligono, a partir de los que mayor representacién economica presenten. Este
analisis se presenta en el cuadro 52 y en la gréfica 13 aparecen aquellos

productos de mayor aporte econémico para dicha industria.

CUADRO 52: ANALISIS P-Q DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO

RODUCTO [CANTIDAD NENSUAL — o
PATO MO 840 KL
ZAPATO DE 720 30%
BOTIN 480 20%
MEDIA BOT 240 10%
BOTA 120 5%
TOTAL 2400 T00%

GRAFICO 13: PRODUCTOS CON MAYOR APORTACION ECONOMICA A LA
INDUSTRIA DEL CALZADO

S00

: - 35% ,
800 |-
700 ||
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" 1 25%
500 |

-} 20% [E=SProductos |

500 |
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400 }
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| 5% i
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MOCASIN




DIAGRAMA 21: DIAGRAMA MULTIPRODUCTOS DE LA INDUSTRIA DEL GALZADO

Cortar

Armar

Coser piel

Montar

Poner entresuela

- Colocar suela

Coser suela

Poner tacon

Colocar ovalo

Acabado

Zapato de meter

Za})ato de amarrar

Botin

- Media bota

. Bola
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En la grafica 13, se observa que el 65% lo conforman los productos de zapato
de meter (mocasin) y zapato de amarrar, que serian los que mayor ingresos

econdémicos aportarian a la planta.

b. Tamario del Proyecto

Para determinar la capacidad a la cual funcionara al inicio de la misma es
necesario considerar su tamafio. Por lo que se han considerado los siguientes

factores:

i. Tamaio del Mercado Consumidor
En funcion de la demanda, se estima que la poblacion a cubrir con este
proyecto sera el sexo masculino que calce las tallas del 36 al 42.
Para la oferta se consideran aquellas industrias que se dediquen a la
fabricacion de calzado de cuero.
CUADRO 53: MERCADO CONSUMIDOR (PROYECTADO) "

ANO DEMANDA OFERTA DEMANDA
INSATISFECHA
1997 6,439,707.00 3,375,418.50 3,064,288.50
1998 8,572,222.40 4,410,936.40 4,161,286.00
1999 10,704,737.80 5,446,454.30 5,258,283.50
2000 12,837,253.20 6,481,972.20 6,355,281.00

ii. Mercado Abastecedor
lLo constituyen los proveedores de materia prima, materiales de cuero y otros
accesorios necesarios para la fabricacion de los zapatos de cuero. Entre los

cuales se tiene:

Proveedor Localidad
Discarpa Antiguo Cuscatlan
Teneria Salvadorefia San Salvador
DIMACAL, S.A.de C.V. San Salvador
Dispenser San Salvador

'* FUENTE: Proyecciones a partir de datos proporcionades en DIGESTYC
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iii. Programa de Produccién
Después de haber establecido los elementos necesarios para dar inicio a la
planta, la fabrica estara en condiciones de operar al maximo de la cual
aparentemente no hay restricciones.
La capacidad de esta planta esta sujeta a ciertas consideraciones que
determinan el tamafio, las cuales son:
» Cantidad de mano de obra directa 27 operarios _
o Consideraciones del 15% de utilizacion en faltas, permisos, incapacidades,
etc.
e Se trabajara 264 dias al afio
e Se tomara de la demanda insatisfecha el 10% para el primer afio de
operacion
4,161,286.00 x 0.10 = 416,129 unidades

¢. Proceso de Produccion

i. Tipo de Produccién
El tipo de produccién ha desarrollarse en la industria del calzado para hombre
es por pedido, debido a que funcionara de acuerdo a las drdenes de pedido que

realicen los clientes en las diferentes tallas y colores

ii. Tipo de Distribucion
El tipo de distribucion mas recomendable en la elaboracion de los diferentes
estilos de calzado es el de proceso, ya que facilita poder efectuar el proceso

productivo de volimenes grandes, en base al agrupamiento de la maquinaria.

iii. Patron de Flujo
El patrén aplicable a la industria del calzado es el patrén en “U" (ver figura 9),
ya que el producto terminado debe de estar en el extremo de donde comenzé la

materia prima.
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FIGURA 9: DIAGRAMA DE FLUJO INDUSTRIA DEL CALZADO

Bodega P.T. Embale Desmontar Ensamble del
Acabado  zapato

OO~ O—Q)

Ubicacion del material o Area de

preparac.
y herramientas de suela y tacon

O—O-0O—-

Bodega M.P. Area de Areacor- Areade montado a
disefio te de piel  hormay cosido

iv. Descripcion Técnica de los Productos
ZAPATO DE METER
El producto que se elabora es calzado para hombre tipo de meter, consta de
cuatro partes principales estas son pala, lengtieta(capellada), suela y tacon.
Pala : Es la parte exterior que cubre el contorno del zapato, esta

elaborado de cuero o cuero sintético que existen y en colores negro

y café .
Lengtieta : Es la parte superior del zapato, esta fabricado de cuero o cuero
sintético
Suela : Es la parte inferior del zapato, esta constituido por material

sintético, neolite o elaborada de productos animal de res
Tacén . Este elemento esta superpuesto a la suela del zapato, el material

es neolite
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ZAPATO DE AMARRAR
Este producto se esta conformado por cuatro paﬁes capellada, talon, suela y
tacén.

Capellada : Es el componente superior del zapato y esta elaborado de cuero y
| de los diferentes cueros sintéticos y en los colores negro y cafe
Talén : Este componente recubre Ila parte posterior del zapato, esta

| elaborado de cuero o materiales de cuero sintético
Suela : Es el elemento inferior del zapato, el ma_terial para su fabricacion
es sintético, neolite o producto animal
Tacén : Es el componente que se superpone sobre la suela del zapato,

el material puede ser de hule,

A continuacion se presenta el disefio de los productos referidos y la lista de

T
¢ partes de los mismos.



"
=

3 . . N Ll |
Lnwersann g -

-

—AILCOr

1 .
nJganiena q o~
4

cavtectum

. Zapoato Mocasin Taollg

L

1 para nomore

Lamma ‘|

[ N DD S



=30m
Diby,aos | Fecho P\chgos Unwersidad de £l Saiva dov o
COmmmmdo FGChG A.HQYT\CI'YHQ'L FOCLLHQd AQ \nqo_mena :1 Arquui'ecsf_ufcll_-m?
Diserio del Zanats dehmarrar Talla 3T pava Hombre  |Lamna &

Esc: 1175




e bt ek

CUADRO 54: LISTA DE PARTES ZAPATO MOCASIN

PARTE |NOMBRE CANTIDAD |ESPECIFICACION OBSERVACIONES
POR UNIDAD |DEL MATERIAL
1 Pala 2 Cuero de res Comprada
2 Vena 2 " Comprada
3 Ribete 2 " Comprada
4 Lengueta 2 " Comprada
5 Antifas (adorno) 2 " Comprada
6 Suela 2 Suela de res Comprada
7 Entresuela 2 " Comprada
8 Tapa 2 Hule Comprada
9 Plantilla 2 Carnaza o carton de fibr Comprada
10 |Cubo 2 Suela Comprada
11 Forro 2 Badana Comprada

CUADRO 55 : LISTA DE PARTES DEL ZAPATO DE AMARRAR

PARTE [NOMBRE CANTIDAD |ESPECIFICACION OBSERVACIONES -
POR UNIDAD |DEL MATERIAL
1 Capellada 2 Cueroderes Comprada
2 Talon 4 " Comprada
3 Vena 2 " Comprada
4 Ribete 2 " Comprada
5 Entresuela 2 " Comprada
6 Tapa 2 Hule Comprada
7 Plantilla 2 Carnaza o carton de fibr Comprada
8 Cubo 2 Suela Comprada
9 Forro 2 Badana - Comprada
10 |Cintas 2 Hilo Comprada
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1) Lista de Productos
Los productos a fabricar se consideran como productos de consumo final,
debido a que su uso es directo por el consumidor. Para ambos productos la
elaboracion sera de cuero lustrable y en cuanto a la lista de productos y
variedades, se fabricaran de las tallas de! 36 al 42 de color negro y café. Siendo
éstos:
- Zapato de meter (mocasin)

- Zapato de amarrar

2) Forma de Empaque
Cada par de zapatos sera empacado en cajas individuales, para su posterior

comercializacion.

g ) 3) Productos Alternativos

Estos productos son los que sustituiran a los que se fabricaran en esta planta,
en tal sentido se proponen como productos alternativos los siguientes:

- Sandalias

Zapatos tipo tenis

Botas
Media bota
Botin

4) Materia Prima y Materiales
A continuacion se presenta una lista de la materia prima y materiales, que se
utilizan en la fabricacién de! calzado para hombre tanto para el de meter como el

de amarrar, estos se detallan a continuacién:

Materia Prima Materiales
- Cuero - Hilo y pegamentos
- Uretano - Clavos

- Badana - Tacones
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- Cuerina - Plantillas
- Neolite - Sobreplantillas
- Suela de esponja - Forro de badana, etc.

Suela de cuero de res

5) Proceso de Produccion

Muchas-de las operaciones se realizaran en forma manual por ejemplo corte de
pala, capellada, montado, ensuelado, etc. Otras se realizaran haciendo uso de la
maquinaria entre las que se pueden mencionar corte de suela y tacdn, cosido y
en algunos estilos se utiliza la maquina para el ensuelado; de manera que por el
proceso de fabricacion se puede clasificar en semi-industrial. El proceso
productivo se muestra en el Diagrama Operaciones de Proceso y las Cartas de
Flujo. Asi como también sus respectivas cartas de ensamble de cada un de los

3 ) productos.”



DIAGRAMA 22: DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES ZAPATO MOCASIN
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DIAGRAMA 23: DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACIONES ZAPATO DE AMARRAR
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Cortar rebabas

Desmontar

Plantilla Limpiar

Embalar



DIAGRAMA 24 : DIAGRAMA DE FLUJO ~

CURSOGRAMA ANALITICO: ZAPATO MOCASIN

DIAGRAMA No. HOJA No.: 1/4 RESUMEN
OBJETO: LENGUETA ACTIVIDAD - |ACTUA [PROPUESTA|ECONOMIA

OPERACION

TRANSPORTE —>
ACTIVIDAD: ESPERA D

INSPECCION

ALMACENAM.
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:

MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA:  |TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
—=>| D : mts. min.

CUERO ALMACENADO |~
LLEVAR A MESA DE CORTE — 7 0.25
COLOCAR PIEL EN MESA 0.2
CORTAR LENGUETA 0.7
DESBASTAR . 0.3
LLEVAR A ENSAMBLE DE PALA 7 3 0.2
LLEVAR A ENSAMBLE CON PALA ! 3 0.2

TOTAL

1.85




DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: ZAPATO MOCASIN

DIAGRAMA No. HOJA No.: 2/4 RESUMEN
OBJETO: PALA ACTIVIDAD ACTUA [PROPUESTA{ECONOMIA

OPERACION

TRANSPORTE >
ACTIVIDAD: ESPERA D

INSPECCION

ALMACENAM.
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIOQ(S): COSTO:

MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO CANT. | DISTANCIA [ TIEMPO
> D . mts. min.,
CUERO ALMACENADO : -
LLEVAR A MESA DE CORTE - 7 0.5
COLOCAR PIEL EN MESA r } 0.1
SENALAR PIEL L] " 1
ESPERAR LA SIGUIENTE OPERACION 1 1
LLEVAR AL AREA DE CORTE 7 3 0.25
CORTAR r 0.4
DESBASTAR 0.3
LLEVAR AL AREA DE DOBLADO 3 0.2
DOBLAR RIBETE . 0.6
LLEVAR AL AREA DE COSTURA " 3 0,2
COSER s 16
ARMAR \ 1.5
APARAR . 1.2
EMPASTAR A 0.35
LLEVAR AL AREA DE MONTAR 3 0.5
MONTAR ZAPATO .. 0.25
PEGAR SUELA 1
PRENSAR - 1
CORTAR SOBRAS 0.35
DESMONTAR 0.2
LIMPIAR 0.2
EMBALAR . 1
LLEVAR AL AREA DE PRODUCTO TERMIN. S~ 7 0.3
ALMACENAR i .
TOTAL g 14
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DIAGRAMA DE FLUJO

5

CURSOGRAMA ANALITICO: ZAPATO MOCASIN

DIAGRAMA No. HOJANo. 3/4 RESUMEN
OBJETO: SUELA ACTIVIDAD ACTUA | PROPUESTA|ECONOMIA

OPERACION

TRANSPORTE e
ACTIVIDAD: ESPERA D

INSPECCION

ALMACENAM.
METODQ: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:

'MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: » MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL &
DESCRIPCION : SIMBOLO CANT. { DISTANCIA | TIEMPO
“=1 D , mts. min.

SUELA ALMACENADA i -
LLEVAR A MESA DE CORTE T 7 0.25
COLOCAR SUELA EN MESA ~ 0.05
CORTAR SUELA [ = 0.3
DESBASTAR SUELA T 0.15
EMPASTAR SUELA 0.25
PEGAR TACON A SUELA 0.45
CALENTAR . L[ 0.55-
ESPERAR SIGUIENTE OPERACION e 0.1
LLEVAR A ENSAMBLAR CON PALA —1" 3 0.2

TOTAL

22




DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: ZAPATO DE AMARRAR

DIAGRAMA No. HOJA No.: 4714 | RESUMEN
OBJETO: TACON ACTIVIDAD ACTUA [PROPUESTA]ECONOMIA
OPERACION
TRANSPORTE -
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION
ALMACENAM,
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPOQ (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:
MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION ] SIMBOLO CANT. | DISTANCIA [ TIEMPO
= D | ) mts. min.
TACON ALMACENADO . | -
LLEVAR TACON A MESA s 7 1
COLOCAR TACON EN MESA - 0.25
CORTAR TACON N 15
EMPASTAR L] 1.2
ESPERAR LA SIGUIENTE OPERACION C] 1
LLEVAR A ENSAMBLAR CON SUELA - 5

TOTAL

5,95

e




DIAGRAM 25 : DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: ZAPATO DE AMARRAR

DIAGRAMA No. HOJA No.: 1/4 J RESUMEN
OBJETO: CAPELLADA . ACTIVIDAD ACTUA [PROPUESTA [ECONOMIA

OPERACION

TRANSPORTE =
ACTIVIDAD: ESPERA D

INSPECCION

ALMACENAM. .
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPQ (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:

MANO DE OBRA
COMPUESTO POR; FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO |

R IRRE . mts. min.
CUERO ALMACENADO N I
LLEVAR CUERO A MESA i | _—t 7 0.4
COLOCAR CUERO EN MESA cl 0.15
SENALADO DE CUERO PARA CAPELLADA ) 1.5
ESPERAR SIGUIENTE CPERACION S 0.3
LLEVAR CUERO A CORTE 8 0.25
CORTAR CUERO DE CAPELLADA 1 0.35
DESBASTAR 0.25
EMPASTAR [ 0.2
LLEVAR AL AREA DE DOBLADO = 13 0.4
DOBLAR RIBETE <. 0.4
LLEVAR AL AREA DE CORTE > 3 0.3
COGER CAPELLADA . 1.5
PEGAR TALONERA A CAPELLADA L 15
LLEVAR A MONTAR HORMA 5 0.2
MONTAR HORMA 0.3
HALADO DE PARTES , 0.44
PEGADO DE SUELA A CAPELLADA ‘ 2
PRENSAR T ¥ 0.55
CORTAR REBABAS ' 0.2
DESMONTAR . 0.25
LIMPIAR l 0.25
EMBALAR ~ 1.7
LLEVAR A AREA DE PRODUGCTO TERMIN. T™— 6 0.35
ALMACENAR — i -

1
TOTAL




DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: ZAPATO DE AMARRAR

RESUMEN

DIAGRAMA No. HOJA No.: 2/4
OBJETO: TALONERA ACTIVIDAD ACTUA |PROPUESTA|ECONOMIA
OPERACION ‘
TRANSPORTE -}
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION
. ALMACENAM.
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:
MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCICN L ;. ~ SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
Tl b . mts. min.
CUERO ALMACENADO . . -
LLEVAR CUERO A MESA e 7 0.3
COLOCAR CUERO EN MESA " .. 0.2
CORTAR CUERO ¢! - 0.7
EMPASTAR CUERO N 0.4
ESPERAR LA SIGUIENTE OPERACION | > 0.3
LLEVAR AL AREA DE DOBLADO - 3 0.45

TOTAL

2.35
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DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: ZAPATO DE AMARRAR

DIAGRAMA No. HOJA No.: 3/4 RESUMEN
OBJETO: SUELA ACTIVIDAD ACTUA | PROPUESTA[ECONOMIA
OPERACION -
TRANSPORTE >
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION
ALMACENAM.
METODO: ACTUAL/PROPUESTQ DISTANCIA (metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO:
+MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: . MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
DESCRIPCION - SIMBOLO CANT. | DISTANCIA | TIEMPO
>0 D mts. min.
SUELA ALMACENADA [
LLEVAR SUELA A MESA - 7 0.25
COLOCAR SUELA EN MESA r~ 0.05
CORTAR SUELA 1 0.3
DESBASTAR SUELA ; 0.15
-|[EMPASTAR SUELA L 0.25
PEGAR TACON A SUELA 0.45
CALENTAR [ 0.55
ESPERAR SIGUIENTE OPERACION = 0.1
LLEVAR AL AREA DE DOBLADO’ ~ 3 0.2
B ;-r
AT
TOTAL 2.2




DIAGRAMA DE FLUJO

CURSOGRAMA ANALITICO: ZAPATO DE AMARRAR

DIAGRAMA No. HOJA No.: 4/4 , RESUMEN
OBJETO: TACON ACTIVIDAD ACTUA | PROPUESTA|ECONOMIA
OPERACION
TRANSPORTE =
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION
ALMACENAM.
METODO: ACTUAL/PROPUESTO DISTANCIA {metros)
LUGAR : TIEMPO (horas-hombre)
OPERARIO(S): COSTO: |
MANO DE OBRA
COMPUESTO POR: FECHA: MATERIAL
APROBADO POR:’ FECHA: TOTAL
DESCRIPCION SIMBOLO CANT. | DISTANCIA [ TIEMPO
R D |~ . mts. min.
TACON ALMACENADO — B
LLEVAR TACON A MESA T 7 1
COLOCAR TACON EN MESA -~ 0.25
CORTAR TACON 1.5
EMPASTAR L 1.2

ESPERAR LA SIGUIENTE OPERACION

1

LLEVAR A ENSAMBLAR CON SUELA

1

TOTAL

5.95




| DIAGRAMA 26: CARTA DE ENSAMBLE DE ZAPATO MOCASIN -
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DIAGRAMA 27: CARTA DE ENSAMBLE DE ZAPATO DE AMARRAR
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d. Disefio de Planificacién y Control de la Produccion

i. Preparacion del Trabajo

Consiste en la recopilacion de toda [a informacion relacionada con la
fabricacién del producto, es decir determinar para cada fase del proceso
productivo los datos necesarios, los cuales se mencionan a continuacion:
a) Secuencia de las operaciones a realizar (Diagrama de Operaciones de

Praceso y Flujo de Operaciones)

b) Maquina o puesto de trabajo en que debe ejecutarse cada operacion
c) Nuamero de operarios que deben intervenir en cada operacion

d) Materia prima y materiales para los productos tipo (Lista de Partes)

ii. Planificacion de la Produccién
Para la .elaboracién de la planificacién de la produccion se considera

conveniente incluir los siguientes apartados:

Pronostico de Ventas

Para la estimacién de la produccion mensual se hace uso de los prondsticos de
jla demanda, los cuales son un proceso de estimacion de un acontecimiento
futuro proyectando hacia el futuro datos del pasado.

En la practica actual se tienen dos enfoques predominantes en lo relativo a los
pronésticos los cuales son: enfoque intuitivo y enfoque del modelamiento
estadistico. En este caso se hara uso del segundo.

En el cuadro 56 se presenta los prondstico de ventas.

Prondstico de Produccion
Esta basado en el prondstico de ventas, el cual esta afectado por las politicas
de inventario (existencias) que funcionan como niveles de seguridad para

eventualidades de cualquier naturaleza. La planta de calzado tendra la
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capacidad de produccién de 1,1047 pares de zapatos mensuales (zépato de
mocasin) y 1,024 pares de zapatos mensuales (zapéto de amarrar). '

La empresa laborara un turno de 8 horas diarias de lunes a viernes y 4 horas
los dias sabados, para planear la produccion se estima un promedio de 22 dias
hébi!és por mes.

Se mantendra en inventario materia prima para 3 dias y para producto
terminado 3 dias, de este modo el prondstico de produccion se obtiene a partir de
la formula siguiente:

Pp=Pv-li+lf
donde:
Pp: Pronéstico de Produccion
Pv: Pronéstico de Ventas
li : Inventario Inicial del Periodo

If :  Inventario Final

Siendo el inventario final

If = Vtas préximo mes X dias establecidos por politica de

22 dias inventario
El inventario inicial del nuevo mes sera igual al inventario sobrante del mes
anterior.
Los resultados se presenta en el cuadro 57, asi como también el cuadro del

prondstico de produccion (68) y el cuadro resumen S-P-V (59).

Unidades Planificadas a Producir

Las unidades planificadas a producir se definen en base a la determinacién del
prondstico de produccién y es el que determina el requerimiento de materiales,
mano de obra y maquinaria; los cuales son fundamentales para la ejecucion de la

produccién.
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Para determinar el nimero de unidades planificadas a producir, se establece
en el proceso productivo, un nivel promedio de unidades defectuosas equivalente
al 1%.

Para obtener las unidades planificadas a producir se presenta la siguiente
formula

Unidades Planificadas a Producir = Pronéstico 'de produccion
1 - % de defectuoso

Los resultados se pueden visualizar en el cuadro 60.

Requerimientos Productivos

= Requerimiento de materia prima :

El requerimiento para producir 1 par de zapatos es de 3 pies de cuero de res,
considerando un 1% de desperdicio para la fabricacion de este.

L 4
¢ Los resultados se encuentran en el Cuadro No. 61.

= Requerimiento de mano de obra

Para la elaboracién de un par de zapatos tipo mocasin se requiere de 0.55 hrs-
hombre, tomando en cuenta el porcentaje de eficiencia la -cual es del 50% ,
siendo el tiempo de realizacion de 0.40 hras. Y para el zapato de meter se
requiere 0.57 hras - hombre a una eficiencia de 48%; siendo el tiempo de

fabricacion de 0.42. En el cuadro 62 se pueden observar los resultados.



CUADRO 56: PRONOSTICO MENSUAL DE VENTAS INDUSTRIA CALZADO PARA

HOMBRE
MES CALZADO MOCASIN | CALZADO DE AMARRAR

ENERO 983 967

FEBRERO 988 871

MARZO 993 976

ABRIL 998 080

MAYO 1,003 084
JUNIO 1,008 088
JULIO 1,013 993
AGOSTO 1,018 997
SEPTIEMBRE 1,022 1,001
OCTUBRE 1,027 1,006
NOVIEMBRE 1,032 1,010
DICIEMBRE 1,037 1,014
TOTAL DEL ANO 12,122 11,888

CUADRO 57: INVENTARIO FINAL MENSUAL INDUSTRIA CALZADO PARA HOMBRE

CALZADO MOCASIN

MES CALZADO DE AMARRAR
ENERO 225 221
FEBRERO 226 222
MARZO 227 223
ABRIL 228 224
MAYO 229 225

JUNIO 230 226
JULIO 231 227
AGOSTO 232 228
SEPTIEMBRE 233 229
OCTUBRE 235 230
NOVIEMBRE 236 231
DICIEMBRE 236 231
TOTAL DEL ANO 2,767 2,713




e

CUADRO 58: UNIDADES A PRODUCIR MENSUAL INDUSTRIA CALZADO DE

HOMBRE
MES CALZADO MOCASIN | CALZADO DE AMARRAR

ENERO 1,208 . 1,188

FEBRERO 989 972

MARZO 994 077
ABRIL 999 981

MAYO 1,004 985
JUNIO 1,009 989
JULIO 1,014 994
AGOSTO 1,019 ' 998
SEPTIEMBRE 1,024 . 1,002
OCTUBRE 1,028 1,007
NOVIEMBRE 1,033 1,011
DICIEMBRE 1,037 1,014
TOTAL DEL ANO 12,358 12,118




CUADRO 58: INVENTARIO, PRODUCCION Y VENTAS (SPV) PARA INDUSTRIA CALZADO PARA HOMBRE

PRODUCTO ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
STK |PRODVENT |STK |PROD|VENT |STK PROD[VENT |STK [PROD|VENT|STK |PROD|VENT [STK |PROD|VENT
ZAPATO MOCASIN 0| 2208 983] 225| 989 988 226 994; 993 227| 999| 998 228|1,004|1,003] 229 1,009]1,008
ZAPATO DE AMARRAR! 0 1,188\ 967| 221| 972| 971 222 977| 976 223| 981 980] 224| 985| os4| 225| os9| 989
JULIO AGOSTO SEPT. OCT. NOV. DIC. TOTAL
STK |PROD|VENT [STK |PROD|VENT [STK [PRODJVENT [STK [PROD[VENT|STK |PROD|VENT|STK |PROD|VENT|STK |PROD [VENT
ZAPATO MOCASIN 2301 1,014] 1,013| 231/ 1,019| 1,018] 232(1,024[ 1,022 233] 1,021[1,027| 234[1,033[ 1,032| 236 1,037 1,037 2.531|13,351|12,122
ZAPATO DE AMARRAR| 226] 994] 993) 227] 998| 907| 228[1,002| 1,001 229|1,007|1,008| 230|1,011] 1,010 231| 1,014 1,014| 2.486}12,118]11,888
CUADRO 60: UNIDADES PLANIFICADAS A PRODUCIR INDUSTRIA DEL CALZADO
PRODUCTO ENE | FEB | MAR { ABR. | MAY | JUN | JUL | AGO | SEP | OCT | NOV | DIC | TOTAL
1ZAPATO MOCAZIN 2,230 999| 1,004] 1,009| 1,014| 1,019] 1,024| 1,029 1,034| 1,031y 1,043| 1,047| 13,486
ZAPATO DE AMARRAR 1,200 982 o87 991 995| 999| 1,004| 1,008| 1,012| 1,017 1,021 1,024y 12,240




CUADRO 61: REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA PARA CALZADO (PIES)

PRODUCTO ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC | TOTAL
ZAPATO DE METER 6,758 3,027 3,043 3,058 3,073] 3,088 3,104 3,419 3,134] 3,125 3,182 3,174| 40,866
ZAPATO DE AMARRAR | "3,836] 2,975] 2,981 3,003 3,015 3,027 3,043 3055 3,067 3,082 3,005 3,104 37,002
CUADRO 62: REQUERIMIENTO DE MANO DE OBRA PARA LA INDUSTRIA DEL CALZADO ]

PRODUCTO ENERO| FEBR | MARZ | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOS | SEPT | ocTU NOV DIC | TOTAL
ZAPATO DE METER 1,784 799 803 807 811 815 819 823 827 825 835 838| 10,789
ZAPATO DE AMARRAR 1,008 825 829 832 836 839 843 847 850 854 858 860 10,282
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e. Control de Calidad
El sistema de control de calidad para la industria de Calzado se aplica a los
dos productos seleccionados el cual puede tomarse de base para que pueda ser

realizado para otros productos

o DECISIONES BASICAS - Producir 13,486 unidades anuales de

zapato mocasiny, 12,240 unidades anuales
de zapato de amarrar
» PROGRAMA DE REQUERIMIENTOS:  Tallas 36, 37, 38, 39, 40, 42.

Tipo de Cuero : 100% Cuero de res (Nobut y softil)
Color : Café y negro
. DISENO :Elaboracion de patrones de zapatos que

cumplan con el requerimiento establecido
e PRODUCCION . Produccién por proceso
Inspeccién por muestreo al recibir el cuero -
Inspeccion por muestreo al cortar el cuero
Inspeccion por muestreo en el armado
Inspeccion 100% en el producto terminado
e DISTRIBUCION :  Empaque por unidad de par de zapatos en
cajas de cartdn
Tipo y tamario de la vifieta
Vifieta impresa o tejida
Distribuidor mayorista detallista
e SERVICIOS DESPUES DE VENTA : Instrucciones de uso
Para realizar el control de calidad se presenta una metodologia, que puede ser
considerada para verificar la calidad que se ofrezca en los productos que se

fabriquen (ver figura 10).
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Metodologia para el Control de la Calidad

Tipos de Caracteristicas

Reales : Estilo, color, comodidad, precio

Sustitutas: Calidad de! cuero, disefio, materiales de buena calidad, calidad de la

suela, variedad de colores

FIGURA 10 : CARACTERISTICAS A CONSIDERAR EN LA CALIDAD DE LOS

PRODUCTOS _
Calidad Calidad de Dlseno |
Estilo, color,
de Cuero\ suela comodidad y
precio
Variedad Materiales d
de Colores buena calldad
Caracteristicas Sustitutas Caracteristicas Reales
Unidad de Garantia

Para este caso la unidad a manejar sera la unidad entera de producto, por

ejemplo un par de zapatos, dos, tres, etc.

Métodos y equipo de medicion
El método de medicion para estos productos debe hacerse en el proceso
productivo y para ello debe usarse la visualizacion de las piezas que van siendo

desplazadas de un puesto de trabajo a otro a través del proceso de fabricacion.

Determinacion de [a importancia relativa de las caracteristicas

Defecto critico: Zapatos construidos con materia prima y materiales de baja
calidad

Defecto grande: Dejar el zapato con suela escasa

Defecto menor: Producto con alguna averia en el disefio



i. Puntos de Control
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Una vez aplicada la metodologia anterior, debe definirse los puntos criticos a

controlar dentro del proceso de produccién. Para esta industria se propone las

siguientes areas a controlar:

CUADRO 63: PUNTOS DE CONTROL DE CALIDAD

AREA

CRITERIO A EVALUAR METODO INSTRUMENTO
' Y/O SENTIDO
Recepcién de M.P. |Aceptar en el pliego del|Percepcion Tacto y vista
cuero de res con un pie|sensorial
defectuoso
Despacho de M.P. |Verificar que las pieles|Percepcion Tacto y vista
entregadas a disefio|sensorial
estén limpias y sin
averias
Disefio y corte Verificar corte de piezas | Percepcion Cinta métrica vy
con plantillas | sensorial vista
establecidas de acuerdo|mediciones
a las tallas de
zapatos(tolerancia deb
mm)
Unién de piezas Cosido de piezas y|Percepcion Visﬁalizacién y
pegado de suela sensorial tacto
Acabado (embale) |Verificar al producto | Percepcion Visualizacion,
terminado en cuanto a|sensorial tacto

color, gromulos de pega,

piezas defectuosas, etc.
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f. Manejo de Materiales

Durante el proceso de elaboracion de un producto, a menudo se invierte
muchisimo tiempo y energia en trasladar el material de un lugar a otro. La
manipulacién eleva el costo de fabricacién, pero no aumenta el valor del
producto. Por lo tanto transportar el material con los métodos y equipos mas
apropiados y menos costosos, podrian aumentar la productividad y la seguridad
La eleccién del equipo de manejo de materiales se hara en base a los factores
mas importantes siguientes : '

- Caracteristicas del material : Se debe tomar en cuenta el tamafio, forma y
peso del material, asi como el estado (sdlido, liquido o gaseoso) en que se
transportara dicho material.

Para la recepcion de la materia prima se considera que la mayoria de los
insumos seran descargados por los operarios correspondientes, desde el camion
hacia la bbdega de materia prima, a través de una carretilla estibador de dos
ruedas
Cada par de zapatos sera colocado en cajas individuales de carton, por lo que el
manejo de materiales estara sujeto a las cantidades requeridas por los clientes.
Cuando el volumen de ventas sea grande sera necesario colocar las cajas
conteniendo los zapatos sobre carretillas estibador de dos ruedas (puede ser la

misma que de materia prima).

- Dispositivos y caracteristicas del edificio : Si el edificio tiene un piso, el
espacio de que se disponga para la manipulacién del material es reducido, se
recomienda que el producto terminado sea almacenamiento sobre tarimas de 2 x
1.5 mts y que la materia prima y los materiales adicionales al producto, se
colocaran en estantes metalicos de 2 X 1.50 mts..

carretén de madera con rodos.
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- Circulacién de la produccién: Durante el proceso productivo las piezas son

desplazadas de un puesto de trabajo a ofro, estas piezas puedén ser

manipuladas a través de cestas plasticas.

- Costos :

Este es uno de los factores mas importantes, ya que el equipo

propuesto se han establecido en base a lo que puede comprar el Poligono

Industrial Don Bosco. Tomando en cuenta los factores anteriores.

g. Descripcion y Especificacion de la Maquinaria, Equipo y Herramientas

La industria del calzado contara con la maquinaria y equipo auxiliar necesarios

para las operaciones industriales. En el cuadro 64, se detalla la maquinaria.
CUADRO 64: DETALLE DE LA MAQUINARIA

CANTIDAD MAQUINARIA MARCA PROVEEDOR
1 Prensadora LUMAR DISCARPA
2 Pulidora - “
1 Horno - “
1 Desviradora - “
2 Troqueladora FERRA *
5 Plana LUMAR “
1 Desvastadora ALFA *
2 Codo - “

El equipo y herramientas necesarios como complemento a la maquinaria, se

describen en el cuadro 65.

CUADRO 65: DETALLE DE EQUIPO Y HERRAMIENTAS

EQUIPO Y HERRAMIENTAS CANTIDAD
EQUIPO :
- Esmeril 1
- Mesas de trabajo 12
- Bancos de trabajo 12
HERRAMIENTAS :
- Cuchillas 10
- Hormas 70
- Martillos 10
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h. Requerimiento del Personal

El recurso humano a ser empleado en la planta de acuerdo ‘a los
requerimientos de personal, tanto en el &reas de oficina como en el area de
produccidn, se presentan a continuacion:

Detalle del Personal Administrativo

- Gerente General 1
- Secretaria 1
- Encargado de Contabilidad 1

Total de personal administrativo 3
Detalle del Personal de Produccion
Mano de obra indirecta

- Supervisor 1

Mano de obra directa

- Produccion 20
- Embale 7
Total de personal de produccidn 28

TOTAL DE PERSONAL 31

i. Planeamiento de Areas
Almacenamiento de Materia Prima

Las piezas de cuero se han considerado como la materia prima de mayor
tamario, existen de diversas longitudes, dependiendo del nimero de pies que se
compren, pero la mas grande mide 12" de largo, dejando un area de 3 mts x 3

mts.

Almacenamiento de Producto Terminado
El producto terminado en esta industria no es voluminoso, es decir que el

requerimiento de area serd para las tarimas de 2 mts x 1.5 mts.
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Area de Recibo y Despacho

En esta areas se ha considerado el desplazamiento permisible de una persona
recibiendo la materia prima y otra que esté despachando, juntamente con el
equipo de manejo de materiales, para ello se ha considerado un area de 10.50

mts 2

Area de Produccion

Ademas de la maquinaria, los puestos de trabajo y el equipo necesario para la
fabricacion de los productos, se ha utilizado un 150% adicional, sobre el total
para pasillos entre [os puesto y puesto y el manejo de materiales. El detalle se

muestra en el cuadro 66.

Areas de Oficina y Servicios

¢ De acuerdo a los requerimientos de personal administrativo, y la facilidad de

otros servicios, se presentada a continuacion el detalle de las areas:

Area total
- Gerencia 25x2.75 6.9
- Secretaria 2.0x2.50 5.0
- Contabilidad 2.0x2.50 5.0
- Servicio sanitario 1.2x1.40 1.68
Total 18.58

El requerimiento total de area para esta planta se muestra en el cuadro 67.




CUADRO 66 : HOJA DE REQUERIMIENTO PARA EL AREA DE PRODUCCION

(INDUSTRIA DEL CALZADO)
EQUIPO ESPACIO DEL ESPACIO DEL [SUB- |SUB- No. DE
AREA MAQUINARIA |AUXILIAR OPERARIO MATERIAL TOTAL |TOTAL MAQU. O |TOTAL
LxW=A1 LxW=A2 |LxL=A3 LxW=A4 *150% PUESTOS |DE M2
Diseno 1x0.75=0.75 [1x0.30=0.30 1x0.50=0.50 1.55 2.325 1 2.325
Corte, senalar y rebajar 0.75x%0.5=0.375 |0.75x0.25=0.21 0.30x0.30=0.08 0.675 1.01 5.94 6.01
Doblar, preparar suela 0.55x0.5=0.275 |0.75%0.25=0.21 0.50x0.30=0,15 0.835 0.95 3.67 3.5
Armary aparar 0.75x0.5=0.375 [0.3x0.3=0.09  |0.35x0.35=0.1225 |0.30x0.30=0.09 0.6775 1.02 3.67 3.73
Empastar, montar 0.75x0.5=0.375 |0.35x0.35=0.1225 |0.30x0.30=0.09 0.5875 0.88 3.86 3.86
Preparar, desvirar, pegar |0.75x0.5=0.375 |0.75x0.30=0.375 |0.35x0.35=0.1225 |0.30x0.30=0.09 0.9625 1.44 3.34 4.82
Embalar e 0.50x0.30=0.15 |0.75x0.60=0.375 0.5x0.30=0.15 0.675 - =101 1.66 1.6
CUADRO 67 : HOJA DE REQUERIMIENTO TOTAL DE ESPACIO
(INDUSTRIA DEL CALZADO)
No. Actividad Area estimada (m2) Tamano del médulo
Area Individual No. de médulo [Tamarnio del patron

1 Area de oficina 18.50 1.16 6.0x3.1

2 Bodega materia prima 9.00 0.56 3x3

3 Produccion 52.43 3.27 6.1 X8.6

4 Bodega de producto terminado 9.00 0.56 3 x3

5 Area de recibo y despacho 10.50 0.66 3.5x3

6 Bodega equipo y herramientas 6.00 0.38 2x 3

7 Desvestidero y bano 3.24 0.20 2x 1.62
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Relacion entre las Actividades
Carta de Actividades Relacionadas

Esta carta muestra la relacién de actividades que existe entre las diferentes
areas que tendra la planta. Para determinar este diagrama es necesario
establecer previamente dos tipos de tablas, en las que se reflejan los criterios

que ayuden a obtener una planta 6ptima, las tablas se muestran en seguida.

Tabla de Relacion de Proximidad _
Esta tabla muestra la conveniencia de cercania entre los departamentos de la

planta

VALOR PROXIMIDAD
Absolutamente necesaria
Especialmente importante
Importante

Ordinaria o Normal

Sin importancia

No recomendable

XCO—m>»

Tabla de Motivos
Esta tabla se elabord de acuerdo a ciertos criterios, por los que se justifica la

proximidad entre las areas.

RAZON O MOTIVO
Flujo de proceso
Manejo de materiales
Comparten el mismo personal
Relacion de control
Realizan trabajos semejantes
Proteccion del personal
Ruido - Polvo
Posible olor desagradable
Necesidades personales

CO~NDND BN S



DIAGRAMA 28 : CARTA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS
INDUSTRIA CALZADO PARA HOMBRE

r

AREA DE OFICINA

BODEGA DE MATERIA PRIMA

PRODUCCION

BODEGA DE PRODUCTO TERMINADQ

AREA DE RECIBO Y DESPACHO

BODEGA DE EQUIPO Y HERRAMIENT.

DESVESTIDERO Y BANOS

CUADRO 68: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS
(INDUSTRIA DEL CALZADO)

GRADO DE RELACION
No. ACTIVIDAD A E | 0 ) X
1 [Area de oficina - - - - - 2345867
2 |Bodega de materia prima 3,5 - 4 6 1
3 |Produccion 2 48,7 - - 5 1
4 |Bodega producto terminado 5 3 2 - 6,7 1
5 |Area de recibo y despacho 24 - - - 36,7 1
6 |Bodega de eguipo y herramientas - " - - 2 4,57 1
7 |Desvestidores y banos - 3 - - 2456 1
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D. UBICACION DEL PROYECTO

Para la ubicacion del proyecto, no se considerd ninguna evaluacién de factores
para la eleccion de la ubicacion, debido a que la institucion ya cuenta con el
terreno.

A nivel macro, el Poligono Industrial se desarrollara en el Municipio de Apopa
del Departamento de San Salvador. Las comunidades beneficiadas (los Tikales
y comunidades aledartas) se encuentran a 3%z Km. de la Ciudad de Apopa y 15
Km. de San Salvador. '

El terreno para el proyecto esta ubicado en el Cantén Joya Galana, Calle al
Cementerio, Municipio de Apopa. Esta delimitado al sur con el Rio Tomayate, al
norte con Comunidad Tikal Il, al Este y Oeste con terrenos baldios.

Los esquemas de ubicacién aparecen a continuacién:
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E. CAPACITACION

El objetivo de la capacitacion en estas industrias, es proporcionar los
conocimientos necesarios que contribuyan a un buen desarrollo o desempefio de las
funciones operativas dentro del poligono.

La capacitacidn se considera como un requisito previo a la puesta en marcha de
los centros productivos, ya que con ello se pretende que los candidatos a laborar en
los mismos, tengan la oportunidad de adquirir los conocimientos y técnicas basicas
que les permita posteriormente aplicarios en el desarrollo de las funciones
industriales.

A continuacion se describe cual debe ser el perfil de los capacitadores y de los

capacitados.

. 1. PERFIL DEL PUESTO DE LOS CAPACITADORES
El determinar o definir las caracteristicas del tipo de persona que debera impartir
las capacitaciones, resulta fundamental debido a que de alguna forma de ellos
depende la asimilacién de los conocimientos por parte de los beneficiados. Es
importante resaltar que debera contratarse una persona para cada una de las

industrias, de preferencia tiene que ser externo a la institucion.

GENERALES DEL PUESTO

Nombre del Puesto : Instructor en Areas Industriales
Numero de puestos : 3
Descripcion del Puesto El instructor se encargara de transmitir todos los

conocimientos relacionados con las areas de

carpinteria, maquila de ropa y calzado.

REQUISITOS DEL PUESTO
1. Educacién Minima : Técnico en alguna de las areas industriales o

experiencia equivalente comprobada
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2. Conocimientos Especiales : Dominio de las tecnologias y herramientas
relacionadas con las areas industriales como
carpinteria, maquila de corte y confeccién y

calzado.

3. Experiencia : 2 afnos como minimo en instructoria o puestos

similares

4. Requisitos Personales y Psicolégicos:

- Buena habilidad de comunicacion
- Capacidad de expresion ante el p(blico
- Capacidad de proporcionar los conocimientos

¢ - Con iniciativa y creatividad
- Amable y respetuoso
- Buenos principios morales y buenas costumbres
- Conciencia social

- Sensibilidad humana

2. REQUISITOS MINIMOS PARA LOS CAPACITADOS

Para este tipo de personas se han considerados los requisitos minimos para que
ingresen al Poligono Industrial Don Bosco en el Municipio de Apopa, los cuales son:
» Pertenecer a una de las zonas beneficiadas
¢ Al menos saber leer

e Tener interés y disposicion en aprender

Descritos los perfiles personales, se presentan las alternativas para impartir la
capacitacion, la que queda a opcién de la institucion duefia del proyecto el que

decida la forma mas conveniente para realizarlo en el momento de llevarla a cabo.
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3. ALTERNATIVAS PARA IMPARTIR LA CAPACITACION INICIALMENTE

e Contratar los servicios de capacitacion de un centro de formacion profesional a
través de Insaforp, estos pueden ser Ciudadela Don Bosco, Instituto Emiliani,
ITCA, Instituto Ricaldone, etc. (Los capacitados se tienen que desplazar a
dichos centros). Los recursos necesarios a utilizar seran los de cada centro de
formacién que lo imparta.

e Contratar los servicios de capacitacion a un centro de formacién al igual que el
anterior, con la variante de que la institucién que lo imparta pueda desplazarse a

las instalaciones del Poligono Industrial.

Para ambas alternativas el tramite a seguir es el siguiente:

.® Enviar una carta exponiendo las necesidades del servicio de capacitacion al
encargado de éste en el INSAFORP (Oficina ubicada frente al Estadio Flor
Blanca).

¢ Elaborar el temario de la capacitacién demanda para cada industria y definir las

posibles instituciones que lo imparten.

INSAFORP somete a concurso este requerimiento, para que las instituciones que

se dedican a esta actividad, puedan participar a través de una licitacion.

Es conveniente optar por la primera alternativa para el primer afio de
funcionamiento, debido a que es un periodo en el que aln, no se contaria con una
instalacién en el Poligono exclusivamente para esta indole. Para los siguientes
anos, se puede seguir haciendo uso de este recurso o solicitar estudiantes de

ingenieria industrial a las universidades para que puedan cubrir este requerimiento.

Por otra parte, actuaimente las empresas del Poligono de la Comunidad Iberia
estan dando el aporte del 2% de descuento por cada una de ellas, que es lo que

exige la ley de INSAFORP a toda empresa que tenga en su planilla del seguro social
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a diez empleados o mayor a éste nimero. Este descuento se calcula sobre el rubro
de enfermedad, maternidad y riesgo profesional (7.5%) que es lo que'aporta el
patrono.

Por lo anterior es necesario aprovechar estos recursos, ya que se esta pagando

sin hacer uso de este servicio.

4. APLICACION DE LA CURVA DE APRENDIZAJE EN LA CAPACITACION
El tiempo que le lleve a una persona ejecutar una tarea, dependera de varios
factores, entre ellos estan:

- La experiencia del operario

De la inteligencia del operario

Del tiempo de operacion

La motivacion
- Ydelaedad
También depende en parte de la relacion que existe en la velocidad de ejecucién y
el nimero de repeticiones en una operacién especifica. Lo cual se puede visualizar

en la grafica siguiente:

tiempo
de

operac.

v

Numero de repeticiones

Segun estudios realizados por ef estadounidense Wright, cualquier operacién que

se repita, el tiempo necesario para la operacion disminuira en una fraccién fija
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conforme se duplique el nimero de repeticiones. De manera qué cualquier

operacion que se rija de acuerdo a esta ley, tendra las siguientes caracteristicas:

Tiempo para la primera operacion = 100
Tiempo medio para las dos primeras operaciones =100 x 0.8 = 80
Tiempo medio para las cuatro primeras operaciones = 80 x 0.8 = 64
Tiempo medio para las ocho primeras operaciones = 64 X 0.8 = 512

Tiempo medio para las dieciséis primeras operaciones=51.2x 0.8

40.96 .
Estos valores se platean por ejemplo (1,100; 2,80; 4,64, etc.)

El valor de 0.8, puede sustituirse por el valor de la eficiencia correspondiente a

cada industria y obtener las coordenadas correspondientes, asi:

Tiempo para [a primera operacién = 100
Tiempo medio para las dos primeras operaciones =100x0.5 = 50
Tiempo medio para las cuatro primeras operaciones = 50x0.5 = 25
5. COSTO ESTIMADO POR ALTERNATIVAS
ALTERNATIVA COSTO/5 MESES DE CAPACITACION
Primera alternativa ¢ 19,500.00
Segunda alternativa 22,870.00

6. CONDICIONES BASICAS PARA LA CAPACITACION
Para que las capacitaciones se realicen con éxito, es necesario que se cumplan
ciertos requisitos, estos son:
« Disponer de un local para impartir las capacitaciones
« Esta propuesta se considera inicialmente para el periodo de pre-produccion;
posteriormente se podra ingresar al poligono directamente aquellos que tengan

interés.

rs
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« Durante la ejecucién de los cursos de capacitacion, se observaran las actitudes y
habilidades de cada participante con el fin de descubrir el recurso humano para
cada industria.

e Se consideran dos tipos de evaluaciones al finalizar la capacitacion las cuales
son:

- Conocimientos adquiridos en la capacitacion
- Test de desarrollo vocacional y ocupacional
Para detectar las habilidades y vocaciones hacia ef trabajo seleccionado.

o Para el periodo de arranque se contratara preferentemente personal con
experiencia en cada una de esta industrias, ya que estos son la base tanto
operativamente como en aspectos legales de la cooperativa (socio y dueiio de
las empresas)

o Contratar los servicios de un Ingeniero Industrial para ejercer las funciones de

supervisor

7. ASPECTOS SOBRE LAS CAPACITACIONES

Para que las industrias del poligono tengan el éxito y se conviertan en empresas
competitivas, es importante que las personas que se desenvuelvan o trabajen en
ellas tengan el conocimiento necesario para la conduccion de los mismas. Por esta

razon en los cuadro 69, 70 y 71 se presenta el esquema de las capacitaciones.



CUADRO 69 : CONTENIDO DE
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CAPACITACIONES INDUSTRIA CARPINTERIA

MODULOS INDICADORES

CARPINTERIA

Objetivo General

Adquirir habilidad en el manéjo de las herramientas y/o

equipo, asi como los diferentes tipos de madera

Duracion

120 Dias ( 5 hras. diarias)"

No. de personas/curso

50

Requisitos de ingreso

Saber leer y escribir

Contenido

1. Generalidad de las maderas

2. Herramientas manuales

3. Equipo a utilizar

4, Disefio de diferentes tipos de muebles
5. Medicién, corte y cepillado de madera
6. Diferentes clases de ensambles
7.Elaboracion e instalacidon de obras de carpinteria para
la construccién

8. Barnizado vy tefiido de [a madera

9. Método de aplicacion de pintura

10. Elaboracion de presupuesto

11. Higiene y seguridad industrial

Herramientas

1. Formones
. Taladro y Brocas
. Esmeril

. Serrucho fino y otros

Magquinaria

. Torno
. Sierra circular eléctrica
. Sierra circular

. Sierra radial

g A W N R WN

. Tornos

1% El tiempo para la capacitacion es propuesto en base a las curvas de aprendizaje
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CUADRO 70: CONTENIDO DE LAS CAPACITACIONES INDUSTRIA MAQUILA

MODULOS INDICADORES

CORTE Y CONFECCION

Objetivo General

Adquirir habilidad en el manejo de las herramientas y/o equipo,

asi como los diferentes tipos de confeccién de ropa

Duracién

110 dias ( 5 horas diarias)

No. de personas/curso

60

Requisitos de ingreso

Saber leer y escribir

Contenido

. Disefio de patrones

. Manejo de maquinaria
. Ensamble de piezas

. Presupuestacion

. Higiene y seguridad industrial

Herramientas

. Tijeras
. Cinta métrica

. Patrones, etc.

Maguinaria

. Maquina plana

N =2 O N =00 AW N -

. Maquina rana y otras
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CUADRO 71 : CONTENIDO DE LAS CAPACITACIONES INDUSTRIA DE

CALZADO

MODULOS INDICADORES

CALZADO

Objetivo General

Elaborar diferentes tipos de zapatos, a fin de posibilitarse

un empleo o iniciar su propia empresa.

Duracion

115 dias ( 5 horas diarias)

No. de personas/curso

50

Requisitos de ingreso

Saber leer y escribir

Contenido

1. Generalidades de los cueros

N

. Tipo de cortes de cueros

. Herramientas manuales

. Equipo a utilizar para la elaboracion de zapatos
. Disefio y fabricacién de zapatos

. Higiene y seguridad industrial

Herramientas

. Martillos
. Esmeril
. Mesas

. Lijas

. Cuchillas

O O A W N 2 O G A~ W

. Tijeras

Magquinaria

Desbastadora
Prensadora
Pulidora
Trogueladora

Planas
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8. PROCESO DE CAPACITACION DESPUES DEL PRIMER ANO DE OPERACION
| as capacitaciones en cada una de las industrias son esencialmente iniportantes
para cada uno de los operarios que la reciben, es por ello que debe darsele
seguimiento afio con afio. De aqui que se presenta aiternativas para impaﬁir la
capacitacion en los préximos afio para las personas que ingresen al poligono.
o Capacitacién constante
Se propone que este tipo de capacitacion sea impartida por estudiantes de
ingenieria industrial, los cuales ensefiarian técnicas en proceso de produccion,
ingenieria de métodos, organizacién y direccion industrial, planificacion de la
produccién y otras, con el fin de disefiar mejorar e instalar sistemas integrados por

hombres, maquinas y equipos.

e Capacitacion al aspirante que ingrese al poligono
¢ Esta debera ser realizada cuando ingrese el alumno al poligono, si no sabe nada

al respecto del oficio se le ensefiara por medio de la practica y este comenzara con
operaciones pequerfias y faciles de realizar. '

A medida que adquiera conocimientos, se le daran nuevas instrucciones de
operacion y asi sucesivamente aprendera el oficio.
« Capacitacion por medio de INSAFORD

La capacitacién a través de esta institucion puede seguirse realizando ya que
posee ciertas ventajas en cuanto a experiencias, ademas instalaciones adecuadas
para que los capacitados puedan recibir sus practicas sin interrumpir el proceso de

produccion de las industrias.
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F. ASPECTOS LEGALES DE CONSTITUCION DE UNA EMPRESA

1. ASPECTOS LEGALES PARA CONSTITUIR LAS INDUSTRIAS

Toda empresa tiene que realizar una serie de pasos para la constitucion de la
misma y acatar las disposiciones juridicas vigentes en él pais. Estas pueden ser las
que emiten el Ministerio de Hacienda, Registro de Comercio, Direccién General de
Estadisticas y Censo, Segure Social, Alcaldia Municipal y otros.

La creacién de una cooperativa no es la excepcion én la realizacién de este
procedimiento, y debido a que, el estilo de trabajo de todo poligono es a través de
cooperativas, en el cuadro 72 se presenta este proceso.

CUADRO 72 : PROCEDIMIENTO DE LA LEGALIZACION DE LAS EMPRESAS

PROCEDIMIENTO COOPER. | EMPRESA

*

e La cooperativa se constituye por medio de asamblea
general,  celebrada por los interesados no menor a 15
socios. Art. 15, Cap. Ill (ver anexo 17)

¢ Aprobacion de estatutos y suscripcion del capital inicial
pagando de inmediato el 20% del capital suscrito

¢ Obtener la personeria juridica a través del INSAFOCOOP. *
Art. 16

« Aprobacién del catalogo de cuentas. Sistema de
contabilidad y legalizacién de libros contables en el
INSAFOCOOP, para las cooperatvas y en la
superintendencia de sociedades y empresas mercantiles
para el resto de empresas

e Tarjeta de comerciante en el Registro de Comercio

s Legalizacion de libros del IVA en el Ministerio de Hacienda

o Solicitar a INSAFOCOQP certificacion para aplicar a la
excepcion de impuestos (renta e impuestos municipales)

e |Inscripcion en alcaldia de la municipalidad para

declaracién de impuestos municipales
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2. OTROS ASPECTOS LEGALES PARA LA INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA

De acuerdo a la Ley del Régimen de Zonas Francas y Recintos Fiscales, la
industria de la maquila de ropa (camisén y bloomer de aigodén) se encuentra dentro
de la Ley de Recinto Fiscales, ya que estara ubicada en los Tikales (Apopa) y nc en
una zona franca.

Entendiéndose por zona franca: aquella area de territorio nacional extra-aduanal
previamente calificadas, sujetas a un régimen especial donde podran establecerse y
funcionar empresas, nacionales o extranjeras que se dediquen a la comercializacion
de bienes para la exportacion fuera del area centroamericana, asi como en la
presentacion de servicios vinculados al comercio internacional y a las actividades
conexas o complementarias a ella.

Recinto Fiscal: aquellas empresas que exportan la totalidad de sus productos o
que se dediquen a la comercializacién internacional y que por razones técnicas no

¢ *estén ubicadas en zonas francas. (Ver anexo 18).

Debido a su produccién y comercializacion, la industria de la maquila estara sujeta
a la Ley de Reactivacion de las Exportaciones, la cual dice: “Que las empresas
pueden exportar el 100% con cierto porcentaje de su capacidad instalada y
obteniendo siempre el derecho a la devolucién del 8% por las exportaciones”.

La otra parte de la capacidad instalada puede ser usada para ayudar a maquilar a
otras empresas, trabajar en ropa confeccionada, pero no tendra derecho a la
devolucién. {Ver anexo 19).

En las disposiciones generales aplicables a los productos textiles y ropa
confeccionada, se establece que una empresa de esta naturaleza, indistintamente
que sus categorias o productos exportados estén libres de cuota, deberan estar
inscritos en registro de exportadores de textiles y contar con el permiso de

exportacion o visado previo establecido. (Ver anexo 20).
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Vi. ASPECTOS ECONOMICOS POR INDUSTRIA

A. INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA

1. IDENTIFICACION DE LOS RECURSOS

Para llegar a determinar el monto de los recursos econémicos necesarios para la

realizacion del proyecto se deben calcular los rubros siguientes:

a. Costos Totales de Fabricacion
Estos son los costos necesarios para la fabricacion del producto y esta formado

por los siguientes elementos:

¢ Mano de obra directa: Es la que se utiliza para transformar la materia prima en
producto terminado.

e Mano de obra indirecta: Es aquella necesaria en el Departamento de
Producciéon que no interviene directamente en la Transformacion de materia
prima. Aqui se encuentra el supervisor de produi’:cic’m.

El cuadro siguiente muestra el detalle de estos rubros:

CUADRO 73. DETALLE DEL PERSONAL DE PRODUCCION #

PERSONAL DE PRODUCCION | CANT.| SUELDO(¢) | SUELDO/MES
Mano de Obra Directa

- Produccian 12 1,500.00 ¢ 18,000.00

- Ensamble . 10 | 1,500.00 15,000.00

- Pintura 6 1,500.00 9,000.00
Mano de Obra Indirecta -

- Supervisor 1 3,500.00 3,500.00

SALARIOS PERSONAL DE PRODUCCION ¢ 45,500.00

* Estos sueldos se han tomado en base a los pagados actualmente por los Poligonos Industriales. Junio/97



« Materia prima y materiales: Son aquellos, que se hacen necesarios para la
elaboracion de los productos de madera en cualquiera de las distintas lineas. En
el cuadro 74 se incluye todos los costos del requerimiento del mismo de acuerdo

al volumen de produccién por afio.

CUADRO 74: DETALLE DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES *'

MATERIA PRIMA/MATERIALES COSTO/MES . COSTO/ANO
Plywood 1/2" 8,510.00 102,120.00
Plywood 3/16 37,230.00 446,760.00
Plywood 3/4 33,000.00 396,000.00
Madera 9,359.70 112,316.40
Farmica 15,840.00 190,080.00
Vidrio 34,960.00 419,520.00
Barniz marino 15,345.00 184,140.00
Resistol para madera 850 2,803.75 33,645.00
Resistol para formica 5000 10,330.00 123,960.00
Clavos % sin cabeza 165.50 1,986.00
Clavos 2" sin cabeza 632.00 7,584.00
Clavos 2 1/2" con cabeza 368.00 4,416.00
Pintura blanca 4,599.08 55,188.96
Visagra 366.00 4,392.00
Chapa 6,100.00 73,200.00
Haladeras 3,300.00 39,600.00
Vaiben para puertas 1,188.00 14,256.00

MONTO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES ¢ 2,548,490.80

! Precios obtenidos en aserraderos, ferreterias y otras.




CUADRO 75: COSTOS UNITARIOS DE LOS PRODUCTOS DE LA INDUSTRIA DE CARPINTERIA

TOTAL COSTO M.P. PANTRY

MOSTRADOR UNIDAD |CANTI- VALOR [SALARIO[TIEMP DE|COSTO |GTOS INDIR. DE FABR. 3% 36.83
M. P. Y MATERIALES DE MED|DAD (PRECIO|P/UNID |POR DIA|FAB. (DIA)|M.O.D. |GTOS ADMINISTR. 5%| 61.39
Plywood 1/2 pliego 0.5 185.00 92.50 50 5 250.00{GTOS VENTAS 4%| 49.11
Plywood 3/16 " 2 85.00 170.00
Formica " 25 | 120,00 300.00 36.83
Madera vara 15 3.70 55.50
Vidrio unidad 2 1980.00 380.00
Pegamento para madera galon 0.25 70.00 17.50
Pegamento para formica " 1 80.00 80.00
Pintura blanca " 0.5 65.00 32.50
Bamiz marino " 1 80.00 90.00
Clavos 2 1/2" con cabeza libra 0.5 8.00 4.00
Clavos 2" sin cabeza " 0.5 8.00 4.00
Clavos 3/4" sin cabeza " 0.5 3.60 1.80

TOTAL COSTO M.P. MOSTRADOR 1,227.80| TOTAL COSTO M.O.| 250.00[{COSTO TOTAL UNITAR 1,625.14
PUERTA
Plywood 3/16 pliego 2 85.00 170.00 50 0.2 10.00/GTOS INDIR. DE FABR. 18%| 57.30
Riostra vara 3 3.70 11.10 GTOS ADMINISTR. 31%| 98.91
Pegamento para madera galon 1/8 80.00 B.75 GTOS VENTAS 21%| 66.85
Barniz marino " 1/4 90.00 22.50
Visagra unidad 3 2.00 6.00
Chapa " 1 100.00 100.00

TOTAL COSTO M.P. PUERTA 318.35|TOTAL COSTO M.O.] 10.00[COSTO TOTAL UNITAR 551.42
[PANTRY -
Plywood 3/4 pliego 2 250.00 500.00 50 45 225.00|GTOS INDIR. DE FABR. 3%| 26.36
Plywood 3/16 " 2 85.00 170.00 0 GTOS ADMINISTR, 5% 60.60
Férmica " 2 120.00 240.00 GTOS VENTAS 4%| 48.48
Madera vara 17.42 3.70 64,45
Pegamento para madera galon | 0.125 80.00 10.00
Pegamento para férmica " 0.5 90.00 45.00
Pintura blanca " 0.375 65.00 24.38
Barniz marino v 0.75 115.00 36.25
Haladeras unidad 10 5.00 50.00
Vaiben " 6 3.00 18.00
Clavos 2" sin cabeza libra 0.5 8.00 4.00

1,212.08| TOTAL COSTO M.O.[ 225.00{COSTO TOTAL UNITAR 1,582.53
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b. Costos de Administracion
Son los costos provenientes de realizar la funcion de administracion dentro de ia

empresa, aqui se encuentran los sueldos del gerente, contador y secretaria.

CUADRO 76: DETALLE DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO

PERSONAL ADMINISTRATIVO | CANT. | SUELDO (¢) SUELDO/MES
- Gerente general - ' 1 2,500.00 2,500.00
- Encargado de Contabilidad 1 2,000.00 2,000.00
- Secretaria 1 1,500.00 1,500.00

SUELDOS ADMINISTRATIVOS ¢ 6,000

.. Costos de Venta
Son los costos del personal de ventas de la empresa, para el caso son dos

vendedores. El detalle se presenta a continuacion:

CUADRO 77: DETALLE DEL PERSONAL DE VENTAS

PERSONAL DE VENTAS CANT. SUELDO (¢) SUELDO/MES
Vendedores 2 2,0000 4,000
SUELDOS DE VENTA ¢ 4,000

d. Costos de Mantenimiento
En este se incluyen los cuadros por depreciacion y amortizacion de la maquinaria y
equipo de fabricacion, equipo de transporte y mobiliario de equipo de oficina. El

monto para este rubro asciende a ¢ 34,329.03

e. Costos Financieros
Son los intereses que se deben pagar en relacién al préstamo obtenido (capital de

trabajo). Para el primer afo el monto es ¢ 91,298.05
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f. Personal de Servicio

Son los costos del personal encargado de la limpieza y vigilancia de las

instalaciones.

CUADRO 78: DETALLE DEL PERSONAL DE SERVICIO

PERSONAL DE SERVICIO | CANT. | SUELDO (¢) SUELDO/MES
- Portero 2 1,500.00 3,000.00
- Encargado de la limpieza 1 1,000.00 1,000.00
| SUELDOS PERSONAL DE SERVICIO ¢ 4,000.00

CUADRO 79: RESUMEN DE LOS COSTOS DEL PROYECTO

RUBRO COSTOS POR ANO (¢)
, - Costos de fabricacion ¢ 3,094,490.80
- Costos ad.ministrativo 154,310.40
- Personal de ventas 48,000.00
- Costos de mantenimiento 34,329.03
- Costos financieros - 91,298.05
TOTAL ¢ 3,374,428.30

2. INVERSIONES EN EL PROYECTO

a. Inversion Fija
Esta comprende la adquisicion de todos los activos tangibles e intangibles
necesarios para iniciar las operaciones de la empresa, exceptuando el capital de

trabajo.

i. Activos Tangibles
Comprende los bienes propios de la empresa que dificilmente la puede desligarse

de ellos. Estos son terreno, edificio, maquinaria, equipo, otros.



¢

 Detalle de maquinaria, equipo, accesorios y herramientas de fabricacion

CUADRO 80: DETALLE DE LA MAQUINARIA 2
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Y
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MAQUINARIA CANT. COST/UNID. MONTO
- Sierra circular 3 ¢ 5350.00 |¢ 16,050.00
- Sierra de cinta 2 . 4,992.00 9.984.0.0
- Sierra radial 2 12,882.00 25,764.00
- Canteadora 1 " 14,125.00 14,125.00
- Regruesadora 1 13,350.00 13,350.00
- Trompo 1 5,340.00 5,340.00
- Torno para madera 2 7,450.00 14,900.00
- Taladro de pedestal 2 8,136.00 16,272.00
- Rauter manual 1 2,203.00 2,203.00
MONTO DE LA MAQUINARIA ¢ 117,988.00

2 Los precios de las maquinarias, equipo y herramientas que se muesttan han sido proporcionados por casas

distribuidoras como Viducy Oxgasa



CUADRO 81: DETALLE DE EQUIPO Y ACCESORIOS
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EQUIPO Y ACCESORIOS CANT. COST/UNID. MONTO
Equipo
- Compresor de aire 2 ¢ 4,407.00 |¢  8,814.00
- Prensa de banco 2 1,640.00 3,280.00
- Esmeril de banco 2 1,074.00 2,148.00
- Taladro de mano 2 1,356.00 2,712.00
- Sierra manual de calar 2 1,497.00 2,994.00
- Lijadora de mano orbital 5 . 706.00 3,530.00
Accesorios
- Juego de mangueras 5 44.75 223.75
- Pistola para pintar 5 305.00 1,525.00
MONTO DE EQUIPO Y ACCESORIOS ¢ 25,226.75
CUADRO 82: DETALLE DE HERRAMIENTAS
HERRAMIENTAS CANT. COST/UNID. MONTO
- Destornilladores 10 ¢ 368.00 |[¢ 3,680.00
- Martillos 15 64.25 963.75
- Serruchos 5 25.50 127.50
- Escuadras 3 8.10 27.30
- Juegos de formones 6 316.55 1,899.03
- Juegos de Brocas 6 142.75 856.50
- Cintas métricas 12 54.10 649.20
- Cepillos 6 300.00 1,800.00
MONTO DE HERRAMIENTAS ¢ 10,003.28

Terreno y edificio:

(donacidn), ademas el costo de la construccién de! edificio.

En el siguiente cuadro se muestra el costo del terreno
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CUADRO 83: DETALLE DE GASTOS DE INFRAESTRUCTURA

INFRAESTRUCTURA COSTOS EN (¢)

- Terreno ¢ 76,237.00

- Construccion e Instalacion , 487,224.00
|MONTO DE INFRAESTRUCTURA ¢ 494,851.00.

Mobiliario y equipo de oficina: en este se presenta todo lo necesario para las

4

labores administrativas
CUADRO 84: DETALLE DEL MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA #

MOBIL./EQUIPO DE OFICINA CANT. COS'I;IUNID. MONTO
 Mobiliario ' '
- Escritorio tipo ejecutivo 1 ¢  1130.00[¢  1,130.00
- Escritorio tipo secretarial 2 960.00 1,920.00
- Silla ejecutiva 1 593.00 593.00
- Silla de espera s/brazos 6 310.00 1,860.00
- Sillas secretarial 2 480.25 960.50
- Archivadores 1 -1,130.00 1,130.00
- Mesa de dibujo 1 300.00 300.00
Equipo de Oficina
- Contometro 1 1,030.00 1,030.00
- Maquina de escribir 1 2,735.00 2,735.00
MONTO DEL MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA ¢ 11,658.50

3 | os costos que se presentan fueron obtenidos de la Fabrica Guimar’T S.A. de C.V." Junio/97.
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CUADRO 85: RESUMEN DE LA INVERSION FiJA TANGIBLE

RUBROS EVALUADOS “MONTO DE INVERSION
- Mobiliario y equipo de oficina ¢ 11,658.50
- Equipo y maquinaria de fabricacion 143,214.75
- Herramientas 10,003.28

- Equipo de manejo de materiales 2,050.00
- Equipo de transporte 30,000.00
- Papeleria y utiles 388.37
- Infraestructura (terrenc y obra civil) 563,461.00
TOTAL ¢ 760,775.90

ii. Activos Intangibles

Es el conjunto de bienes de la empresa necesarios para su funcionamiento, se

L

¢ incluye asistencia técnica, puesta en marcha, estudios previos a la realizacién del

proyecto y otros.

CUADRO 86: INVERSION FIJA INTANGIBLES

RUBROS EVALUADOS

MONTO DE LA INVERSION

- Investigacion y estudios previos

Anteproyecto ¢ 22,936.00

Recopilacién y tabulacién de datos 43,055.00

Diagndstico y conceptualizacién 29,355.00

Diseno detallado 31,290.00

Evaluacién y plan de implementacion 30,555.00
- Capacitacion personal 19,500.00
- Gastos de puesta en marcha (pre-operativo) 8,834.00
- Gastos de servicios notariales 5,000.00
- Servicios auxiliares (instalaciones agua, luz, 3,500.00
teléfono)

TOTAL ¢ 194,025.00
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b. Capital de Trabajo
Se define como la diferencia entre activo circulante y pasivo circulante; es el
capital adicional distinto a la inversién en activo fijo; con el cual se tiene que contar

para que empiece a funcionar la empresa.

CUADRO 87: DETERMINACION DEL CAPITAL DE TRABAJO

CONCEPTO MONTO
- Activos circulante ¢ 622,773.12
Cajas y bancos® 142,111.20
Cuentas por cobrar® 243,292.29‘
Inventario
Materia prima® 104,732.50
Producto en proceso? 99,477.85
i Producto terminado® 33,159.28
- Pasivo circulante 101,241.42
Cuentas por pagar®® 101,241.42
TOTAL CAPITAL DE TRABAJO ¢ ' 521,531.70

3. SITUACION DE EQUILIBRIO PARA VARIOS PRODUCTOS

Esta técnica es utilizada para determinar la relacion que existe entre los costos

fijos, costos variables y los beneficios. Por otra parte es el nivel de produccién en el

Bases de calcule

¥ 15 dias del costo de produccién u

10 dias del costo directo de produccidn
3 15 dias del valor de las ventas % 7 dias del costo directo de produccién

% 15 del costo de mp y otros ma ¥ 14 dias del costo de mp y otros mat.e
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que son exactamente iguales los beneficios obtenidos por el ingreso de las ventas a

fa suma de los costos fijos y los variables.

Para el calculo del punto de equilibrio se hacen uso de los siguientes costos.
CUADRO 88: COSTOS FIJOS Y VARIABLES

COSTOS FIJOS VARIABLES TOTAL

Materia prima ¢ 1,247,276.40 |¢ 1,247,276.40
Materiales 961,887.96 961,887.96
Mano de obra ¢ 42,000.00 504,000.00 546,000.00
Energia electrica 200.00 400.00 600.00 -
Agua 53.00 125.50 178.50
Teléfono 300.00 300.00
Papeleria y otros 388.37 388.37
Depreciacién de equipos 33,746.10 33,746.10
Sueldos 144,000.00 144,000.00
Préstaciones 64,310.40 64,310.40
Depreciacion equipo de oficina 582.93 582.93
Pago de intereses por préstamo 91,268.05 91,268.05

TOTAL 376,848.85 | 2,713,681.90 3,090,538.70

CUADRO 89: INGRESQOS / VENTA PRIMER ANO MUEBLE TIPO MOSTRADOR

MES # UNIDADES A VENDER INGRESO POR VENTA (¢)

. ENERO 73.17 160,966.67
FEBRERO 76.01 167,228.21
MARZO 78.86 173,489.74
ABRIL 81.71 179,751.28
MAYO 84.55 186,012.82
JUNIO 87.40 192,274.36
JULIO 90.24 198,535.90
AGOSTO 93.09 204,797.44
SEPTIEMBRE 95.94 211,058.97
OCTUBRE 98.78 217,320.51
NOVIEMBRE 101.63 223,582.05
DICIEMBRE 104.47 229,843.59
TOTAL DEL ANO 1,065.85 3,464,012.50
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Las formulas a emplear para la determinacion del punto de equilibrio son las

siguientes:
Qe = CF donde: mc= pv-cv
mc
Ve = CF donde: rc=_ pv

rc " me
Por tratarse de una mezcla de productos, es necesario primeramente calcular el
margen de contribucion (mc) y razén de contribucion (rc) unitarios, para lo cual se

utilizé los datos del cuadro siguiente:

CUADRO 90: MARGEN Y RAZON DE CONTRIBUCION UNITARIOS

Rubro Mostrador Puerta Pantry
Precio Venta Unitario (pv) 3,250.00 800.00 3,000.00
Costo Variable Unitario (cv) 1,625.14 561.42 1,582.53
Cantidad (Q) 1,066 692 634
Mmc = pv - cv 1,624.86 248.58 1,417.47
rc = mc/pv 50.00% 31.07% 47.25%

Con los valores unitarios del cuadro anterior, se calculé el margen de contribucién
y la razdn de contribucién compuesta (mcc y rec), correspondiente a la mezcla de los
productos. Para este célculo de hace la relacién siguiente:

mcec = mec X %MC rcc=rc x %V



CUADRO 91: APORTACION POR PRODUCTO
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Rubro Mostrador Puerta Pantry Total

Ventas (V) 3,464,012.50| 553,736.00;1,902,360.00| 5,920,108.50
Costos Variables (CV) 1,794,154.60| 404,190.86|1,253,363.80| 3,451,709.26
Margen de contribucion (MC) 1,669,857.90| 149,645.14| 648,996.20| 2,468,399.24
Costos Fijos (CF) 376,848.85
Beneficio (B) 2,091,550.39
% de Ventas (V/total) 0.59 0.09 0.32 1.00
% de MC (MCitotal) 0.68 0.06 0.26 1.00 ..
Razon de contrib. comp. 0.29 0.03 0.16 0.47
rcc=rc X %V
Margen de contrib. comp. ‘

¢ Imec = me x %MC 1,099.21 15.06 372.68)  1,486.95

Qe = 253 unidades

Ve = ¢ 795,995.34

En conclusién, este volumen de unidades representa la cantidad total a vender

para poder cubrir al menos los costos totales, es decir que los ingresos por ventas

de los tres productos son iguales a los costos totales de los mismos. Por otra parte

este es el punto donde comienzan las utilidades (¢ 795,995.34).
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4. ESTADO DE RESULTADOS PRO-FORMA

La finalidad de este andlisis es calcular la utilidad neta del proyecto, que son en
forma general, el beneficio real de la operacion de la planta. Para el caso, se
presenta el primer afio de operacién como también las proyecciones de los
siguientes afios, basadas en un incremento del 3% de los ingresos por venta para
cada afio. b

Es importante sefalar que se reflejan reservas econdmicas (legal, educacion,
laboral y reinversién); que son propiamente de los Poligonos Industriales
exceptuando la legal que toda empresa tiene. Estas reservas cumplen un objefivo
de funcién social.

El impuesto sobre la renta no se considera, ya que por tratarse de una

cooperativa, estos estan exceptos del mismo.



CUADRO 92: ESTADO DE RESULTADOS PARA EL PRIMER ANO DE OPERACIONES Y PROYEC-
CIONES PARA LOS SIGUIENTES ANOS (INDUSTRIA DE CARPINTERIA)

¢
Concepto 1 2 3 4 5

Ingresos 5,920,112.40| 6,097,715.77| 6,280,647.25| 6,469,066.66 6,663,138.66
Costos de produccién 3,458,038.30| 3,561,780.48| 3,668,633.89] 3,778,692.91f -3,882,053.70
Utilidad marginal 2,462,073.10| 2,535,935.29( 2,612,013.35| 2,690,373.75 2,771,084.96
Costos de Administracion 72,000.00 72,000.00 72,000.00 72,000.00 72,000.00
Coslos de Ventas 48,000.00 50,000.00 52,000.00 55,000.00 61,000.00
Costos de financiamiento 91,268.05 78,384.33 63,245.97 45,458.38 24,557.98
Utilidad bruta 2,250,805.06] 2,335,550.96| 2,424,767.38| 2,517,915.37 2,613,526.98
Reservas )

Rva.de educacion (15%) 337,620.76 350,332.64| 363,715.11 377,687.31 392,029.05
Rva. Legal {10%) 225,080.51 233,565.10] 242,476.74 251,791.54 261,352.70
Rva. Laboral (5%) - 112,540.25 116,777.55 121,238.37 125,895.77 130,676.35
Rva. por reinversion (15%) 337,620.76 3560,332.64| 363,715.11 377,687.31 392,029.05
Utilidad neta 1,237,042.78] 1,284,553.03| 1,333,622,06| 1,384,853.45 1,437,439.84
Depreciacidn y amaortizac, 22,749.00 22,749.00 22,749.00 22,749.00 22,749.00
Pago a principal 164,889.28 164,889.28 164,889.28 164,889.28 164,889.28
Resuitado neto del periodo 1,095,802.50| 1,142,412.75| 1,191,481.78| 1,242,713.17 1,295,299.56




CUADRO 83 . DEPRECIACION Y AMORTIZACION DE LA INVERSION FIJA INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA

INVERSION | TASA DE DE-
INICIAL PRECIACION DEPRECIACION O AMORTIZACION VS
CONCEPTO ANUAL (%) 1 2 3 . 4 5 ANO 5
Mobiliario y equipo de oficina 11,658.50 25 2,91463| 2,914.63 2,914.6 2,914.63 0.00({ -11,658.50
Equipo y maquinaria de fabricacién 143,214.75 10 14,321.48( 14,321.48 14,321.48 14,321.48 14,321.48] 71,607.38
Herramientas : 10,003.28 20 2,000.68] 2,000.66 2,000.66 2,000.66 2,000.66 10,003.28
Equipo de manejo de materiales 2,050.00 25 . 512.80 512.50 ' 512.50 512.50 0.00 2,050.00
Equipo de transporte 30,000.00 10 3,000.00] 3,000.00 3,000.00 3,000.00 3,000.00 15,000.00L
Infraestructura (terrenc y obra civil) 563,461.00 5 28,173.05| 28,173.05 28,173.05 28,173.05 28,173.05| 140,865.25
TOTAL POR ANO 50,922.31| 50,922.31 £0,922.31 50,922.31 47,495.18

© 251,184.41
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PAGO DE LA DEUDA

El financiamiento sera de! cien por ciento sobre el monto del capital de trabajo,
siendo este de ¢ 521,531.70 a la tasa de interés del 17.5% anual sobre saidos. El
plazo para el pago de la misma es de cinco afios, incluyendo uno de gracia. EI

cuadro 94 muestra el pago de interés mas pago a capital.

CUADRO 94: PAGO DE LA DEUDA

Periodo Interés Pgo. fin de afio Pgo. a Ppal. Saldo
0 - 521,531.70
1 91,268.05 164,889.28 73,621.23 447,910.47
2 78,384.33 164,889.28 86,504.95 361,405.52
3 63,245.97 164,889.28 101,643.32 259,762.20
4 45,458.38 164,889.28 119,430.90 140,331.30
5 24,557.98 164,889.28 140,331.30 0.00

5. ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA

a. Fuentes de Financiamiento

El financiamiento del proyecto se realizard a través de dos fuentes: la primera es
de tipo nacional con fondos proveniente de una institucion financiera, la segunda
estara conformada por fuentes nacionales e internacionales en donacion, estas son;
Alcaldia Municipal, por medio de! FIS; Cooperacion Espanola, La Misiéon Procura
(Alemania), La Iglesia Luterana (Munich-Alemania). Siendo 25% de la institucion

financiera y el 75% de donaciones.

b. Flujo Neto de Efectivo

A continuacion se presenta el flujo neto de efectivo para el primer afio de

operacion y las proyecciones correspondiente a los siguientes afios.



CUADRO 95: FLUJO DE EFECTIVO PARA EL PRIMER ANO DE OPERACION Y PROYECCION PARA
LOS SIGUIENTES ANOS. (INDUSTRIA DE LA CARPINTERIA)

¢
1 2 3 4 5

Saldo inicial 0.00 2,682,868.37| 6,274,674.12| 9,865,471.82| 13,037,589.96
Ingresos 5,920,108.90| 5,979,309.99| 6,039,103.09| 5,737,147.93 6,024,005.33
Cuentas por cobrar 0 919,507.50 928,702.58 882,267.45 926,380.82
Total ingresos 5,920,108.90| 9,581,685.86| 13,242 479.78| 16,484,887.20| 19,987,976.11
Sueldos 754,310.40 770,690.40 787,661.80 804,939.34 822,838.21
Mano de Obra 546,000.00 562,380.00 579,251.40 596,628.94 614,527.81
Salarios y prestac. 208,310.40 208,310.40 208,310.40 208,310.40 208,310.40
Suministros 2,226,772.80 2,293,047.73| 2,361,310.91| 2,432,010.24 2,504,830.56
Materia prima 1,247,276.40( 1,284,694.69 1,323,235.53| 1,362,932.60 1,403,820.58
Materiales 961,887.96 990,744.60 1,020,466.94| 1,051,080.94 1,082,613.37
Energia eléctrica 7,200.00 7,200.00 7,200.00 7.416.00 7,638.48
Agua 2,142.00 2,142.00 2,142.00 2,206.26 2,272.45
Telefono 3,600.00 3,600.00 3,600.00 3,708.00 3,819.24
Papeleria 4,666.44 4,666.44 4,666.44 4,666.44 4,666.44
Cuentas por pagar 256,157.33 243,273.61 228,135.25 210,347.66 189,447.26
Intereses 91,268.05 78,384.33 63,245.97 45,458.38 24,5657.98
Pgo Deuda 164,889.28 164,889.28 164,889.28 164,889.28 164,889.28
Total de egresos 3,237,240.531 3,307,011.74| 3,377,007.86| 3,447,297.25 3,517,116.03
Ingresos - Egresos 2,682,868.37| 6,274,674.12 9,865,471.82| 13,037,589.96| 16,470,860.08
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6. EVALUACION FINANCIERA

a. Aspectos a Considerar para Evaluar el Proyecto

Para la realizacion de la evaluacion econémica se tomara en cuenta los siguientes
criterios de evaluacion.

+ Tasa Minima de Rendimiento (TMAR): Se define como el premio al riesgo de
invertir en esta industria, considerando los efectos inflacionarios; es decir la tasa
minima de rendimiento que debe ganar la empresé para obtener un beneficio

+ Valor Actual Neto (VAN): Se determina como el resultado-de la resta entre el
flujo actual de ingresos y el flujo actual de egresos de efectivo. En el célculo del
valor actual neto (VAN), puede suscitarse tres casos:

VAN >0 El proyecto se acepta por que esta por encimade la tasade
A interés minima

VAN =0 El proyecto es igual a la tasa de interés minima

VAN <0 El proyecto se rechaza

+ Tasa Interna de Retorno (TIR): Esta es una razédn que tiene por objeto hacer la
VAN igual a cero, expresando la rentabilidad del proyecto en términos de la tasa
de interés maxima que genera el mismo sin incurrir en pérdidas. La TIR es
tomada como parametro de rentabilidad cuando su valor es mayor que el valor
obtenido por la TMAR.

+ Razon Beneficio-Costo (B/C): Es el resuitado de dividir los ingresos totales entre
los egresos totales actualizados. Los resultados pueden ser:

B/C >1 Indica que por cada coldén de costo se obtiene mas de un colén de
beneficio

B/C =1 Indica que por cada coldn de costo se obtiene un colén de beneficio

B/C <1 Indica que por cada colon de costo se obtiene perdidas, ya
que no se recupera lo que se invierte

+ Tiempo de Recuperacién de la Inversion: Representa el tiempo en el cual, la

suma de los ingresos cubre lo que es el monto de la inversion total.



b. Calculos de las Tasas y Razones

1. Tasa Minima de Rendimiento (TMAR):

Monto del Proyecto: 1,476,332.60
Inversion fija : 954,800.90
Capital de trabajo : 521,531.70

Para una mezcla de capitales
Donacion otras instituciones (para inversion fija) : 75%

Préstamo bancario (para capital de trabajo) : 25%

Formula que define ala TMAR: TMAR =i+ f+if i=premio al riesgo

f=inflacion
Donacién : TMAR =10.75% + 7.4% + 7.4(10.75) = 0.189455
Banco . TMAR = 17.50% =0.175
Aportacién TMAR Ponderacion
Instit. Donantes 0.75 X 0.189 = 0.14
Banco 0.25 X 0.175 = 0.04
TMAR global mixta 0.19
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La TMAR del capital total (1,476,332.60) resuito de 19%; significa que es la tasa

minima que la empresa debe ganar, considerando los efectos inflacionarios; quiere

decir que cualquier persona que desee invertir en esta industria, no corre ningdn

riesgo es mas, el beneficio que obtiene es del 19% sobre su inversion.

2. Valor Actual Neto (VAN):

Factor de Actualizacién :  FA=1/(1+i)*n



CUADRO 96: DETALLE DEL VALOR ACTUAL NETO
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INGRESO COSTO FLUJON FACTOR FNE
2,682,868.37 3,213,240.53 -530,372.16 0.84 -445,690.89
6,274,674.12 3,283,011.74| 2,991,662.38 0.71 2,112,606.72
9,865,471.82 3,353,007.96| 6,512,463.86 0.59 3,864,599.05

13,037,589.96 3,428,826.56| 9,608,763.40 0.50 4,791,590.05

16,470,860.08 3,504,340.53| 12,966,519.55 0.42 5,433,611.86
15,756,716.78

VAN = FNE - INVERSION
VAN = 15,756,716.78 - 1,476,332.60
VAN = 14,280,383.18

2

¢ Este valor significa que después de proyectar los flujos netos de efectivo (5 afios)

y traerlo al presente, se resta su inversion y se obtiene el beneficio arriba indicado.

3. Tasa Interna de Retorno (TIR):
CUADRO 97: CALCULO DE LA TASA INTERNA DE RETORNO

ANO FLUJON FACT. FNE FACT. FNE
(17%) (21%)
1 -530,372.18]  0.85 -453,309.54]  0.83 -438,324.10
2 2,991,662.38] 0.73 2,185,449.91| 0.68 2,043,345.66
3 6,512,463.86| 0.62 4,066,190.69)  0.56 3,676,116.07
4 9,608,763.40 0.53 5,127,717.05| 0.47 4,482 559,04
5 12,966,519.55| 0.46 5914,174.17)  0.39 4,999,154.60
FLUJO NETO DE EFECTIVO TOTAL 16,840,222.28 |14,762,851.27




i =17%
i=21%

16,840,222.28 - [nv. Inicial
14,762,851.27 - Inv. Inicial

TIR = TMAR +VAN1 (i2-i1)
VAN1 + | VAN2 |

I

VAN1=14,280,383.18
VAN2=13,286,518.67

TIR= 19% + 14.280.383.18 (21% - 19%)
14.280,383.18+13,286,518.67 -

TIR = 20.04%

15,363.889.68
13,286,518.67

i1=19%
i2=21%

Esta es la tasa maxima que genera el proyecto, sin que incurra en pérdidas y

cuando la TIR > TMAR (20.04% > 19.00%), esta tasa se toma como parametro de

¢ erentabilidad, es decir que el proyecto se acepta.

4. Razon Beneficio Costo (B/C):

CUADRO 98: CALCULO DE LA RAZON BENEFICIO/COSTO

TFACTOR DE
ARNO INGRESO | EGRESOS |ACTUALIZAC| INGRESOS | EGRESOS
1 2,682,868.37| 3,237,240.53 0.84 2,254,511.24| 2,720,370.19
2 6,274,674.12| 3,307,011.74 0.71 4,430,954.11| 2,335,295.35
3 9,865,471.82| 3,377,007.96 0.59 5,854,326.99| 2,003,969.93
4 13,037,589.96| 3,447,297.25 0.50 6,501,438.71| .1,719,059.41
5 16,470,860.08| 3,517,116.03 0.42 6,002,103.55 1,473,845.26
25,943,334.60| 10,252,540.14

B/C = INGRESOS TOTALES

EGRESOS TOTALES

25,943,334.60

10,252,540.14
2.53
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Este valor representa que después de cubrir los costos totales, por cada colon
invertido se obtiene ¢ 1.53 de beneficio. '
5. TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION:

La férmula a utilizar es la siguiente:

TRl = Inversion Total
Utilidad Promedio
= ¢ 1,.476,.332.60
1,095,802.50/ao

1.34 de afio

Lo que significa que se necesita un afio, cuatro meses y 3 dias para recuperar la

<
+ inversion realizada.
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B. INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA INTERIOR PARA NINA

1. IDENTIFICACION DE LOS RECURSOS

CUADRO 99: DETALLE DEL PERSONAL DE PRODUCCION®

PERSONAL DE PRODUCCION | CANT.| SUELDO (¢) SUELDO/MES
Mano de Obra Directa .
- Corte 6 | 150000 |¢ 9,000.00
- Ensamblar 10 1,500.00 15,000.00
- Coser de punto 10 1,500.00 15,000.00
- Acabado y empacado 8 1,500.00 12,000.00
Mano de Obra Indirecta
- Supervisor 1 ©3,500.00 3,500.00
‘ SALARIOS PERSONAL DE PRODUCCION ¢ 54,500.00

CUADRO 100: DETALLE DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES *

MATERIA ' . COSTO/MES COSTO/ANO
PRIMA/MATERIALES
- Tela de algodén liso ¢ 67,914.00 (¢ 814,968.00
- Tela de algodén estampado 9,919.50 119,034.00
- Hilo blanco 12,000 yardas 3,961.32 47,535.89
- Vifetas 916.05 10,992.60
MONTO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES ¢ 992,530.49

0 Los salarios propuestos estan en base a los del Poligono Industrial existente
3 Los prescio fueron obtenidos de la Industria Hilosa, Nemtex y [USA.




CUADRO 101: COSTOS UNITARIOS DE ROPA INTERIOR DE NINA

CAMISON PARA NINA UNIDAD CANTI VALOR [SALARIO |TIEMPO DE |COSTO|GTOS INDIR.DE FABR.| 5%]| 0.91
M. P. Y MATERIALES  |DE MED |DAD |PRECIO |UNIDAD|POR DIA |FABR. (DIA) |[M.O.D. |GTOS ADMINISTR. 9%| 1.64
Tela de algodon blanco yarda 1.5 12.001 18.00 50 0.067 3.35|GTOS VENTAS 6%| 1.09
Hilo poliester blanco ; 500 0.002 1.00

Vifeta unidad 1 0.15 0.15

TOTAL COSTO M.P. CAMISON 19.00|TOTAL COSTO M.O.D. 3.35|COSTO TOTAL UNITAR| 25.99
BLOOMER PARA NINA |UNIDAD [CANTI VALOR |SALARIO [TIEMPO DE [COSTO|GTOS INDIR.DE FABR.] 5%] 0.21
M. P. Y MATERIALES [DE MED |[DAD |PRECIO |UNIDAD|POR DIA [FABR, (DIA) [M.0.D. |{GTOS ADMINISTR. 6%| 0.26
Tela de algodon estampa| yarda 0.25 17.00 4.25 50 0.042 2.10|GTOS VENTAS 4% 0.17
Hilo poliester blanco " 50 0.002 C.10

Vifieta unidad 1 0.15 0.15

TOTAL COSTO M.P. BLOOMER 4.35|TOTAL COSTO M.O.D. 2.10|COSTO TOTAL UNITAR} 7.09




¢

CUADRO 102 : DETALLE DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO
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PERSONAL ADMINISTRATIVO | CANT. SUELDO (¢} SUELDO/MES
- Gerente general 1 2,500.00 2,500.00
- Encargado de Contabilidad 1 2,000.00 2,000.00
- Secretaria 1 1,500.00 1,500.00
SUELDOS ADMINISTRATIVOS ¢ 6,000

CUADRO 103 : DETALLE DEL PERSONAL DE VENTAS

PERSONAL CANTIDAD | SUELDO | SUELDOS/SALARIOS
~ REQUERIDO
= Vendedor 2,000 | ¢ 4,000.00
TOTAL ¢ 4,000.00

CUADRO 104: DETALLE DE LA MAQUINARIA®

MAQUINARIA CANT. | COST/UNID MONTO
- Magquina Collaretera pegadora de elastico 1 ¢ 42,000.00 |¢ 42,000.00
- Maquina zig-zag bolteadora de elastico 2 15,775.00 31,150.00
- Maquina plana 10 8,378.00 83,780.00
- Maquina rana 5 17,233.00 86,365.00
- Cortadora de tela 1 18,303.00 18,303.00
MONTO DE LA MAQUINAR!A ¢ 261,598.00

2 precio obtenidos de la Distribuidora Magqinsal S.A. de C.V.




CUADRO 105: DETALLE DE EQUIPO Y HERRAMIENTAS
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EQUIPO Y HERRAMIENTAS CANT. COST/UNID. MONTO
Equipo y/fo Accesorios '

- Patrones 10 ¢ 2500 |¢ 250.00
- Cinta métricaPrensa de banco 34 8.00 272.00
Herramientas

- Tijeras 12 187.40 2,248.80
- Agujas para plana 10 2.25 22.50
- Agujas para plana con zig-zag 10 2.25 22.50
- Agujas para collaretera 10 2.55 25.50
- Agujas para rana 10 2.25 22.50

MONTO DE EQUIPO Y ACCESORIOS ¢ 2,863.38

CUADRO 106: DETALLE DE GASTOS DE INFRAESTRUCTURA

INFRAESTRUCTURA COSTOS EN (¢)
- Terreno | ¢ 65,000.00
- Construccion e Instalacion 312,660.00

MONTO DE INFRAESTRUCTURA

¢ 377,660.00
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CUADRO 107: DETALLE DEL MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA *

MOBIL./EQUIPO DE OFICINA CANT. COST/UNID. MONTO
Mobiliario
- Escritorio tipo ejecutivo 1 ¢ 1,130.00 |¢ 1,130.00
- Escritorio tipo secretarial 2 960.00 1,920.00
- Silla ejecutiva 1 593.00 593.00
- Silla de espera s/brazos 6 310.00 1,860.00
- Sillas secretarial 2 - 480.25 960.50
- Archivadores 1 1,130.00 1,130.00
- Mesa de dibujo 1 300.00 300.00
Equipo de Oficina '
- Contometro 1 1,030.00 1,030.00
- Maquina de escribir 1 2,735.00 2,735.00
¢ MONTO DEL MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA ¢ 11,658.50

Al

COSTOS DE MANTENIMIENTO: En relacion a la depreciacion de la maquinaria y

otros equipos ¢ 33,214.80

COSTOS FINANCIEROS : Son los intereses que se deben pagar en relacion al

préstamo ¢ 44,225.58

CUADRO 108: RESUMEN DE LOS COSTOS DEL PROYECTO

RUBRO COSTOS POR ANO (¢)
- Costos de fabricacion 1,047,030.50
- Costos administrativo 148,368.60
- Personal de ventas 48,000.00
- Costos de mantenimiento 33,214.80
- Costos financieros 44 225.58
TOTAL 1,320,839.50

¥ Los costos que se presentan fueron obtenidos por la Fabrica Guimar *T S.A. de C.V.
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2. INVERSIONES EN EL PROYECTO
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CUADRO 109: INVERSION FIJA TANGIBLE

RUBROS EVALUADOS

MONTO DE INVERSION

- Mobiliario y equipo de oficina

- Equipo y maquinaria de fabricacion
- Herramientas

- Equipo de manejo de materiales

- Equipo de transporte

- Papeleria y utiles

- Infraestructura (terreno y obra civil)

¢ 11,658.50
262,120.00
2,248.80

2,553.65
30,000.00

388.37
377,660.00

TOTAL

¢ 686,600.17

CUADRO 110: INVERSION FIJA INTANGIBLES

RUBROS EVALUADOS MONTO DE LA INVERSION
- Investigacion y estudios previos
Anteproyecto ¢ 22,936.00
Recopilacion y tabulacidon de datos 43,055.00
Diagnostico y conceptualizacion 29,355.00
Disefio detallado © 31,290.00
Evaluacion y plan de implementacion 30,555.00
- Capacitacién personal 19,500.00
- Gastos de puesta en marcha (pre-operativo) 8,834.00
- Gastos de servicios notariales 5,000.00
- Servicios auxiliares (instalaciones agua, Iluz, 3,500.00
teléfono)
TOTAL ¢ 194,025.00




CUADRO 111: DETERMINACION DEL CAPITAL DE TRABAJO

CONCEPTO MONTO
- Activos circulante ¢ 320164.09
Cajas y bancos 69,476.70
Cuentas por cobrar 128,998.90
Inventario
Materia prima 42,599.98
Producto en proceso 48,633.68
Producto terminado 30,454.83
- Pasivo circulante 67,160.80
Cuentas por pagar 67,160.80
TOTAL CAPITAL DE TRABAJO ¢ 253,003.29
¢ e3. SITUACION DE EQUILIBRIO PARA VARIOS PRODUCTOS
CUADRO 112: COSTOS FIJOS Y VARIABLES
COSTOS FIJOS VARIABLES TOTAL
Materia prima ¢ 935,586.00 | ¢ 935,586.00
Materiaies 102,597.60 | 102,597.60
Mano de obra ¢ 42,000.00 | 612,000.00| 654,000.00
Energia eléctrica 300.00 500.00 800.00
Agua 100.00 235.70 435.70
Telefono 500.00 500.00
Papeleria y otros 388.37 388.37
Depreciacion de equipos 56,001.44 56,001.44
Sueldos 72,000.00 72,000.00
Prestaciones 76,368.60 76,368.60
Depreciacién equipo de oficina 582.93 582.93
Pago de intereses por préstamo 44,275.58 44,275.58
TOTAL 503,215.98 1,317,691.68 (1,941,852.20
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CUADRO 113: INGRESO POR VENTA PRIMER ANO CAMISON DE NINA

MES # UNIDADES A VENDER |[INGRESO POR VENTA (¢)
ENERO 2,897 182,514.82
"FEBRERO 3,034 191,160.14
MARZO 3,172 199,805.45
ABRIL 3,309 208,450.77
MAYO 3,446 217,096.09
JUNIO 3,583 225,741.41
JULIO 3,720 234,386.73 -
AGOSTO 3,858 243,032.05
SEPTIEMBRE 3,995 251,677.36
OCTUBRE 4,132 260,322.68
NOVIEMBRE 4,269 268,968.00
DICIEMBRE 4,407 277,613.32
TOTAL DEL ANO 43,822 2,760,768.82

CUADRO 114: MARGEN Y RAZON DE CONTRIBUCION UNITARIOS

Rubro - Camison Bloomer
Precio Venta Unitario (pv) 63.00 15.00
Costo Variable Unitario (cv) 25.99 7.09
Cantidad (Q) 43,822 25,214
mc = pv - cv 37.01 7.91
rc = mc/pv 58.75% 52.73%




CUADRO 115: APORTACION POR PRODUCTOS
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Rubro Camison Bloomer Total

Ventas (V) 2,760,768.99| 378,204.90 3,138,973.89
Costos Variables (CV) 1,138,026.76| 178,764.85 1,317,691.61
Margen de contrib. (MC) 1,621,842.23| 199,440.05 1,821,282.28
Costos Fijos (CF) 503,215.98
Beneficio (B) 1,318,066.30
% de Ventas 0.88 0.12 1.00
% de MC 0.89 | 0.11 1.00
Razén de contrib. comp. 0.52 0.06 0.58
rec=rc X %V

Margen de contrib. comp.

mec = me X %MC 32.96 0.87 33.82

Qe = 14,879 unidades

4. ESTADO DE RESULTADOS

Para el caso, se presenta

Ve =¢ 867,291.05

el primer afio de operacidon como tambien [as

proyecciones de los siguientes afios, basadas en un incremento del 3% de los

ingresos por venta para cada afio.

Es importante sefalar que se reflejan reservas econdémicas (legal, educacion,

laboral y reinversion);

que son propiamente de los Poligonos Industriales

exceptuando la legal que toda empresa tiene. Estas reservas cumplen un objetivo

de funcion social.

Ei impuesto sobre la renta no se considera, ya que por tratarse de una

cooperativa, estan exentas del mismo.
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CUADRO 116: ESTADO DE RESULTADOé PARA EL PRIMER ANO DE OPERACIONES Y PROYEC-
CIONES PARA LOS SIGUIENTES ANOS (INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA INTERIOR PARA NINA)

¢
Concepto 1 2 3 4 5

+ |lngresos 3,138,973.80( 3,233,143.01[ 3,330,137.30 3,430,041.42| 3,532,942.67

Costos de produccién 1,375,281.10] 1,416,539.53 1,459,035.72 1,502,806.79{ 1,547,850.99
= |Utilidad marginal 1,763,692.70) 1,816,603.48 1,871,101.59(1,927,234.63 1,985,051.67
- {Costos de Administracion 72,000.00| 72,000.00 72,000.00 72,000.00] 72,000.00
- |Costos de Ventas 48,000.00( 48,555.00 51,350.00 §3,521.00] 54,110.00

Costos de financiamiento 44,275.58 38,025.48 30,681.62] 22,052.58 11,913.46
= |Utilidad bruta 1,599,417.1211,658,023.00 1,717,069.97(1,779,661.05 1,847,028.21
- |Reservas i

Rva.de educacicn (15%) 239,912.57| 248,703.45| 257,560.49 266,949.16| 277,054.23

Rva. Legal (10%) 169,941.71| 165,802.30| 171 707.00| 177,966.11| 184,702.82

Rva, Laboral (5%) 79,970.86 82,901.15 85,853.50 88,983.05 .92,351.41

Rva. por reinversion (15%) 239,912.57) 248,703.45| 257,560.49 266,949.16| 277,054.23
= Utilidad neta 879,679.42| 911,912.65 944,388.48| 978,813.58 1,015,865.52
+ |Depreciacion y amortizac, 33,214.80 33,214.80 33,214.80 33,214.80 33,214.80

Pago a principal 79,990.40 79,990.40 79,990.40 79,990.40; 79,990.40
= |Resultado neto del periodo 832,903.82| 865,137.05 897,612.88| 932,037.98( 969,089.92
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PAGO DE LA DEUDA

El financiamiento sera del cien por ciento sobre el monto del capital de trabajo,
siendo este de ¢ 253,003.20 a ia tasa de interés del 17.5% anual sobre saldos. El
plazo para el pago de la misma es de cinco afios, incluyendo uno de gracia. El

cuadro 118 muestra el pago de interés mas pago a capital.

CUADRO 118: PAGO DE LA DEUDA

Periodo Interés Pgo. fin de afio| Pgo. a Ppal. Saldo
0 253,003.28
1 44,275.58 79,990.40 35,714.83 217,288.46
2 38,025.48 79,990.40 41,964.92 175,323.54
3 30,681.62 79,990.40 49,308.78 126,014.76
4 22,052.58 79,990.40 57,937.82 68,076.94
5 11,913.46 79,990.40 68,076.94 0.00
146,948.72

5. ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA

a. Fuentes de Financiamiento

El financiamiento del proyecto se realizara a través de dos fuentes: la primera es
de tipo nacional con fondos proveniente de una institucion financiera, la segunda
estara conformada por fuentes nacionales e internacionales en donacion, estas son:
Alcaldia Municipal, por medio del FIS; Cooperacién Espanola, La Misic’m Procura

(Alemania), La Iglesia Luterana (Munich-Alemania). Siendo 25% de la institucion

financiera y el 75% de donaciones.

b. Flujo Nefo de Efectivo



CUADRO 117 : DEPRECIACION Y AMORTIZACION DE LA INVERSION FIJA INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA INTERIOR PARA NINA

INVERSION [TASA DE DE-
CONCEPTO INICIAL PRECIACION DEPRECIACION O AMORTIZACION V8
ANUAL (%) 1 2 3 4 5 ARO 5
Mobiliario y equipo de oficina 11,658.50 25 2,914.63] 2,914.63 2,914.63 2,914.63 0.00| 11,858.50
Equipo y maquinaria de fabricacion | 262,120.00 10 26,212.00( 26,212.00]  26,212.00| 26,212.00| 26,212.00| 131,060.00
Herramientas ; 2,248.80 20 449.76 449.76 449.76 449.76 449.76 2,248.80
Equipo de manejo de materiales 2,553.65 25 638.41 638.41 538.41 638.41 0.00 2,653,865
Equipo de transporte 30,000.00 10 3,000.00{ 3,000.00 3,000.00 3,000.00 3,000.00| 15,000.00
Infraestructura (terreno y obra civil) 337,660.00 5 16,883.00) 16,883.00|  16,883.00| 16,883.00] 16,883.00{ 84,415.00
TOTAL POR ANO 20,097.80| 50,097.80]  50,097.80] 50,097.80] 46,544.76] 246,035.05




CUADRO 119: FLUJO DE EFECTIVO PARA EL PRIMER ANO DE OPERACION Y PROYECCION PARA
L.OS SIGUIENTES ANOS (INDUSTRIA MAQUILA DE ROPA INTERIOR PARA NINA)

¢
1 2 3 4 5

Saldo inicial 0.00 1,158,131.18] 3,913,950.49 6,768,308.02| 9,756,725.06
Ingresos 3,138,973.80 3,233,143.01 3,330,137.30 3,430,041.42] 3,532,942.67
Cuentas por cobrar 0.00 1,547,986.80 1,594,426.40 1,674147.72| 1,757,855.11
Total ingresos 3,138,973.80 5,939,260.99] 8,838,514.19| 11,872,497.17| 15,047,522.83
Sueldos 802,368.60 821,988.60 842,197.20 863,012.06 884,451.36
Mano de Obra 654,000.00 673,620.00 693,828.60 714,643.46 736,082.76
Salarios y prestac. 148,368.60 148,368.60 148,368.60 148,368.60 148,368.60
Suministros 1,054,208.04 1,085,306.03 1,117,336.96 1,150,717.07| 1,185,098.59
Materia prima 934,002.00 962,022.06 990,882.72 1,020,609.20] 1,051,227.48
Materiales 102,597.60 105,675.53 108,845.79 12,1117 115,474.50
Energia eléctrica 7,200.00 7,200.00 7,200.00 7.416.00 7.638.48
Agua 2.142.00 2,142,00 2,142.00 2,206.26 2,272.45
Telefanc .3,600.00 3,600.00 3,600.00 3,708.00 3,819.24
Papeleria 4,666.44 4,666.44 4,665.44 4,666.44 4,666.44
Cuentas por pagar 124,265.98 118,015.88 110,672.02 102,042.98 91,903.86
Intereses 44,275.58 38,025.48 30,681.62 22,052.58 11,913.46
Pgo Deuda 79,990.40 79,990.40 79,990.40 79,990.40 79,990.40
Total de egresos 1,980,842.62 2,025,310.51 2,070,206.18 2,115,772.11) 2,161,453.81
Ingresos - Egresos 1,158,131.18 3,913,950.49 6,768,308.02 9,766,725.06| 12,886,069.02
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6. EVALUACION FINANCIERA

a. Aspectos a considerar para Evaluar el Proyecto

b. Céalculos de las Tasas y Razones

1. Tasa Minima de Rendimiento (TMAR):

Monto del Proyecto : 1,133,628.46 -
Inversién fija : 880,625.11
Capital de trabajo 253,003.29

Para una mezcla de capitales

Donacién ofras instituciones (para inversion fija) : 75%

- Préstamo bancario (para capital de trabajo) 1 25%

Formula que define ala TMAR: TMAR =i+f+if i=premio al riesgo

f=inflaciéon
Donacién : TMAR = 10.75% + 7.4% + 7.4(10.75) = 0.189455
Banco : TMAR = 17.50% =0.175
- Aportacién TMAR - Ponderacion
Instit. Donantes 0.75 X 0.189 = 0.14
Banco 0.25 X 0175 = 0.04
TMAR global mixta 0.19

La TMAR del capital total (1,133,628.46) resultd de 19%; significa que es el
rendimiento minimo que la empresa debe ganar, considerando los efectos
inflacionarios; quiere decir que cualquier persona que desee invertir en esta

industria, no corre ningun riesgo es mas, el beneficio que obtiene es del 19% sobre
su inversion.



2. Valor Actual Neto (VAN):

Factor de Actualizacion :

FA=1/(1+)*n

CUADRO 120: DETALLE DEL VALOR ACTUAL NETO
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INGRESO cosTO FLUJO N FACTOR FNE
T158.131.18]  1,881,413.02] -723.281.84 0.84 607,799.87
391395049  1,922,898.02| 1,991,052.47 0.71 1,406,011.20
6,768308.02]  1,964,721.31| 1,949,220.18 0.59 1,156,703.42
0,756,725.08|  2,007,122.70| 4.761,185.32 0.50 2,374,254.34

12,886,060.02]  2,049,544.92| 7,707,180.14 0.42 3,229,688.99

| 7,558,858.08

VAN = FNE - INVERSION
VAN = 7,558.858.08 - 1,133,628.46
¢ VAN = 6,425,229.62

Este valor significa que después de proyectar los flujos netos de efectivo (5 afios)

y traerlo al presente, se resta su inversion y se obtiene el beneficio arriba indicado.

3. Tasa Interna de Retorno (TIR):

CUADRO 121: CALCULO DE LA TASA INTERNA DE RETORNO

ANO FLUJON FACT. FNE FACT. FNE
(17%) (21%)
1 -723,281.84 0.85 -618,189.61| 0.83 | -597,753.59
2 1,991,052.47 0.73 1,454,490.81| 0.68 |1,359,915.62
.3 1,949,229.18 0.62 1,217,041.31] 0.56 |1,100,289.05
4 4,761,185.32 0.53 2,540,806.78| 0.47 (2,221,128.09
5 7,707,180.14 0.46 3,615,330.81| 0.39 12,971,451.58
FLUJO NETO DE EFECTIVO TOTAL 8,109,480.08 7,065,030.76
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1=17% 8,109,480.09 - Inv. Inicial = 6,975,851.62
i=21% 7,055,030.76 - Inv. Inicial = 5,921,402.30
TIR = TMAR +VAN1 (i2-i1) VAN1=6,425,229.62 i1=17%

VAN1T + | VANZ2 | VAN2=5,921,402.30 i2=21%

TIR= 19% + 6.425.229.62 ( 21% - 17%)
6,425,220.62 + 5,921,402.30
TIR= 21.08% '

Esta es la tasa maxima que genera el proyecto, sin que incurra en pérdidas y

¢ “cuando la TIR > TMAR (21.08% > 19.00%), esta tasa se toma como parémetro de

rentabilidad, es decir que el proyecto se acepta.

4. Razén Beneficio Costo (B/C):

CUADRO 122: CALCULO DE LA RAZON BENEFICIO/COSTO

FACTCR DE
ANO  INGRESO EGRESOS |ACTUALIZA | INGRESOS | EGRESOS
C.

1 1,158,131.18| 1,881,413.02 0.84 973,219.48| 1,581,019.34

2 3,913,950.49| 1,922,898.02 0.71 2,763,894.14{ 1,357,882.93

3 6,768,308.02| 1,964,721.31 0.59 4,016,421.01| 1,165,896.70

4 9,756,725.06| 2,007,122.70 0.50 4,865,373.90( 1,000,889.37

5 12,886,069.02| 2,049,544.92 0.42 5,399,899.12| 858,860.51

18,018,807.65| 5,964,548.85
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B/C = INGRESOS TOTALES 18.018.807.65
EGRESOS TOTALES 5,964,548.85
3.02

Este valor representa que después de cubrir los costos totales, por cada colén

invertido se obtiene ¢ 2.02 de beneficio.

5. TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION:

La formula a utilizar es la siguiente:

TRI = Inversion Total

Utilidad Promedio

¢ 1.133.628.46
832,903.82/ario

= 1.36 de afio

Lo que significa que se necesita un afio, cuatro meses y 8 dias para recuperar [a

inversion realizada.



L 11

C. INDUSTRIA CALZADO PARA HOMBRE

1. IDENTIFICACION DE LOS RECURSOS

CUADRO 123 : DETALLE DEL PERSONAL DE PRODUCCION *
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PERSONAL DE PRODUCCION [ CANT. SUELDO (¢) SUELDO/MES
Mano de Obra Directa _ .

- Disefio 2 1,500.00 ¢ 3,000.00

- Corte 4 1,500.00 6,000.00

- Armar . 10 1,500.00 15,000.00

- Pegar 4 1,500.00 6,000.00

-Embalar 7 1,500.00 10,500.00
Mano de Obra Indirecta

- Supervisor 1 3,500.00 3,500.00

SALARIOS PERSONAL DE PRODUCCION ¢ 44,000.00

¥ Sueldos propuestos en base a los de Poligonos existentes




CUADRO 124 : DETALLE DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES *

MATERIA PRIMA/MATERIALES COSTO/MES COSTO/ANO
- Cuero Novuck ¢ 50,580.00 ¢ 606,960.00
- Cuero softil 48,960.00 587,520.00
- Suela 42,880.00 514,560.00
- Forro de badana 3,774.00 45,288.00
- Plantilla 5,360.00 64,320.00
- Tacones 35,719.00 428,628.48
- Hilo nylén 3,065.00 36,791.04
- Pega amarilla 2,122.56 25,470.72
- Pega blanca 2,808.64 33,703.68
- Chinche de 2 2,851.52 34,218.24
- Chinche de 4 2,851.52 34,218.24

s |- Carton planta 1,415.04 16,980.48
- Cartén relleno 1,415.04 16,980.48
- Hojetes rombo 3,488.40 41,680.80
- Cerquillo 8,040.00 96,480.00
- Cintas 163.20 1,958 .00

MONTO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES ¢ 2,585,758.10

¥ Precios obtenidos de la peleteria Mancia y Compaiiia S.A. de C.V.




CUADRO 125: COSTOS UNITARIOS DEL CALZADO DE HOMBRE

ZAPATO MOCASIN UNIDAD |CANTI- VALOR [SALARIO[TIEMP DE |COSTO |GTOS INDIR.DE FABR. 3%| 2.50
M. P. Y MATERIALES DE MED |DAD |PRECIO |P/UNID [POR DIA [FAB.(HRA) [M.O.D. |GTOS ADMINISTR, 6%| 5.32
Cuero Novuck pie 3 15.00 45.00 50.00 0.4 20.00|GTOS VENTAS 4%| 3.33
Suela pie 1 20.00 20.00
Pega amarilla galones | 0.03 33.00 0.99
Pega blanca galones | 0.02 65.45 1.31
Chinche de 2 libra 0.133 10.00 1.33
Chinche de 4 libra 0.133 10.00 1.33
Farro con respaldo de galleta| yarda 0.25 36.00 9.00
Badana plantilla pie 1 2,50 2.50
Carton planta pliego 0.1 17.20 1.72
Carton relleno " 0.0416 15.91 0.66
Cerquillo yarda 1.25 3.00 3.75
Tacones unidad 2 B.33 16.66
Hilo nylon 50/3 Yardas 7 0.20 1.43
TOTAL COSTOMP, ZAPATO MOCASIN 83.18[TOTALCTO M.O.D. 20.00[COSTO TOTAL UNIT. [114.33
ZAPATO DE AMARRAR UNIDAD |CANTI- VALOR [SALARIO|TIEMP DE |COSTO |GTOS INDIR.DE FABR. 4%| 3.24
M. P. Y MATERIALES DE MED |[DAD {PRECIO |P/UNID [POR DIA [FAB.(HRA) [M.O.D. |GTOS DE ADMINISTR. 7%| 5.67
Cuero softil pie 3 16.00 48.00 50.00 0.42 21.00|GTOS VENTAS 4%| 3.24
Suela pie 1 20.00 20.00
Pega amarilla galones | 0.03 33.00 0.89
Pega blanca galones | 0.02 65.45 1.31
Chinche de 2 libra 0.133 10.00 1.33
Chinche de 4 libra 0.133 10.00 1.33
Forro de badana pie 1.5 2.50 3.75
Badana plantilla pie 1 2.50 2.50
Carton planta pliego 0.1 17.20 1.72
Carton relleno " 0.0416 15.91 0.66
Cerquillo yarda 1.25 3.00 3.75
Tacones unidad 2 8.33 16.66
Ojetes rombo unidad 6 0.67 3.42
Cintas unidad 2 0.28 0.56
Hilo nylon 50/3 yarda 7 0.20 1.40
TOTAL COSTO M.P. ZAPATO DE AMARAR 80.93|TOTAL CTO M.O.D. 21.00{COSTO TOTAL UNIT | 114.07
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CUADRO 126 : DETALLE DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO

¢ 6,000

PERSONAL ADMINISTRATIVO | CANT. | SUELDO (¢) SUELDO/MES
- Gerente general 1 2,500.00 2,500.00
- Encargado de Contabilidad 1 2,000.00 2,000.00
- Secretaria 1 1,500.00 1,500.00
SUELDOS ADMINISTRATIVOS

CUADRO 127 : DETALLE DEL PERSONAL DE VENTAS

PERSONAL CANTIDAD| SUELDO SUELDOS/SALARIOS
REQUERIDO
- Ventas 2,000.00 ¢ 4,000.00
TOTAL ¢ 4,000.00

CUADRO 128 : DETALLE DE LA MAQUINARIA®

MAQUINARIA CANT. COST/UNID. MONTO
- Prensadora 1 ¢ 25,000.00|¢ 25,000.00
- Pulidora 2 9,000.00 18,000.00
- Horno 1 2,500.00 2,500.00
- Desviradora 1 12,000.00 12,000.00
- Troqueladora 2 5,500.00 11,000.00
- Maquina Plana 5 6,000.00 30,000.00
- Desvastadora 1 6,000.00 6,000.00
- Maquina codo 2 8,000.00 16,000.00

MONTO DE LA MAQUINARIA ¢ 120,500.00

% Precios prorcionados pro la Distribuidora DISCARPA S.A de C.V.
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CUADRO 129 : DETALLE DE EQUIPO Y ACCESORIOS”

EQUIPO Y HERRAMIENTAS CANT. | COST/UNID. MONTO

Equipo

- Esmeril 1 ¢ 1,074.00 |¢ 1,074.00

- Mesas de trabajo 12 400.00 4,800.00

- Bancos de trabajo 12 75.00 900.00
Herramientas _

- Cuchillas 10 10.00 100.00

- Hormas (36, 37, 38, 39, 40, 41, 42) | 70 50.00 3,500.00

- Martillos 10 64.00 640.00

MONTO DE EQUIPO Y ACCESORIOS ¢ 11,014.00

CUADRO 130 : DETALLE DE GASTOS DE INFRAESTRUCTURA

INFRAESTRUCTURA COSTOS EN (¢)
- Terreno ¢ 62,500.00
- Construccién e Instalaciones 153,666.00
MONTO DE INFRAESTRUCTURA ¢ 216,166.00

3 Datos proporcionados por el Poligono Industrial
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CUADRO 131 : DETALLE DEL MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA ®

MOBIL./EQUIPO DE OFICINA CANT. COST/UNID. MONTO
Mobiliario

- Escritorio tipo ejecutivo 1 ¢  1,130.00¢ 1,130.00

- Escritorio tipo secretarial 2 960.00 1,920.00

- Silla ejecutiva 1 593.00 593.00

- Silla de espera s/brazos 6 310.00 1,860.00

- Sillas secretarial 2 480.25 960.50

- Archivadores 1 1,130.00 1,130.00

- Mesa de dibujo 1 300.00 300.00
Equipo de Oficina

- Contémetro 1 1,030.00 1,030.00
' _ Maquina de escribir 1 2,735.00 2,735.00

MONTO DEL MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA ¢ 11,658.50

COSTOS DE MANTENIMIENTO: En relacién a la depreciacion de la maquinaria y

otros equipos ¢ 29,964.41

COSTOS FINANCIEROS : Son los intereses que se deben pagar en relacion

préstamo ¢ 44,457.01

CUADRO 132: RESUMEN DE LOS COSTOS DEL PROYECTO

al

RUBRO COSTOS POR ANO (¢)
- Costos de fabricacion 3,071,758.10
- Costos administrativo 104,300.70
- Personal de ventas 48,000.00
- Costos de mantenimiento 29,964 .41
- Costos financieros 44.457.01
TOTAL 3,298,480.30

% precios proporcionado por Industria Guimar’T S.A. de C.V.



R

Y

2. INVERSIONES DEL PROYECTO
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CUADRO 133: INVERSION FIJA TANGIBLE

RUBROS EVALUADOS MONTO DE INVERSION

- Mobiliario y equipo de oficina ¢ 11,658.50
- Equipo y maquinaria de fabricacién 127,274.00
- Herramientas 4,240.00
- Equipo de manejo de materiales 1,573.95
- Equipo de transporte 30,000.00
- Papeleria y dtiles 388.37
- Infraestructura (terreno y obra civil) 216,166.00

TOTAL ¢ 391,300.82

CUADRO 134: INVERSION FIJA INTANGIBLES

RUBROS EVALUADOS

MONTO DE LA INVERSION

- Investigacion y estudios previos

Anteproyecto ¢ 22,936.00
Recopilacion y tabulacién de datos 43,055.00
Diagnostico y conceptualizacion 29,355.00
Disefio detallado 31,290.00
Evaluacion y plan de implementacion 30,555.00
- Capacitacién personal 19,500.00
- Gastos de puesta en marcha (pre-operativo) 8,834.00
- Gastos de servicios notariales 5,000.00
- Servicios auxiliares (instalaciones agua, Iluz, 3,500.00
teléfono)
TOTAL ¢ 194,025.00
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CUADRO 135: DETERMINACION DEL CAPITAL DE TRABAJO

CONCEPTO MONTO
- Activos circulante ¢ 305,400.98
Cajas y bancos 60,371.33
Cuentas por cobrar 135,551.07
Inventario
Materia prima 53,132.02
Producto en proceso 42,259.92
Producto terminado 14,086.63
- Pasivo circulante 51,360.95
Cuentas por pagar 51,360.95
TOTAL CAPITAL DE TRABAJO ¢ 254,040.04
3. SITUACION DE EQUILIBRIO II’ARA VARIOS PRODUCTOS
CUADRO 136: COSTOS FIJOS Y VARIABLES
COSTOS T FlJOS | VARIABLES | TOTAL
Materia prima ¢2,182,956.50 | ¢2,182,956.50
Materiales 402,801.64 402,801.64
Mano de obra ¢ 42,000.00( 486,000.00 528,000.00
Energia eléctrica 300.00 500.00 800.00
Agua 100.00 | 235.70 435.70
Teléfono 500.00 500.00
Papeleria y ofros 388.37 388.37
Depreciacion equipos 20,381.48 29,381.48
Sueldos 72,000.00 72,000.00
Prestaciones 62,300.70 62,300.70
Depreciacion equipo de oficina 582.93 582.,93
44,457.01 44 ,.457.01

Pago de intereses por préstamo

TOTAL

¢ 252,009.79

¢2,971,952.50

¢3,223,962.30
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CUADRO 137 : INGRESOS POR VENTA PRIMER ANO ZAPATO TIPO MOCASIN '

MES # UNIDADES A VENDER |INGRESOS POR VENTA (¢)
ENERO 983 ' 196,639.39
FEBRERO 088 197,619.81
MARZO 993 198,600.23
ABRIL 098 199,580.65
MAYO 1,003 200,561.07

JUNIO 1,008 201,541.49
JULIO 1,013 : 202,521.91
AGOSTO 1,018 - 203,502.33
SEPTIEMBRE 1,022 204,482.75
OCTUBRE 1,027 205,463.17
NOVIEMBRE 1,032 206,443.59
DICIEMBRE 1,037 207,424.01
TOTAL DEL ANO 12,122 2,424,380.42

CUADRO 138 : MARGEN Y RAZON DE CONTRIBUCION UNITARIOS

Rubro ' Mocasin De amarrar
Precio Venta Unitario (pv) 200.00 250.00
Costo Variable Unitario (cv) 114.33 114.07
Cantidad (Q) 12,121.90 11,887.81
mc = pv - cV 85.67 135.93
rc = me/pv 42.84% 54.37%
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CUADRO 139 : APORTACION POR PRODUCTO

Rubro Mocasin De‘amarral-' Total
Ventas (V) 2,424,380.00 2,971,952.50| 5,396,332.50
Costos Variables (CV) 1,385,896.83 1,356,042.49 2,741,939.31
Margen de contribucién. (MC) 1,038,483.17 1,615,910.01| 2,654,393.19
Costos Fijos (CF) 252,008.69
Beneficio (B} 2,402,383.50
% de Ventas 0.45 0.55 1.00
% de MC 0.39 0.61 1.00|-
Razoén de contrib. comp. 0.19 0.30 0.49
rcc=rc X %V
Margen de contrib. comp.
mce = me X %MC 33.52 82.75 116.27

Qe = 2,167.51

Ve=¢ 512,331.06

En conclusién, este volumen de unidades representa la cantidad total a vender

para poder cubrir al menos los costos totales, es decir que los ingresos por ventas

de los tres productos son iguales a los costos totales de los mismos. Por ofra parte

este es el punto donde comienzan las utilidades (¢ 512,331.086).
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4. ESTADO DE RESULTADOS

Para el caso, se presenta el primer afio de operacién como también las
proyecciones de los siguientes afios, basadas en un incremento del 3% de los
ingresos por venta para cada ario.

Es importante sefialar que se reflejan reservas econémicas (legal, educacion,
laboral y reinversion); que son propiamente de los Poligonos Industriales
exceptuando la legal que toda empresa tiene. Estas reservas cumplen un objetivo
de funcion social. )

El impuesto sobre la renta no se considera, ya que por tratarse de una

cooperativa, estan exentas del mismo.



- CUADRO 140: ESTADO DE RESULTADOS PARA EL PRIMER ANO DE OPERACIONES Y PROYECCIO-

NES PARA LOS SIGUIENTES ANOS (INDUSTRIA CALZADO PARA HOMBRE)

¢
Concepto 1 2 3 4 5

+ |Ingresos 5,396,332.50| 5,558,222.48| 5,724,969.15| 5,896,718.22| 6,073,619.77
- |Costos de produccién 3,131,758.10( 3,225,710.84| 3,322,482.17| 3,422,156.63| 3,524,821.33
= \Utilidad marginal 2,264,574.40| 2,332,511.63| 2,402,486.98| 2,474,561.58| 2,548,798.44
- |Costos de Administracion 72,000.00 72,000.00 72,000.00 72,000.00 72,000.00
- |Costos de Ventas 48,000.00 48,555.00 51,350.00 53,521.00 54,110.00

Costos de financiamiento 44,457.01 38,181.30 30,807.35 22,142.95 11,962.28
= |Utilidad bruta 2,100,117.39| 2,173,775.33 2,248,329.63| 2,326,897.64] 2,410,726.16
- |Reservas

Rva.de educacién (15%) 315,017.61 326,066.30 337,249.44 349,034.65| 361,608.92

Rva. Legal (10%) 210,011.74 217,377.53 224.832.96) 232,689.76| 241,072.62

Rva. Labaral (5%) 105,005.87 108,688.77 112,416.48 116,344.88] 120,536.31

Rva. por reinversion (15%) 315,017.61 326,066.30 337,248.44] 349,034.65| 361,608.92
= |Utilidad neta 1,155,064.56| 1,195,576.43 1,236,581.30{ 1,279,793.70| 1,325,899.39
+ |Depreciacion y amortizac. 29,964.41 29,964.41 29,964,41 29,964 .41 29,964.41
- |Pago a principal 80,318.19 80,318.19 80,318.19 80,318.19 80,318.19
= |Resultado neto del periodo 1,104,710.78| 1,145,222.65 1,186,227.52| 1,229,439.92 1,275,545,61




CUADRO 141 : DEPRECIACION Y AMORTIZACION DE LA INVERSION FIJA INDUSTRIA CALZADO FPARA HOMBRE

INVERSION | TASA DE DE-
CONCEPTO INICIAL PRECIACION DEPRECIACION O AMORTIZACION VS
ANUAL (%) 1 2 3 4 5 ANO 5
Mobiliario y equipo de oficina 11,658.50 25 2,914.63| 2,914,863 2,914.63 2,914.63 0.00 11,658.50
Equipo y maguinaria de fabricacion 127,274.00 10 12,727.40| 12,727.40 12,727.40 12,727.40 12,727.40| 63,637.00
Herramientas . 4,240.00 20 848.00 848.00 848.00 848.00 848.00 4,240.00
Equipo de manejo de materiales 1,573.75 25 383.44 393.44 393.44 393.44 393.44 1,867.19
Equipo de transporte 30,000.00 10 3,000.00{ 3,000.00 3,000.00 3,000.00 3,000.00 15,000.00
Infraestructura (terreno y obra civil) 216,166.00 5 10,808.30] 10,808.30 10,808.30 10,808.30 10,808.30 54,041.50
TOTAL POR ANO 30,691.76( 30,691.76 30,691.76f 30,691.76| 27,777.14| 150,544.19
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PAGO DE LA DEUDA

El financiamiento sera dei cien por ciento sobre el monto del capital de trabajo,
siendo este de ¢ 254,040.04 a la tasa de interés del 17.5% anual sobre saldos. El
plazo para el pago de la misma es de cinco anos, incluyendo uno de gracia. El

cuadro 142 muestra el pago de interés mas pago a capital.

CUADRO 142 : PAGO DE LA DEUDA

Periodo Interés Pgo. fin de afio | Pgo. a Ppal. Saldo
0 ' 254,040.04
1 44,457.01 80,318.19 35,861.18 218,178.86
2 38,181.30 80,318.19 42,136.88 176,041.98
3 30,807.35 80,318.19 49,510.84 126,531.14
4 22,142.95 80,318.19 58,175.24 68,355.90
5 11,962.28 80,318.19 68,355.90 0.00

5. ESTADOS FINANCIEROS PRO-FORMA

a. Fuentes de Financiamiento

E] financiamiento del proyecto se realizara a través de dos fuentes: la primera es
de tipo nacional con fondos proveniente de una institucion financiera, la segunda
estara conformada por fuentes nacionales e internacionales en donacion, estas son:
Alcaldia Municipal, por medio del FIS; Cooperacién Espafiola, La Mision Procura
(Alemania), La Iglesia Luterana (Munich-Alemania). Siendo 25% de la institucion

financiera y el 75% de donaciones.

b. Flujo Neto de Efectivo

A continuacion se presenta el flujo neto de efectivo para el primer afio de

operacion y las proyecciones correspondiente a los siguientes afios.
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CUADRO 143: FLUJO DE EFECTIVO PARA EL PRIMER ANO DE OPERACION Y PROYECCION PARA
LOS SIGUIENTES ANOS (INDUSTRIA CALZADO PARA HOMBRE)

¢

1 2 3 4 ‘ 5
Saldo inicial 0.00 1,998,003.62| 5,510,820.33 8,436,143.40| 11,353,422 83
Ingresos 5,396,332.50 5,450,295.83 4,905,266,24 4,954 ,318.90f 5,003,862.09
Cuentas por cobrar 0.00 1,547,986.80 1,5584,426.40 1,674,147.72| 1,757,855.11
Total ingresos 5,396,332.50 8,9986,286.25 12,010,512.98| 15,064,610.03| 18,115,139.83
Sueldos 662,300.70 £678,140,70 694,455.90 711,260.56 728,569.35
Mano de Obra 528,000.00 543,840.00 560,155.20 576,959.86 594,268.65
Salarios y prestac, 134,300,70 134,300.70 134,300.70 134,300.70 134,300.70
Suministros 2,611,252.98 2,688,825.72| 2,768,788.14 2,897,465.70| 3,032,317.81
Materia prima 2,182,856.50 2,248,44520| 2,315,898.55 2,431,693.48| 2,553,278.15
Materiales 402,801.64 414,885.69 427.332.26 440,152.23 453,356.79
Energia eléctrica 9,600.00 9,600.00 9,628.80 9,657.69 9,686.66
Agua 5,228.40 5,228.40 5,244.09 5,259.82 5,275.60
Telefono 6,000.00 6,000.00 6,018.00 6,036.05 6,054.16
Papeleria 4,666.44 4,666.44 4,666.44 4,666.44 4,666.44
Cuentas por pagar 124,775.20 118,499.49 111,125.54 102,461.14 92.280.47
Intereses 44,457.01 38,181.30 30,807.35 22,142.95 11,962.28
Pgo Deuda 80,318.19 80,318.19 80,318.19 80,318.19 80,318.19
Total de egresos 3,308,328.88 3,485,465.91 3,574,369.58 3,711,187.40| 3,853,167.63
Ingresos - Egresos 1,998,003.62 5,510,820.33 8,436,143.40( 11,353,422.63| 14,261,972.21
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6. EVALUACION FINANCIERA
a. Aspectos a considerar para Evaluar el Proyecto

b. Calculos de las Tasas y Razones

1. Tasa Minima de Rendimiento (TMAR):

Monto del Proyecto: 839,365.86
Inversion fija : 585,325.82
Capital de trabajo : 254,040.04

Para una mezcla de capitales
Donacion ofras instituciones (para inversion fija) : 75%

Préstamo bancario (para capital de trabajo) 1 25%

Formula que define ala TMAR: TMAR=i+f+if i=premio al riesgo

f=inflacion
Donacién : TMAR =10.75% + 7.4% + 7.4(10.75) = 0.1894565
Banco . TMAR= 17.50% =0.175 .
Aportacion TMAR Ponderacion
Instit. Donantes 0.75 X 0.189 = 0.14
Banco 0.25 X 0175 = 0.04

TMAR global mixta 0.19

La TMAR del capital total (839,365.86) resultd de 19%; significa que es el
rendimiento minimo que la empresa debe ganar, considerando los efectos
inflacionarios; quiere decir que cualquier persona que desee invertir en esta
industria, no corre ningun riesgo es mas, el beneficio que obtiene es del .19% sobre

su inversion.






