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INTRODUCGCION

En las ultimas dos décadas. la economia mundial ha sufrido grandes transformaciones,
que ha traido como consecuencia cambios acelerados en la politica econémica de
todos {os paises y el surgimiento de nuevas relaciones comerciales y de produccion.

Durante los ultimos afos la industria de la confeccion en América Latina se ha
transformado desde una funcion artesanal, hasta converlirse en una actividad industrial
de gran imporiancia, altamente especializada y competida.

En el aho de 1990, México y E.U.A. acordaron iniciar los trabajos para fa celebracion
de un acuerdo comercial entre estos paises Canada, llamado Tratado de Libre
Comercio (T.L.C.): el objelivo de este acuerdo, es la eliminacién gradual y completa de
las barreras comerciales, aranceles y barreras no arancelarias de todo tipo de bienes y
algunos sefvicios. Las ventajas que la economia Nacional obtendra, seran muchas y
muy importanies. pero en este proceso se tendrdn algunas consecuencias que
requerirdn mucho esfuerzo de las empresas para soportarlos y poder sobrevivir al
nuevo régimen comercial y econémico.

En la actvalidad la industria de la confeccion en Mexico, constituye una de las
aclividades econdmicas mas importantes dentro del sector manutfacturero, se sitia
como una de las que tiene mayor participacion en el P1B de este sector.

La industria de la Confeccion Nacional se caracteriza por predominar los pequefos
talleres de costura que operan por su cuenta o que maguilan a otras empresas de
mayor tamaio.

Muchas empresas sobre todo medianas y pequefias, se han visto en la necesidad de
cerrar ante la imposibitidad de competir en un mercado, e! cual provee de una extensa
gama de productos del exterior, con la consiguiente fuga de capitales al extranjero.

El problema de modernizar a las empresas se puede resolver con una sola actividad,
aumentar la PRODUCTIVIDAD, para mejorar la competitividad internacional.
Definiendo productividad, como la relacidn que exisle entre los bienes producidos y los
factores utilizados en su produccién.

Esto implica que las empresas nacionales tengan que realizar esfuerzos
exlsaordinarios para aumentar su competitividad, teniendo que destinar mayores
recursos, para capacitar al factor humano, desarrollar nuevas tecnologias, adquirir
tecnologia de punta y promover sistemas de organizacion mas eficiente.

El disefio e implantacion de un sistema pafa inctementas fa produccion en un taller de
confeccion no es una tarea sencilia, debido a la gran variedad de factores que
intervienen en el proceso y que deben ser analizados, porque hacen variar la



produccion y aumentar el costo del producto terminado.

El Ingeniero Industrial en el mundo actual, tiene un compromiso muy imponante en el
desarrollo de los sistemas productivos. Come individuo generador de! cambio, tiene
como objetivos principales, propiciar y desarroliar una Cultura Industrial Mexicana, que
sirva como base para sostener una tloreciente industnalizacién del pais. Fomentar el
desarrollo continuo-extensivo del factor humano, asi como el de crear estructuras
organizacionates funcionales basadas en un liderazgo con la meta de 1a excelencia y
superacion continua.

Otro cbjetivo que busca la Ingenieria Industnal, es la busqueda de la productividad, el
crear mas con menos recursos y hacer un mejor uso de los mismos, incrementando la
eficiencia en fodos los aspectos que se relacionan con el alcance de los objetivos.

£l espiritu de servicio representa el poder conservar clientes y ganar mercado por
haber trabajado en un nivel de excelencia. El Ingeniero Industrial, debe tener siempre
en mente el sentido de oportunidad indispensable en la toma de decisiones,
caracteristica que permite al emprendedor desarroliarse mas amplia y rapidamente.
Propiciar la creacion del bienestar de todas las areas de la vida, para compartirla con
la gente que participa en estas.

En el presente trabajo se busca proporcionar una alternativa para que un pequefio
negocio familiar en operacién pueda alcanzar un buen nivel de competitividad, con un
aumento en su productividad

integral y con un mejoramiento sustancial en su calidad.

La metodologia empleada en el desarrollo de este trabajo se apoya en el Método de
los Sistemas de! Dr. Felipe Ochoa,,, en sus caracteristicas particulares para el caso de
mejora de un sistema existente y expansion del mismo. El estudio se desarolla en el
siguiente orden:

Capitulo uno, se presenta una breve resefia del método de los Sistemas, asi como el
diagnostico de! sistema productivo actual.

Capitulo dos contiene un andlisis de la problemética observada y una evaluacion de los
resultados encontrados.

Capitulo tres, se describe la organizacién propuesta indicando puestos y funciones.

Capitulo cuatro contiene las modificaciones necesarias al proceso y resultado del
analisis de 1a distribucién de la planta.

(1} Mé1odo e los Sistemas. Or Felips Ochoa. DEPFILUNAM
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En el capitulo cinco se presenta el andlisis de factibilidad econémica, para la mejora
del sistema productivo.

Finalmente, el capitulo ndmero seis. contiene las conclusiones y recomendaciones
surgidas a lo largo de la realizacién de todo el estudio,
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DIAGNOSTICO DE LA OPERACION ACTUAL
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En este capitulo. se describe brevemente el método de los sistemas, haciendo una
breve resefia de las etapas de este proceso, el cual fue estructurado para la solucién
de problemas en sisternas productivos, En el Diagnostico, se describe graficamente el
proceso productivo y cada uno de sus componentes, asi como el estado actual de los
mismos. El proceso productivo que se realiza se describe y analiza, resumiéndose en
los diagramas de recorrido y diagramas de proceso.

I.1.-EL METODO DE LOS SISTEMAS

Antes de abordar el tema relacionado con el Método de los Sistemas, se considera que
es necesario definir algunos conceptos clave, que nos lo permitirdn comprender con
mayor claridad.

Al hablar de sistema. nos referimos a la forma o manera como un elemento 0 conjunto
de elementos interrelacionados entre si, llevan a cabo una funcién con un objetivo
determinado.

En cuanto a la clasificacion de sistemas de interés para este estudio, estos se pueden
clasificar de la siguiente manera:

No existentes Correccion
Operacion
Sistemas Mejoramiento
Existentes "
Contraccién
Magnitud
Expansion

Sistema productivo, en términos generales es la forma o manera como un conjunto de
elementos humanos, fisicos y mecanicos interrelacionados y estructurados
desempednan la funcidn de producir bienes y/o servicios para satisfacer las
necasidades de la sociedad.

121 On Fudipas Ochoa Bl Matodo de los Sisemas, DEPF1 UNA M



Al proceso se le concibe como un conjunto de fases de un fendmeno o bien la
secuencia de operaciones concatenadas para llegar a un fin. Estructurar es ordenar las
pantes de un todo. De lo anteriormente mencionado se desprende que por "Método de
los Sistemas" se hace referencia al Proceso estructurado de solucion de problemas de
Sistemas Productivos.

El sistema productivo que se muestra en la figura |.1.1, es el resultado de reunir todos
los elementos comunes en que intervienan en cualquier sistema productivo, en este
caso se muestra el sistema productivo de la empresa de confecciones "SMILE".

Los elementos que se presentan en todos los sistemas productivos son los siguientes:

a) Flujo de Entrada

- Recursos Financieros, estos son proporcionados por los propietarios del sistema o
instituciones linancieras.

- Insumos, son ios bienes y/o servicios producidos por otros sistemas {proveedores) y
consumidos por la empresa en estudio.

- Retribucion Monetaria, lo que pagan los usuarios por los satisfactores recibidos.

- Competidores, es un factor que incide en el sistema por la repercusion que tiene en
el sistema productivo, ya que alecta directamente en las transiormaciones y
modificaciones a productos y proceses por o que puede considerarse como un flujo
de entrada aungue sus condiciones se manitiestan mas claramente en el mercado
de bienes y servicios.

b) Flujo de salida

- Bienes y Servicios, constituyen el producto final de la empresa consumidos por los
usuarios.

- Pago a Proveedores, es la unidad monetaria que marcha hacia el exterior a manera
de pago por los insumos abastecidos.

- Desechos, son los desperdicios producto del proceso productivo que pueden
alectar o ser consumidos por otro sistema.

¢) Componentes internas

- Espacio y distribucién fisica, se refiere a la planta fisica y sus respeclivas
instalaciones, donde se labora y se desarroilan los procesos productivos.
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- Organizacion, es la relacion de estructuras y funciones que debe darse entre las
distintas jerarquias del sistema productivo.

Los elementos sefalados anteriormente, representan lo que se conoce como el
entorno de primer orden, y se caracterizan por constituir la envolvente de las
interacciones mas importantes del sistema y con el medio en que se encuentra.

El entorno de segundo orden representa a las interacciones con el reste de la sociedad
y la eccnomia del pais en general.

En el método de los sistemas para resolver problemas de sistemas productivos se
presentan dos tipos de metodologias:

E! método para sistemas productivos existentes donde se busca resolver problemas
operacionales para mejorar o corregir al sistema productivo (se mejora cuando
funciona bien, pero se busca optimar y se cofrige cuando el sistema noc funciona de
acuerdo a lo esperado) y de magnitud cuando se trata de hacer crecer al sistema y
lograr mayor produccion o contraerlo cuando la situacion que se presenta en et medio
ambiente lo obliga a ello.

El método para resolver problemas de creacion de sistemas nuevos también es
llamado método de planeacion.

Los pasos en los gque consiste cada uno de los métodos son los siguientes.

SISTEMAS EXISTENTES CREACION DE SISTEMAS
Método operacional Método planeacién
Analisis. Andlisis del entorno
Evaluacion ex-post. Generacién de alternativas.
Diagnostico. Evaluacidn ex-ante.
Generacion de alternativas. Seleccién.

Evaluacion ex-ante, Implementacién.

Seleccion. Operacion.
implementacion. Control,

Control.

Para este estudio se utilizara el método operacional, aplicado al sistema productivo
existente "Confecciones Smile" abarcando sélo hasta la fase de la seleccion de la
alternativa. no etfectuandose los pasos de implementacién ni de control, ya que este
esludio no se podra llevara a cabo la implementacién de manera inmediata.



.2.- COMPONENTES INTERNAS
Ubicacién de planta y su distribucidn

El talter de confecciones "SMILE" se ubica en el Distritoe Federal, en ia Delegacion
Iztapalapa, especificaments en la Colonia Los Angeles, localizado en el interior de una
casa que consta de tres departamentos, dos de los cuales se ocupan para el faller, y
un estacionamiento con lugar para dos automoviles. El tercer departamento del
inmueble es utilizado como casa habitacion.

En el primer departamento, se tienen las oficinas, el almacén de materia prima y el
almaceén de producto terminado, en el segundo departamento, se tienen las dreas de
trabajo, las cuales son las siguientes: costura, orlado,, planchado, corte, ojal y boton,
ademas de almacén de producto en proceso y almacén de espera para la ropa que
sera enviada a tefido.

La empresa cuenta con un local comercial a través del cual vende parte de su
produccion ademas de prendas de olras marcas; sin embargo no se incluye dentro del
analisis debido a que el enfoque de este estudio es incrementar la eficiencia operativa
de la planta, considerando que unicamente es un canal de comercializacidn, donde se
desplaza la menor cantidad de sus productos, adicionalmente a este, la participacion
de conlfecciones "Smile dentro de Ia sociedad es minoritaria.

Las dreas de trabajo con que se cuenta son muy reducidas, por lo que el trabajo de los
operaiios se dificulta, ya que hay momentos en los que tienen gran cantidad de
praducto en proceso. el cual se confunde y provoca retrasos en la produccion.

La distribucion de la planta se muestra en la figura 1.2.1, donde se indica los equipos y
las principales areas de trabajo.

Maquinaria y equipo

La magquinaria y equipo con que cuenta el taller para la produccian de la ropa es el
siguiente:
3 Maquinas de costura recta.

1 Maquina para oriado.

13) Ortado Es 12 operacion medianty 12 cual 59 rAAliZa una moeldura utihzada pasa separal o dalimitar una supaiticiy
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4 Planchas (de las cuales solo se utilizan 3).
4 Mesas para el planchado.

1 Cortadora de teia eléctrica.

1 Maquina para hacer ojal.

1 Maquina para pegar botdn.

3 Maquinas para poner broche.

1 Etiquetadora.

5 Tijeras medianas.

1 Tijera grande para tela.

5 Mesas (1 para el tendido y corte de la tela, 3 para el producto en proceso y 1 para el
producto terminado).

3 Recipientes de plastico, del tamaiio de un barril.

2 Pona ganchos.

3 Estantes para producto terminado,

2 Automéviles ( una caribe y un Datsun) para el transporte del material y del personal.

1 Panel, para transporte del producto terminado y materia prima.

Dentro del equipo adicional con el que cuenta este taller, se tiene una estufa y sillas

para el comedor, ademas del equipo de oficina que consta de 3 escritorios, 2 maguinas
de escribir, sumadoras y sillas, dos archiveros y papeleria en general,

Personal

La pfanta de personal que participa en las diversas actividades para el funcionamiento
de la empresa se describe a continuacion mostrandose el organigrama de la empresa
enla figura 1.2.2



FIGURA ¥.2.2
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- 3 personas dedicadas a labores administrativas (propietarios).
- 2 Secretarias.
- 5 Operarios.

Las funciones desempefadas por el personal, se describen a continuacién:

Personal Administrativo

Las principales funciones que desarrolla e! personal administrativo son las siguientes:

Actividades Administrativas.- Las actividades necesarias para calcular y pagar a
liempo la nomina, considerando el salario de cada uno de los trabajadores y la
cantidad de horas extras trabajadas durante la semana, pago de indemnizaciones,
vacaciones y servicios medicos particulares ademas de llevar los registros contables
de la empresa, asi como efectuar los pagos de renta del local y servicios.

Otra de sus funciones consiste en llevar el control y realizar los pagos y cobros
contraidos con los proveedores y ios clientes, determinar el precio de venta de cada
uno de los productos, ademas registrar la cantidad de producto terminado, asi como
también las devoluciones {cuando se trabaja por consignacion), y asignar las
actividades a desarrollar a todos los demas trabajadores.

Compras.- Pronosticar la cantidad de insumos necesarios para salisfacer la
produccidn: realizar ta adquisicion de los insumos y llevarlos al centro de trabajo, asi
como negociar directamente con los proveedores los precios, condiciones de pago,
posibles descuentos, etc.

Ventas.- Determinar cuales son los canales de distribucion y venta que se utilizaran
para el producto que sale al mercado. Reparir y distribuir el producto entre los
dwversos vendedores, registrando el tipo de pago y la operacion o concepto con el que
se trabaja {consignacign, venta a crédito o venta directa).

Lievar ia relacion del volumen de mercancia que sale a la venta y la que es devuelta
por no haberse vendido en los dias de venta directa al consumidor,

Controlar la cantidad de producto en proceso que sale para ser tefiido, transportario y
regresarlo al centro de trabajo para continuar con las etapas siguientes de produccién.
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Estimar la cantidad de prendas a producir para los siguientes ciclas productivos, asi
como la determinacion del tipo de prendas que se introduciran al mercado y las
decisiones de descontinuar los productos.

Produccion.- Durante el proceso productivo, hay ocasiones en los que se requigre de
acelerar la produccién, para no tener retrasos en la entrega del producto,
incrementandose asi la carga de trabajo, por lo que se requiere de la pardicipacién
directa del personal administrativo en el proceso productivo.

Personal Secretarial

Actividades Secretatiales.- Elaboracién de facturas, cartas, llevar el control de la
papeleria, atender las llamadas telefonicas, a los clientes y proveedores, etc. Ademas
manejar todo el equipo de oficina necesario.

Contabllidad.- Apoyo en la elaboracién de los registros contables de la empresa. Los
conocimientos cantables gue este personal lrene. no son de el nivel necesario para la
realizacion de esta actividad.

Administracion.- Ocasicnalmente se requiere que sirvan de apoyo para el oportuno
cumplimiento de algunas actividades administrativas.

Produccion.- Ayudar en las etapas del sistema productivo, que por su importancia,
requieren de mas recursos humanaos para safisfacer las cargas de trabajo.

Personal Operativo (Operarios)

Este personal no tiene una actividad especifica a desarrollar: dependiendo de las
etapas del proceso, se les distribuye en el proceso necesario, teniendo como fin el
atender la produccion, alternandose en el manejo de la maquinaria. Es evidente que
este personal debe tener la adecuada capacitacion y pericia en el manejo de la
maquinaria.

Ocasionalmente cuando la demanda de los productos aumenta, o el tiempo de entrega
de los mismaos es muy reducido, se utiliza personal eventual, el cual ayuda en todas las
etapas del proceso, siendo sus condiciones de trabajo, diterentes en cada caso,
pudiendo trabajar ocho horas, exceder el horario normal, formar parie del turno
nocturno o solo trabajar unas cuantas haras sin horario fijo; manejéndose el pago de
sus honorarios de manera particular,



El operario que tiene mayor antigitedad, realiza las funciones de supervisor de
produccién, ya que posee mayor conocimiento sobre el sistema productive y sus
procesos.

Bienes

En esle taller se producen basicamente cuatro tipos de prendas, las cuales son las
siguientes:

- Minifalda con bolsas y botones hecha de manta.
- Minifalda sin bolsa y con broche hecha de manta.
- Blusa corta hecha de manta.

- Blusa larga hecha de popelina.

Las blusas se confeccionan tipo unitalla la cual abarca el intervalo de las tallas 9 - 12 y
las faldas se confeccionan en las tallas 7, 9y 11,

En las figuras 1.2.3, 1.2.4, 1.2.5 y 1.2.6, se muestra graficamente cada uno de los
productos principales que la empresa confecciona,

Los colores que se ulilizan para la fabricacién de ia ropa son: rojo, negro, blanco, agua,
verde jade, durazno y mamey.

A este tipo de ropa se le puede hacer ligeras modificaciones, como el de poner cierres
{esta operacion se maquila por no tener maquinaria adecuada) o cambiar broches por
botones,

En algunas ocasiones ademas de estos cuatro productos bdsicos se han ilegado a
tabricar pantalones de mezclilla, pero esto se realiza ocasionalmente por lo que no se
tomaron en cuenta para su estudio.

Las piezas principales que conforman cada prenda, se mencionan a continuacion:
1.- Minifalda con bolsa y botones hecha de manta.

- 2 Traseros.

- 2 Defanteros.

- Pretina formada con 2 partes.

- Bolsa formada por un trasero y un frente.
- Botones.
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2.- Minifalda sin bolsa y con broches hecha de manta.

- 2 Traseros.

- 2 Delanteros.

- Pretina formada con 2 partes.
- Broches.

3.- Blusa corta hacha de manta.

- Trasero una pieza.

- Delantero.

- Cusllo.

- Cinta que va unida al cuello.

- Bolsa de una pieza.

- Cinta donde van pegados los botones.
- Botones.

4.- Blusa larga hecha de popelina.

- Trasero una pieza.

- Bata, que es una cinta triangular que va pegada en el trasero.
- Delantero.

- Cuello.

- Cinta que va unida al cuello.

- Bolsa de una pieza.

- Cinta donde van pegados los botones.

- Botones.

Proveedores

Para la adquisicion de materias primas como son: tela (manta y popelina), hilos,
botones, broches, agujas, trazadores de cera, ganchos, bolsas de polietileno, agua
destilada para las planchas, y cajas, se compran directamente cuando se necesitan o
exista un pedido especifico. Son pocas las cantidades que se requieren ya que no hay
espacio suficiente para almacenar grandes cantidades de materia prima, razon por la
cual no hay problemas por retrases de los pedidos a proveedores.

Se cuanta con los servicios necesarios para la produccidén como son: agua, energia
elactrica y taléfong, con los que no se tiene problemas regularmente.

En cuanto a las prendas que se envian a maquilar, éstas se lievan y se recagen
aproximadamente tres dias después, dependiendo de la carga de trabajo de los
maquiladores. El tiempo de traslado de! producto es variable, depandiendo de varios
factores, como es la disponibilidad de transporte, y el trafico.
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Consumidores

La ropa que se fabrica, se elabora para e! consumo de jévenes de clase media que
son los que compran este tipo de articulos, ya que éstos no son caros y son de una
calidad aceptable. Estos productos ce distribuyen principalmente en tianguis,
consignacién a vendedores y en menor proporcién en el local comarcial con el que
cuentan, ubicado en e/ centro de Ja ciudad.

En los centros de distribucion donde la empresa comercializa sus productos se cuenta
con cansumidores potenciales, , que ofrecen la posibilidad de ampliar la venta de los
productos de la empresa en el mercado.

Competidores

Los competidores de esta empresa, son principalmente las pequeitas fabricas de ropa
que venden en los mismos tianguis y locales comerciales cercanos. Los locales que
venden el mismo tipo de ropa casual representan el 4% del total de locales en los
tianguis.;, Se estima que logran vender alrededor de unas 300,000 prendas
mensuales semejantes a las que se producen en la empresa. De estas ventas se
estima que “Confecciones Smile" tiene una penetracidn en e! marcado de un 1%.

Relacidn de los principales tianguis en donde se comercializan confecciones Smile".

Tianguis Total de locales | Locales con ropa | Locales con ropa de
casual Confecciones Smile
Pericoapa 1,210 : 52 3
Sur 672 19 1
Lomas Verdes 825 35 2
Zaragoza 950 47 3
Totales 38675 153 9
(4} Estos locales han os da Ci Smil. paro no 54 les ha podido satistacer sus pedides n su lotakdad.

{5) ne taakzo un Muastiea da los productos que se vendan an los tangurs
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Inversionistas

Los recursos financieros para la creacion y operacion de la empresa, son aportaciones
de tres socios principalmente.

La forma de apontacién de recursos, no se efectia regularmente, ni se dispone de un
documento que registre la aportacién exacta de cada uno de los socios, haciendo las
aportaciones en forma de insumos, magquinaria y equipo.

Para la reparticion de utilidades no se lieva ningun registro minucioso, efectudndose de
manera poco formal y fuera de fechas especificas para este fin.

Diagnostico del Sistema Productivo

El proceso que se sigue en el sistema productivo de la fabrica (ya teniendo la materia
prima necesaria en el almacén). es el que se describe a continuacion:

Se va por la tela al aimacén (manta o popelina), se tiende a lo large de la mesa para
marcar en ella los patrones de las prendas a producir; el marcado de la tela se realiza
o mas junto posible para ahorrar tela, pero con cierta separacién para evitar defectos
al cortar la tela.

Una vez marcada la hoja de tela, se retira y se procede a hacer el tendido, hasta
alcanzar 4 pulgadas de espesor con varias hojas, se revisa que en cada hoja que se
tiende se tenga la menor cantidad de arrugas posibles, ya que estas se van
acumulando provocando que la tela quede con bordes, lo que ocasiona que queden
mal cortadas las piezas, y por lo tanto obteniéndose productos con defectos. Al
terminar el tendido, se coloca la hoja con los moldes encima, para despugs corar
sobre esta. siguiendo ios moldes. Terminando el corte, se juntan las piezas y se llevan
a orlar.

Las piezas se reciben en orlado, donde se orla una cierta cantidad de partes de la
prenda para después pasarlas a costura para ser unidas.

Ya orladas las piezas, se arman las prendas en costura, y habiéndose terminado este
proceso, se juntan y se llevan a haceries el ojal (en el caso que lleve boton la prenda).

Después de hacerles el ojal a las prendas, se llevan al almacén de producto que se
envia a tefir (si es manta); la ropa se lleva a tefido y se recoge unos dias después.
Una vez tefida, se recoge, se ordena y se conduce a planchado para evitar el maximo
de-arrugas, y asi poder marcar donde deben colocarse los botones o broches segun
sea el caso.



Las prendas que fueron planchadas, se llevan a poner el bot6n o broche. Si es botdn,
se llevan a la maquina de poner botdn, y si tleva broche, se llevan al area de tendido,
para ser distribuidas en cada una de las maquinas para poner broche, Al terminar con
el broche y el hotdn, se deshifa la ropa y se junta, para lievarla a planchado por
segunda ocasion.

Terminado e planchado, se deja doblada !a ropa y se pone en bolsas o se cuelga en
ganchos, colocandoles la etiqueta, quedando de esta manera almacenada la ropa
hasta que se lleve a su venta.

En las figuras 1.2.7, 1.2.8, 1.2.8, y 1.2.10, se muestran los diagramas de operacitn de
cada una de las principales prendas que se producen. Los tiempos de cada operacién
se determinaron por un estudio de tiempos y movimientos.

En la figura 1.2.11 tenemos un diagrama de flujo de recorrido, donde se puede
observar los recorridos aproximados que cubre el producto durante todo sl proceso de
ia etaboracion de la prenda, donde se puedan identificar las siguientes areas:

- Oficinas administrativas.

- Oficinas secretariates.

- Almacén de materia prima,

- Almacén de producto que se va mandar a tefir.

- Aimacén de producto terminado.

- Area de tendido, cone y deshilada.

- Area de artado.

- Area de costura recta.

- Area de planchado.

- Area de ojal.

- Area de botdn.

- Area de broche.

E) diagiama de flujo de recorrido comienza en | y termina en |l

(6) Vet anero |



FIGURA L2.11




La linea de a, representa el almacenamiento de los productos que se van a enviar a
tefiir, &' es la entrada y salida del tefiido y a" es la salida del almacén para enviar a
tenir, llegando a b, el cual es et primer planchado; b’ es la salida para poner broche u
ojal, ¢ es la llegada al sequndo planchado y ¢’ es la salida para almacén de producto
terminado.

£l procesa de fabricacion de las prendas se muestra en los diagramas de recorrido
para los cuatro principales productos {figura 1.2.12, 1.2.13, 1.2.14 y L2.15;).

1 7) Yut anseo |



CAPITULO I

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL




CAPRITULOI

NALI DE LA SITUAC!

En la evaluacion Ex-Post se describen los resultados obtenidos del andlisis de la
informacion en la etapa de diagnostico, retratando el estado de funcionamiento del
sistema, realizandose posteriormente un resumen de la problematica del sistema
productivo, obteniéndose para cada problema un diagrama causa efecto en los cuales
se mencionan las componentes del sistema que hay que mejorar.

1.1.- EVALUACION EX-POST DE 10S RESULTADOS DEL SISTEMA

Componentes Internas

1.- La planta se encuentra alejada tanto de sus proveedores, como del mercade de
consumo. Sus proveedores se localizan en el centro de la ciudad, y los centros de
consumo en el sur, centro, norte y oriente de la ciudad.

2.- Las vias de acceso son escasas e inadecuadas, ya que s6!o se puede llegar ahi
por Calzada Ermita lzlapalapa, la cual s bastanle transitada, contando con sdlo
dos vias alternas, Calzada Ignacio Zaragoza, llegando por Eje 5 Ote. y Calzada
Mexico Tulyehualco, llegando por avenida Taxquena.

3.- Se utilizan dos departamentos disefiados para ser utilizados como casa habitacion,
no para oficinas o empresas.

4.- El transporte urbano a esa zona de la ciudad es lente, por congestionarse
facilmente fas vias alternas.

5.- La mano de obra que se liene habita cerca del lugar de trabajo.
6.- Cuenta con todos los servicios, menos con pavimentacion.
7.- No se tiene el derecho de uso de suelo, para utilizarlo como fébrica de ropa.

8.- No se cuenta con espacio para ampliaciones ni con la autorizacion del duefio de la
casa.
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9.- Las dimensiones de los cuartos son reducidos.

10.-No se tiene la maguinaria ni el equipo ordenado, no se tiene espacio suficiente
para trabajar.

11.-No se sigue un orden en la maquinaria de acuerdo al sistema de produccién,
provocando viajes innecesarios y come consecuencia de ello pérdida de tiempo.

12.-La cocina y comedor se encuentran en el mismo cuarto que el almacén de
producto que se va mandar teiir. Debido a que también se prepara comida en este

sitio, se corre un alte riesgo de provocar un incendio, sin que se cuente con sistema
contra incendio.

inaria v Equi

1.- El equipo de costura con que se cuenta es anticuado y obsoleto.
2.- El equipo realiza operaciones muy especificas.
3.- Baja capacidad y poca velocidad de operacién de las maquinas.

4.- La maquina para orlar es lenta para que pueda avanzar cen rapidez la produccion
que se va mandar a costura, provocando que se forme un cuello de botella.

5. En cuanto a su {uncionamiento mecanico, todas las maquinas trabajan
adecuadamente, menos las planchas, gue sufren continuas fallas en su operacién
debido a las impurezas del agua utilizada.

6.- Se tiene equipo de planchado sin utilizar.

7.- El equipo de planchado utilizado es lento, |a calidad obtenida es baja, debido a que
no genera la suficiente temperatura de el vapor que aplican.

8.- La cortadora de tela es de capacidad menor a la requerida.
9.- El mobiliario y estanteria es improvisado, inadecuado e insuficiente.
10.- El motiliario y equipo de oficina es adecuado, pero insuficiente.

11.-Et equipo para poner broche, no se encuentra bien instalado, moviéndose las
maquinas al utilizarse.
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12.-De los tres vehiculos con los que cuentan dos de ellos (el Datsun y el Caribe) son
inadecuados para el manejo de fa materia prima, producto en proceso y producto
terminado exceptuando la camioneta panel.

13.-Los dados de las maquinas para poner broche, no estan en buen estado.

t4.-Las maquina de botdn y ojal, tienen la velocidad necesaria para poder realizar su
produccién actuai.

15.-Se cuenta con comedor para el personal que ahi labora, siendo inadecuado para
dar un buen servicio y ocupa demasiado espacio, ademas es peligroso por
encontrarse en el mismo sitio que el almacén de producto que se va mandar tedir,
ya que se podria provocar un incendio.

16.- No cuentan con seguros.
Personal.

Administrativo:

1.- No realizan las aclividades contables adecuadamente, al no tener los
conocimientos y experiencia necesaria en esta rama.

2.- No cuentan con manual de organizacién y procedimiento.
3.- Se realizan multiplicidad de funciones.
.4.- No se fleva un control de las ventas.
5.- No se cuenta con controf en lo que se produce.
6.~ Asignacion arbitraria e imprecisa de funciones al personal.

7.- No se efectia ningun tipo de planeacion de los bienes para tener una
administracién adecuada.

8.- Se cuenta con una buena relacién con el personal.

9.- No hay ninguna identificacién de puestos o jerarquias.
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Operarios:
1.- No cuentan con la cantidad de operarios suficientes para trabajar.
2.- Realizan multiplicidad de funciones.
3.- No cuentan con relaciones contractuales especificas.
4.- Los horarios de trabajo son irreguiares.

5.- Hay un alto pago de salarios al personal por horas extras,

Secretarias:
1.- Tienen exceso de trabajo.
2.- Efectian actividades de produccién, contables y de administracién.

3.- Su trabajo lo realizan de una forma adecuada.
Bienes,

1.- Se cuenta con poca variedad de modelos en las prendas.

2.- Hay accesorios que no se pueden colocar a las prendas por no contar con el
equipo adecuado, teniendo que sustiluidos o enviarlos a maquilar.

3.- Ocasionalmenie se producen diferentes tipos de prendas como pantalones de
mezclilia.

4.- Se actualizan las prendas que se producen para no quedar fuara del mercado.

Proveedores,

t.- Los proveedores se encuentran en el centro de la ciudad.
2.- Se tiene que recoger la materia prima por comprar bajos voldmenes de la misma.

3.- Los precios de los proveedores son variables y generalmente no se obtienen
descuentos por el bajo volumen de materia prima que se compra.
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4.- Los tiempos de maquilado son variables, de acuerdo a la disponibilidad de los
maquiladores.

Consumidores.
1.- Los consumidores se ven influenciados por los cambios de moda impuestos por la
publicidad, io cual, hace variar su preferencia por las distinias prendas de vestir.
2.- Las ventas por consignacion provocan que en ocasiones se acumule mucha
mercancia al ser devuelta por los vendedores, ocurriendo esto principalmente los
inicios de semana.

3.- No existen reglas de venta por consignacién, como por ejemplo, el fijar un tipo
maximo de prendas a ser devueltas.

Competidores,
1.- Hay en el mercado una gran cantidad de competidores.
2.- Existe una gran semejanza entre los modelos.

3.- Se venden en los mismos sitios de mercado.

4.- Algunos de ellos cuentan con mejor caiidad y precio.
-
1.- Las aportaciones se hacen sélo cuando son necesarias, siempre y cuando haya
recursos.

2.- No se ha utilizado ningtin financiamiento externo.

3.- Se desconace la cantidad exacta de recursos aportada por cada socio, provocando
una inadecuada reparticion de utilidades.
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Proceso Productivo,
1.- El tendido y corte es lento, por efectuarse en forma manual y en espacios
reducidos.
2.- Se ocupa para realizar el tendido por lo menos tres personas.
3.- En la figura 1.2.11, se muestra que hay un gran cruce en el flujo de los materiales.

4.- El orlado se efectua de manera muy lenta, ya que solo se cuenta con una sola
maquina, retrasando el proceso de costura.

5.- Se tiensn que oriar diferentes tipos de piezas de las prendas, (una cantidad
determinada de delanteros, traseros, pretinas, etc., para que puedan ser unidas
posteriormente en costura recta) perdiendo continuidad y haciendo mas lento el
proceso.

6.- Al contarse con tres maquinas de costura recta se efectua de forma rapida la
costura de las prendas.

7.- La calidad obtenida en el tefiido depende del maquilador, no pudiendo controlarse
ésta, provocando en ocasiones que se tenga que regresar la ropa para que se
vuelva a tefiir, pero en otro color mas oscuro.

8.- El tiempo empleado en tehido es excesivo, retrasando el término del proceso
productivo.

9.- Las prendas en el proceso de planchado no salen adecuadamente, teniendo que
plancharse ocasionalmente dos veces en el tltimo planchado de la ropa.

10.- No se sigue un orden en la produccidn de las piezas ni de las prendas.
11.- No hay seguimiento de las ordenes de trabajo.
12.- Se trabajan demasiadas horas extras.

13- Los diagramas de recorrido nos muestran que se efectian demasiados
transportes de ios materiales lo cual implica mayor tiempo en el proceso.

14.- No se cuenta con linea de produccién organizada.

15.- No se puede efectuar la elaboracion de otro lote, sino hasta que se lleva realizado
el 75% del lote anterior, por la falta de personal.



I1.2.- RESULTADOS DEL SISTEMA

DIAGRAMAS CAUSA EFECTO DEL SISTEMA

BAJA PRODUCTIVIDAD

EFECTOS

T

I
|

" MALA ORGANIZACION

MALA ADMINISTRACION - | "

ALTO COSTO DE PRODUCCION

I S Oy S S L

' ENTORPECIMIENTO DE LAS
ACTIVIDADES PRODUCTIVAS Y
LENTITUD EN LA PRODUCCION

CAUSAS




ORGANIZACION

Problematica

[No axiste identificacion de,
puestos.

[No se tienen asignadaE]—.—-————;

tareas especificas.

Distribucién  de  planta
inadecuada, poco espacio
para_trabajar.

MALA ADMINISTRACION

No se cuenta con
administracion adecuada.

Delegacién de funciones
contables y administrativas
a las secretarias,

No se llevan estados
financieros adecuados.

No se ha realizado la
contratacion del personat
capacitado.

Posible solucidn

uestos,

- Fstablecer jerarquia del
p

Asignacion especifica de
funciones.

Redistribuir la planta.
Reubicar la planta.
Ampliar la planta

Contratar personal con la
capacidad y conocimientos
adecuados.

Contratar un adecuado
personal administrativo.

Lievar un control contable,
manejando
adecuadamente su
contabilidad

Contratacion del personal
capacitado.




Problematica

No se planeala aportacion
de recursos.

No se lleva un control de
las compras ni de las
ventas. )

Asignacion  arbitraria e
imprecisa de ordenes al
personal.

Horarios de trabaﬂ ——

irregulares.

‘ ICalidad i}nadscyuada.. k

Mala:: calidad -z
productos. o

Poca 'variedad en los

| modelos de sus productos.

ALTO COSTO DE PRODUCCION

Bajos volumenes de
adquisicion de  materia
prima.

{

-

Posible solucién

Llevar un control de los
recursos necesarios para la
operacién normal de la
emprasa.

Establacer un controf de las
ventas y de los egresos.

Asignacion de funciones y
puestos.

|Plansacién del trabajo y
jornada laboral.

Implementar un control de
calidad en la produccion.

Fijar normas de calidad y
establecerlas en el sistema
productivo.

Incrementar la calidad de
modelos.

Establecer economias de
escala en lo que sea
posible.




Problematica

Alto costo en el transporie
por la lejania de los centros
de abasto y de consumo.

[Pocasvias de acceso. |

Veahiculos inadecuados
para el transporte de la
materia  prima y los
productos.

Muchas horas - extras
trabajadas,

Retrasos en |a produccion.

Descomposturas
frecuentes en las planchas
por taparse los orificics
para el vapor.

Necesidad de  mandar
magquilar prendas, pof no
poder poner todos los
acsesorios a las prendas.

Posible solucién

Reubicar la planta.
Biuscar otros centros de
abasto y de consumo.

— [Reubicar a planta. ]

Adquiric los vehiculos que
sean adecuados para este
fin.

Planeacion de la
produccion, mejorar la
organizacion.

’ﬁaneacién y control de Ii]
produccidn,

Utilizar generadores de
vapor.

Utilizar  planchas mas
modernas.

Adquiric  maquinas mas
varsatiles para - la
instalacion de accesorios,




ENTORPECIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES PRODUCTIVAS

Problematica

Departamentos para uso
habitacional, inadecuados
para las necesidades de la
empresa, ademas de no
contar con el permiso para
hacer remodelaciones.

Espacios reducidos para
trabajar.

No existe un orden en la
ubicacion de la maquinaria.

Asignacion  arbitraria e
imprecisa de ordenes al
personal.

No existe identificacion de
puestos ni funciones a nivel
administrativo ni de
trabajadores.

El tiempo de magquilado es
alto y variable.

Mobiliario y  estanteria
inadecuados. :

Problematica

Posible solucién

— | Reubicar la planta en una

nave industriat o local
— |comercial con  espacio
suficiente  para  poder
redistribuir  la planta e
manera funcional.

Redistribuir Ja ptanta.

Asignacidn de funciones y
— | puestos.

Jerarquizacion y asignacion
- | de puestos y funciones.

— |implantar el sistema
necesario para realizar en
la propia empresa los
rocasos de maguilado.

—s | Adquirir mobiliario ademE‘
do.

Posible solucién



Problematica

Mal instalado el

equipo
ara poner braoche.

El tendido ocupa personal
que se encuentra en otra
actividad trabajando.

Descomposturas
frecuentes en las planchas
por taparse los orificios

para el vapor.

Necesidad de mandar
maguilar prendas, por no
poder poner todos los
accesorios a las prendas.

No se tiene un control en la
cantidad de prendas a
roducir.

No hay operarios
suficientes para trabajar las
maquinas.

Los trabajadores realizanJ
diversidad de funciones.

ki

Posible solucion

— | Instalarlo adecuadamente.

—_

Contratar méas personal.
funciones

Asignacion de
especificas.

Utilizar  generadores de
vapor.

Utilizar ~ planchas  mas
modernas.

Adquirir  mdquinas mas
versatiles para la

instalacion de accesorios.

Establecer un plan
permanente de planeacién
de la produccién.

Contratar més personal.

—» } Asignacion de {funciones y

puestos especificos.




MALA ADMINISTRACION

NO SE TIENE FINANCIAMIENTO EXTERNO :

Problematica

No se cuenta con registro
fiscal. )

No se cuenta con derscho
de uso de sualo.

l Baja productividad. |

No se Ilevan  estados
financieros adecuados.

No se cuenta con seguros.

Posible solucién

— | Registrar la empresa en
hacienda y en el registro de
comarcio.

— | Solicitar el derecho de uso
de suelo.

— | Establecer acciones que la
incrementen.

llevar un control contable
— | para llevar adecuadamente
su contabilidad.

— [ Contratacion de segurosJ
ara las instalaciones.




CAPITULO Il

ORGANIZACION
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En este capitulo, se pretende efectuar cambios importantes en la organizacién
administrativa de la empresa, por lo cual se efectia una breve descripcién de los
puestos. con la determinacion de la cantidad de personal dptime para la operacion
adecuada de la empresa.

lil.1.- ORGANIZACION Y DESCRIPCION DE FUNCIONES
Funciones del Personal

La estructura organizacional recomendada se muestra en ta figura ll.1.1.
Las necesidades de personal para eosta alternativa de mejora del sistema de

produccién, se presenta en la figura ill.1.2, de manera resumida por nivel jerarquico
dentro de la organizacion (Puesto} y por area laboral a la que pertenece.

FUNCIONES DEL PERSONAL

Junta de Accionistas

La junta de accionistas se compone de los siguientes miembros: Director General,
Gerente de Ventas, Gerente de produccion, mas los socios capitalistas que no laboran
dentro de la empresa. Las reuniones de juntas de Accionistas se efectuaran cuando el
Director General lo solicite, asi como cuando los asesores legales lo juzguen
conveniente, con la autorizacion del Director General.

Sus funciones principales son:
1.-Acordar y ratificar todas las acciones y operaciones de la sociedad.

2.- Elegir y renovar, en su caso el Consejo Administrativo y fijar sus honorarios.



FIGURA EII.1.1

ORGANIGRAMA  GENERAL

JUNTA DE

ACCIONISTAS

OIRECTOR
OENERAL
ASESORIA
LEGAL

GERENTE GERENTE DE QERENTE DE
ADMINISTRATIVO VENTAS PRODUCCION

AuxégIAﬂ SUPES:ISDR
VENTAS PRODUCCION
OPERARIOﬂ
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FIGURAIII.1.2

RESUMEN DE PERSONAL POR AREA LABORAL

DIRECCION

GERENCIA
ADMINISTRATIVA

GERENCIA DE
VENTAS

GERENCIA DE
PRODUCCION

1 Director general

1 Gerente administrativo
1 Secretaria

t Gerente de venias
1 Auxiliar de ventas
1 Secretaria

1 Gerente de produccién
1 Supervisor de produccidn
8 Operarios

TOTAL DE PERSONAL A LABORAR

DIRECCION GERENCIA PERSONAL OPERARIOS
ADMINISTRATIVO
t Director generat 1 Gerente administrativo | 1 Auxiliar de venias 8 Operarios

1 Gerenta de ventas

1 Gerente de produccidn

2 Secretarias

1 Supervisor de produccion

MIEMBROS DE LA JUNTA DE ACCIONISTAS

Director general
Gerante de ventas

Gerente de produccion

Socios capitalistas
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3.- Discutir, aprobar o rechazar los Estados Financieros de la empresa y tomar (as
medidas que juzgue convenientes sobre este aspecto.
4.« Prorrogar la duracion de la sociedad o disolveria anticipada mente.
5.- Aumentar o reducir su capital social.
6.- Ampliar los objetivos de la sociedad.

7.- Definir los objetivos de la empresa y detarminar las actividades por medio de las
cuales se buscara lograrlos.

B.- Coordinar y supervisar las actividades Directivas y administrativas de la empresa,
jerarquizando las autoridades y responsabilidades de quienes realicen aquellas.

Director General

La funcién del Director General fa va a desempedar uno de los accionistas, el cual va
ser designado por el consejo de accionistas, para dirigir las operaciones de la
empresa,

Del Director General depende directamente el Gerente Administrativo, el Gerente de
Ventas y el Gerente de Produccidn.

Es deber del Director General el elaborar la planeacion estratégica de ia empresa,
implantaria y mejorarla cuando asi se requiera.

Conjuntamente con los Gerentes a su cargo desarrollar las principales politicas y
procedimientos respectivos para el adecuado funcionamiento de la organizacion.

Autorizar las solicitudes de recursos propuestas por la Gerencia Administrativa.
Mantenear un adecuada relacion de personal entre las Gerencias y sus miembros.

Decidir las prioridades en cuanto a recursos solicitados para gastos de cada Gerencia,
asi como las solicitudes de personal.

Lievar relaciones adecuadas con clientes importantes, asi como con instituciones de
crédito, buscando con ello mantener unaimagen favorable de la empresa ante sllos.

Dar su opinién a la Gerencia Administrativa cuando se haga la seleccién previa a la
contratacion de personal.
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Coordinar las actividades productivas, administrativas, financieras y su distribucién.
Asesorfa Legal

E! desemperio de la asesoria L.egal se encuentra a nivel de apoyo en la compaiiia.
Sus funciones principales son las siguientes:
1.- Su funcién principal es el asesoramiento juridico de la empresa.

2.- Cerciorarse de que el Director y los Gerentes cumplan con las responsabilidades
contraidas con la empresa.

3.- Revisar periddicamente los activos y pasivos de la empresa y las operaciones de la
misma.

4.- Convocar asambleas ordinarias y extraordinarias de accionistas, en caso de
omisién de los Administradores, y en cualquier otro casc en que lo juzguen
conveniente.

5.- Asislir con voz pero sin voto, a tedas las sesiones de la junta de accionistas y
consejo de administracion.

Gerente Administrativo

Tiena como funcién, controlar las operaciones de la empresa en lo general ademas de
las actividades y benelicios del personal.

Otra de sus funciones es el de realizar 10s estados financieros y contables, manegjo de
fondos de control de costos y de control de inventarios; 1a seleccion y vigilancia de
procedimientos para el pago de obligaciones internas y externas; asi como el andlisis @
interpretacion de los estados financieros de la empresa y la realizacién de auditorias
internas.

Obtener en las condiciones mas favorables los recursos que necesita la empresa para
su operacion, asi como coadyuvar al establecimiento de las politicas de manejo de los
recursos adquiridos, hacienda estudios de optimizacién de inventarios y de politicas de
crédilo y cobranza para la empresa asi como la provision de dinero para mejoras de la
empresa.
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Elaboracién de los repories financieros, de personal, etc., para ser prasantados al
Director General. Los reportes seran presentados en los periodos de tiempo que se
considere sean més adecuados para su elaboracién y su implantacion.

Dirigir la seleccion, reclutamiento, adiestramisnta y manejo del personal, asi como la
administracidn de los sueldos y salarios.

Para ia contratacion del personal, efectuara fa entrevisia preliminar, turnasg at
departamento a la persona en cuestidn y efectuard los exdmenes partinentes.

Analizar las solicitudes de recursos monetarios de las Gerencias y solicitar al Director
General su autorizacion.

Gerente de Ventas

El Gerente de Venias tiene como funciones, la investigacion de mercados, la
localizacién de puntos de ventas, la determinacion de precios y canales de distribucion
de los productos, e tipo y nivel de publicidad y en general, la técnica comerciat que ha
de seguir la empresa.

Prediccion de ventas a niveles futuros de demanda, recibir las ideas para nuevos
productos y procesos y Ia retroalimentacion sobre el praducto por parte del cliente.

Determinar conjuntamente con et Director General y con ef Garente Administrative, las
politicas de vaentas.

Efecluar ta cobranza oportunamente y con bass a las politicas de ventas
preesiablecidas.

informar constantemente al Gerente de Produccion de la calidad requerida por el
chiente y fa opinién del producto.

Gerente de Produccién

Ef Gerente de Produccién tiene como tunciones, planear, dirigir y supervisar ia
produccion. Determinar los cambios que deben hacerse en los sistemas de produccion
para manienerlos operando adecuadamente en la manulactura y la calidad necesaria
para compatir en 8l mercado; generar el calendario de compras y proguccidn,

Seleccionar y vigilar si fos insumos y los productos Hlenan en todo momento las
especificaciones requeridas, asi como disefiar los sislemas de control que hagan
posible una produccion dentro de las especificaciones.
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Ovra de sus funciones es la de investigacion de proveedores, obtencién de prucios.
presupuestos, cotizaciones y plazos de pago y entrega. adquisicién de los insumaos que
requiere |a planta, con base a la informacién anterior; asi como el desarrgllo de nuevas
productos. materiales y procesos.

Entre sus tunciones esta también la de disedar sislemas de mantenimiento de la
planta, y contar con los dispositivos necesarios para un buen manejo de matenales.

Implantar programas de prevencion de accidentes y un plan maestro de segundad
industrial, Vigilar fa aplicacidn y cumplimiento de las medidas de seguridad propuesias

Solicitar a la gerencia administrativa la autonzacidn de los recursos necesarios para la
adquisicion de insumos, cuando el ¢iclo productivo asi lo requiera,

Auxillares

Auxiliar de Ventas.- Delerminacién de precios, acopio de informacién del merscado,
prediccion de niveles de ventas fuluras, ventas y atencidén duecta al chente,
localizacion y atencién de centros de venta; electuar la cobranza de las obligaciones
de las venlas.

Supervisor de Preducclén.- Es el encargado de dirigir a fos operarios directamente,
adquirir los insumos que requieran oportunamente, asi como el de supervisar que
productos y que cantidad va ser mandada maquilar, ademas ayudara en el tendido de
la tela. el marcado de los patrones y en los demas procesos cuando

eslo sea necesario.

Secretarlas

Las secretarias apoyan direclamente a los Gerentes de Ventas y Administracidn,
realizando trabajos ocasionales para el Director General, facilitandoles de esta manera
su desempefio.

Operarlos

Los operarios van a eslar bajo el mando direclo del supervisor de produccidn. Estos
van a estar distribuidos de 1a siguiente manera:
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1 Persona para el tendido y corte de la tela, marcado de los patrones, deshilade y
planchado.

3 personas para orfado y costura recta.

2 Personas para botdn y ojal o brache segun sea el caso; y ayudar en el tendido y
deshilado de la tela.

2 Personas para ef planchado de fa ropa.

Cuando sea necesario y no tengan rabajo para realizar los operarios de una cierta
aclividad, serdn reasignadoes temporalmente para la ayuda an otra actividad.



CAPITULO IV

PROCESO PRODUCTIVO




PROCESQ PRODUCTIVO

El proceso productivo se cambia en algunas etapas, sufriendo alteraciones en e!
tiempo total de proceso, también se propone la sustitucion de parte del eguipo de
trabajo, para aumentar la velocidad y eficiencia del proceso de fabricacién.

La distribucion del centro de trabajo sufre algunos cambios, que mejoran el flujo de
materiales, basidndose en el nuevo equipo, disminuyendo el tiempo de transporte de
los productos en proceso.

Se propone una secusncia de elaboracién de prendas basada en la programacion de
la produccidn por el método de programacion de "Petrov” con el fin de optimizar los
tiempos de fabricacién,

IV.1.- MODIFICACION AL PROCESO

Para mejorar el tiempo de proceso, en el sistema productivo, se oplo por la adquisicion
de nueva maquinaria para algunos procasos, los cuales se consideran con problemas,
como son: la costura recta, @l orlado y el corte de la tela.

Ademas de la adquisicién de nueva maquinaria se modifica el sistema productivo
ligeramente, logrando con esto una mejora en el tiempo de produccion.

Otra de las modificaciones propuestas, es la redistribucién de la planta, tratando de
mejorarla en lo que fuese posible de acuerdo al espacio disponible.

Por dltimo, se realizé la programacion de la produccion utilizando el método de
Programacion de Petrov.

Actualizacién de la Maquinaria

Para Ja seleccién del tipo de maquinaria que se debia sustituir, debido a su lentitud, se
reviso en cuales procesos se tenian cuelles de botella, debido a su baja capacidad.
También se tomd en cuenta las velocidades de la maquinaria y que tan importantes
son para el proceso, cual s su capacidad utilizada y como afectan en la produccién de
la empresa.
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Debido a la falta de presupuesto con el que se cuenta, y por ser en los procesos donde
mas problemas se tienen, solo se propone adquirir la sigulente maquinaria: una
cortadora de tela, una orladora, dos maquinas de costura recta, y dos generadores de
vapor.

Para la seleccién de las nusvas maquinas el factor de mayor importancia es el factor
del costo, ya que se cuanta con pocos recursos y por lo mismo sera necesario la venta
previa de la maquinaria actual para la ebtencién de la nueva.

Algunas de las caracteristicas de la maquinaria actual es la siguiente:

Recta:

Marca: Brother,

Velocidad: 3000 P.P.M. (puntadas por minuto).
Pracio de recuperacion: $1'800,000.00
Cantidad: 3 Maquinas.

Ortadora:

Marca: Brother.

Valocidad: 2500 P.P.M. (puntadas por minuto).
Caracteristicas: 3 Hilos, 1 aguja.

Pracio da recuparacion: $2'000,000.00
Cantidad: 1 Maquina.

Cortadora de Tela:

Voltaje: 115 V.

Capacidad Maxima: 4"

Precio de recuparacion: $1'850,000.00
Cantidad: 1 Maquina.

La técnica para la determinacién del equipo adecuado para las necesidades de fa
empresa, se fundamenta en la determinacién dsl peso pesicional de cada uno de los
factores considerados impontantes para cada equipo, como se describs en el anexo [l



sl

Proceso Productivo

Para el proceso productivo, se proponen los siguientes cambios:

En lugar de realizar un tendido preliminar para marcar los patrones en un lienzo,
teniendo que quitar este para hacer el tendido de toda la tela, y luego volver a colocar
este lienzo, se opto por hacer el tendido general y en el lienzo superior hacer el
marcado del patran. Con esto se ahorra el tiempo de un tendido.

Para el tendido, se propone la adquisicion de una base, sobre la cual se colocaran los
rollos de tela y asi se podra jalar con mas rapidez la tela y con esto ahorrar
aproximadamente una cuarna parte del tiempo, al no tener que estar jalanda ei rollo de
tela desde el piso con gran esfuerzo, facilitando el trabajo y disminuyendo asi la fatiga
en los aoperarios.

Cuando se reciben los productos de tedido para el planchado (siguiendo el flujo
productivo del sistema), se efectia una inspeccion y una operacion de acomodo,
considerando que en la operacidén posterior es necesario verificar una vez mas las
condiciones de las prendas, es posible eliminar esta operacion y efectuar dnicamente
la inspeccidn en planchado, asegurando con esto un adecuado control de calidad en la
tase del proceso.

Otra de las mejoras del proceso productivo, es disminuir la proporcién de costura
efectuada en maquina recta y aumentar el orlado, disminuyendo e! tiempo total del
proceso.

Al hacer parte de la costura con la maquina de orlado, por tener esta puntada de
seguridad y corte de la tela, se disminuye considerablemente el tiempo en el proceso
de deshilado.

Al tener los generadores de vapor, se ahorra tiempo en el planchado, al no taparse las
salidas de vapor de las planchas por las impurezas en el agua, ademas de que la
calidad en el planchado se mejora por la temperatura det vapor, por lo que se evita asi
el tener que realizar planchados dobles de las prendas.

En las figuras {V.1.4 a IV.1.11 (ver anexo ill), se puede observar los cambios
efectuados en cada proceso, para los cuatro tipos de prendas elaboradas.

El tiempo de produccién obtenido para cada una de las piezas



PRENDA TIEMPO ACTUAL | MEJORA (%) TIEMPO
(SEG) MEJORA (SEG)

Minifalda con botén
hecha de manta 261,701 25 195,915

Blusa con boton hecha
de popelina 176,792 42 102,556

Minifalda con broche
hecha demanta 237,260 18 194,417

Blusa con botén hecha
de manta 259,502 18 212,570

Como se observa, el tiempo del proceso de produccidn bajo considerablemente,
siendo su reduccién de tiempo de un 24.5% en promedio con relacion al método
actual,

Ademas se espera otra reduccion en el proceso ya que no se perderd tiempo al llevar
a cabo una reasignacion en diferentes maquinas, ya que cada operario tendrad
asignada una actividad especifica, no teniendo que esperar a que se le asigne en otra
actividad.

Con el metodo de produccidn actual, se trabaja a mas del 100% de su capacidad en
turnos normales, teniendo que pagar en promedio 3 horas extras semanales por
empleado, mientras que con las mejoras, se eliminan las horas extras. trabajando
aproximadamente al 74% de la capacidad instalada.

Programacién de Petrov

Para evitar al maximo la formacién de cuellos de botella en el proceso productivo, se
decidié hacer la planeacién de la produccion, utilizando el método de Programacion de
Petrov (ver anexo IV).

Este método se utiliza para determinar las prioridades para procesar las prendas, con
el fin de optimizar el tiempo de produccion.

La secuencia de produccién éptima de produccion obtenida por el método para nuestro
caso es la siguiente:
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J3.-Minifalda con broche hecha de manta.
J1.-Minifalda con botén hecha de manta,
J4.-Blusa con broche hecha de manta.
J2.-Blusa con botén hecha de popelina.

Es decir se debera producir primero la minifalda con broche, y posteriormente ia
minifalda con botdn, seguida de la blusa de manta, finalizando con la blusa de
popelina: esto de acuerdo a loles iguales de cada una de las prendas,

Iv.2.« REDISTRIBUCION DE PLANTA

Para evitar al maximo el cruce entre procesos, se realizé una redistribucion de planta,
la cual es bastante limitada en espacio, no pudiéndose realizar modificaciones a la
cohstruccion de los departamentos, ya que se tiene que tomar en cuenta que son
rentados, por lo que solo se opto por reubicar la posicidn de la maquinaria,

El tipo de produccion de la planta no se podra realizar en linea, por lo que se
conservara en un lipo de distribucion funcional, por las limitaciones antes
mencionadas.

En la nueva distribucion de planta, solo resultan sin cambio las areas destinadas al
almacenaje de la materia prima y del producto en proceso (el material que se envia a
tefiido y que se regresa de este). En el frente de la oficina principal se encuentra el
almacén de materia prima, esto con el fin de que el personal administrativo tenga
control de las cantidades recibidas y consumidas por el proceso de produccion.

En un costado del almacén de materia prima, se colocé ahora la mesa destinada al
corte y tendido de la tela. La nueva distribucién disminuye la distancia a transportar la
tela para ser procesada.

En esta misma area se instald una mesa destinada para colocar las piezas de las
prendas, cuando ya han sido cortadas.

En la habitacién contigua del mismo departamento (ubicado en la parte delantera del
predio), se colocaron los procesos de orlado, costura recta y ojal. A una distancia muy
corta del proceso de corte, se contintia con el orlado de ias prendas. Inmediatamente
después del orlado, se encuentran las dos maquinas de costura recta, como se
muestra en la figura IV.2.1.

Terminado el proceso de costura recta, se encuentra fa maquina para hacer el ojal, en
caso de que la prenda Io requiera. Cuando la prenda lieva como elemento de sujecién
broches, el proceso continda en el tefiido.
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Una ventaja impontante de esta distribucion, es que en el primer departamento, termina
una primera etapa del proceso productiva, la cual finaliza en la salida del producto en
proceso a ser tedido. Cuando la prenda es de popelina (no se requiere tedido), la
segunda etapa del proceso se inicia en el segundo departamento.

Con !a llegada de la repa de tefido, se inicia la segunda etapa del proceso. Esla elapa
comienza en el segundo departamento, pasando por el control del supervisor de
produccidn. La siguiente etapa es la colocacion del broche o el planchado para la
colocacién de los botones.

El drea de planchado se localiza en una habitacion donde es posible ubicar las cuatro
planchas, con un espacio suficiente para la acumulacion y colocacion de las prendas.
La agrupacion de las planchas nos ayuda a disminuir las confusiones y extravio de
prendas, asi como minimizar los transportes de los materiales vy facilitar el control del
personal.

En la habitacidn cercana al proceso de planchado, se colocd la maquina botonadora y
las prensas para la colocacion del broche. Esta agrupacion de maguinaria tiene la
ventaja de que son los procesos que tienen ef mismo orden en la confeccidn de las
prendas, permitiendo con ello ser operado por gl mismo personal, cuando las prendas
no llevan botdn, entonces llevan broche y viceversa,

Frente a la habitacién destinada al planchado, se encuentra el almacén de producto
terminado, donde se termina el ciclo productivo, al embolsar y colgar en ganchos las
prendas terminadas.

Las nuevas condiciones de trabajo logradas con la redistribucién de planta, son
bastante buenas, si se considera que no se cuenta con posibilidades de reacondicionar
o alterar las caracteristicas fisicas del espacio destinado a la fabricacién.

En segundo lugar se disminuye en gran medida la cantidad de transportes y cruce de
materiales. Es posible tener un mejor controt del producto en proceso, al evitarse las
confusiones y que las prendas se revuelvan entre cada proceso, complicando con asto
el proceso productivo.

En el diagrama de flujo de recorrido (Fig. IV.2.2), se observa que disminuyen los
cruces entre cada operacion, aumentando la eficiencia en el manejo de los maleriales.



AGURAN.2.2

i

&

co




CAPITULO YV

ANALISIS ECONOMICO




CAPITULO V.
ISIS ECONOM:

Para el estudio de factibilidad de esta alternativa, se presentan los estados financieros
proforma que se esliman abtener de la empresa, asi como la evaluacién econdmica de
esta alternativa.

V.1.- ANALISIS DE FACTIBILIDAD ECONOMICA

Para realizar la evaluacién econdmica, se tomaron como base los siguientes indices
financieros: indice de liquidez, capital de trabajo, liquidez inmediata (o prueba del
acido), rentabilidad, apalancamiento, y la Tasa Interna de Rendimiento o Retorno
(TIR), elementos cuyas caracteristicas se explican a continuacién.

Indice de liquidez: se define como el activo circulante entre pasivo circulante; nos
indica en forma de indice |la capacidad para cumplir las obligaciones a corto plazo de la
empresa, utilizando solamente sus activos liquides o circulantes. g,

Indice de liquidez = gactivo circulante
pasivo circulante

Capital de trabajo: Es la diferencia entre el activo circulante y el pasivo circulante, el
cual nos da una idea de la capacidad de |a empresa para hacer frente a sus deudas a
corto plazo y a sus necesidades operativas cotidianas. s,

Capitat de trabajo = activo circulante - pasivo circulante

Ligquidez inmediata: esta razén esta definida por 'a relacién de activos mas liquidos o
activos circulantes menos inventarios (generalmente) entre pasivos circulantes, este
indice es significativo cuando debe cubrir las deudas a corto plazo empleando sus
activos tacilmente convertibles.

Liquidez inmediata = activo circulante - inventariog
pasivo circulante

[4.9) Mywsal de crédiio e BANCO NACIOHAL DE MEXICO
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Rentabilidad: Es la relacidn de la utilidad neta entre las ventas netas, dandonos el
rendimiento que de las ventas se puedae obtener.

Rentabilidad = utilidades
ventas netas

Apalancamiento: El apalancamiento esta dado por la relacién pasivo total entre capital
contable, ddndonos una ponderacién de todos los posibles reclamos contra la empresa
por toda clase de acreedores, en base al capital de 10s 50Ci0s. g

Apalancamiento =
capital contable

TIR (Tasa Interna de Retorno): Es la tasa de descuento que iguata el valor actual de
los flujos de salida de efectivo que se esperan con el valor actual de los flujos de
entrada de efectivo esperado,,, 0 en otra forma, es la tasa de interés de un proyecto,
que supone que todos los flujos de caja positivos son reinvertidos a la tasa de retorno
que satisface la ecuacion de equilibrio.,,

n
0 = Inversion - £ icigs -
n=1 (1+TIR)"

Para el cdlculo de la tasa interna de retorno se obtuvieron los beneficios, come la
diferencia de los ingresos esperados con el proyecto en cada afio menos los ingresos
actuales; los costos, que es la diferencia de los egresos esperados con el proyecto afo
con afo menos los costos actuales; y la inversion efectuada. A cada una de las
diferencias de los beneficios y los costos se divide entre (1+))® (donde "n" es el
periodo). Este resultado es restado de la inversidn inicial, y el resultado que nos debe
dar es cero. para !ograr eslo se obtiene mediante un proceso iterativo, donde se va
variando 1 que s la tasa de rendimiento esperado, y esta se disminuye si el resultado
85 mayor a cero, y se incrementa si el resultado es menor a cero.

{10) Manuni de cradito de BANCO NAGIONAL DE MEXICO
(11} Administracion Financiera, James c. Van Horna, 7a edicion.
{12) Ingenisria Econdmica, Leland Blank y Anthony Tarquin 2a adicidn.
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Ya que se tienen los bensficios y los costos, se les aplica la tasa de descuento del
19.31%d(13) para pasarlos a valor presente neto, con lo cual, se reflgja la perdida del
poder adquisitive en ambos rubros.

Para saber si la inversién es rentable, hay que tomar en cuenta las siguientes
premisas:

a) Si ta TIR < Tasa de descuento, la inversion no es rentable.

b} Si la TIR = Tasa de descuento, no se obtienen ingresos ni egresos extras con el
proyeclo.

¢) Si la TIR > Tasa de descuento, la inversion es rentable.

Para realizar el analisis econémico, se tomaron las siguientes consideraciones:

- Se tomaron precios constantes de 1991

- Durante el primer semestre del afio, se producira con el mismo sistema con el que se
trabaja actualmente, incorporandose en el segundo semastre las mejoras propuestas
al sistema.

- Los valares del Balance, Estado de Resultados, Flujo de Efectivo, asi como para el
calculo de la Tasa Interna de Retorno estén dados a Valor Presente Neto, no

tomando en cuenta la inflacion.

- Los inventarios estan constituidos de la siguiente manera, $6'500,000.00 en producto
terminado, y $1'490,000.00 en materia prima.

- No se cuenta con registro ante la Secretaria de Hacienda y Crédito Publico, por lo
que no se le puede otorgar financiamiento bancaric.

- El rubro de proveedores es bajo, ya que no se necesita de un elevado financiamiento,
debido a la baja produccion con la que se cuenta.

- La deuda subordinada a largo plazo, se refiere basicamente a el adeudo que tiene en
el pago de dos panels, las cuales se obtienen mediante el sistema de
autofinanciamiento.

- El renglén de aponaciones, son los prestamos que efectlan los socios a la empresa,

(13) La tasa del 19 31% vs el promedio en 1991 de CETES a 28 dlas ya qua es |a tasa minima aceptabla en instumenles de
inversion, considerando que si tenemos una lasa menot o igual, ne B8 rantable Ia 1ealizacidn ol proyecto, slendo racomendable
utlizar olta alternatva de inversion.
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- El rubro de otros gastos (Fig. V.1.1) se refiere al costo de mandar tefir la ropa por
sggunda vez, al no quedar esta con ia calidad requerida.

- Para 1993, se estima que las ventas de la empresa se van a incrementar en un 17%,
aumentando en fa misma proporcion su nivel de produccion llegando a utilizar el 91%
de su capacidad instalada, obteniendo ventas por $1,095'120,000.00 en el afo.

El Balance General y Estado de Resultados, se muestran en la figura V.1.1, de donde
se puede obtener la siguiente informacion.

La empresa muestra un activo total de $147'250,000.00, pasivo total por
$75'400,000.00 y capital contable por $71'850,000.00.

El indice de liquidez de la empresa es de 20.99 x 1, el cual es muy allo, debido a que
tiene poco financiamiento a corto plazo.

El capital da trabajo con el que cuentan, es suficiente para que Ia empresa trabaje, sin
la necesidad de pedir financiamiento para la cperacién de la empresa.

La liquidez inmediata es de 15.67x 1, la cual es muy elevada, indicandonos que tiene
recursos a corto plazo que no se estan aprovechando.

La Rentabilidad obtenida es de 13.75%, |a cual es bastante buena, ya que es la parte
de los ingresos que se queda en la empresa después de efectuar todos los gastos.

El apalancamiento es de 1.05 x 1, el, cudl nos dice que los socios son duefos del 95%
de la empresa y el resto de los acreedores, aunque en este caso, los socios tienen el
39% de la deuda de la empresa, la cual se va cubrir en 10 afios.

Los costos fijos mensuales de la empresa para 1992 son de $34'703 mil y sus costos
variables son de $19'740 mil (Figura V.1.3} 4

El punto de equilibrio por prenda elaborada es de 1,422 prendas mensuales. En la
figura V.1.4, se muestra una grafica del punto de equilibrio global mensual.

En la figura V.1.5.,5, se tiene un flujo de efectivo, donde se muestran los costos
desglosados, y cuanto seria la utilidad acumulada para cada afo, cubriendo un
periodo de 10 afios.

Como se pueds obsarvar en la figura V.1.7 ¢, los costos en el primer afio son

mayores, debido a la adquisicidn de activos fijos, mostrandose estos negativos en los
siguientes afios, ya que los egresos totales disminuyeron.

{18y 15 vir anuxo V)



FIGURA V.1.1

BALANCE GENERAL
ESTADO DE RESULTADOS "CONFECCIONES SMILE"
“CONFECCIONES SMILE" AL 31 DE DICIEMBRE DE 1991
DEL | DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE DE 1991
(EXN MILES DE PESOS}
(EN MILES DE PESOS)
ACTIVOS PASIVOS
ACTIVO CIRCULANTE PASIVO CORTO PLAZO
8 %
VENTAS NETAS 936,000 100.00 CAJA 2,000 PROVEEDORES
COSTO DE PRODUCCION 2888311 3086 BANCOS 3,000 BANCOS
UTILIDAD BRUTA 647,169  69.14 INV.Y VALORES 14,000
'GASTOS DE VENTA Y ADMON, 308136, 3292 INVENTARIO 79% TOTAL:
UTILIDAD DE OPERACION 335,033 3622 CLIENTES 6,500
GASTOS FINANCIEROS 0 0.00 PASIVO LARGO PLAZO
OTROS GASTOS 17,400 186 TOTAL: 31,450
OTROS INGRESOS 0 0.00 ACREDORES DIVERSOS
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS| 321.633| 3436 ACTIVO FO: DUED.SUB.LARGO PLAZO
15.R, P.T.U. 192,980 | 2062
UTILIDAD NETA 123653} 1375 TERRENOS [} TOTAL
EDIFICIOS [
MOBILIARIO 14,350 PASIVO TOTAL:
MONTO (MILES $) INSTALACIONES 0
MAQUINARIA 146350
ACTIVO TOTAL 192,190 CAPITAL CONTABLE
PASIVO TOTAL 96,240 TOTAL: 160,700 CAPITAL SOCIAL
CAPITAL CONTABLE 95,950 RESERVAS
TOTAL [ ACTIVO TOTAL: 192,190 UTIL. RETENIDAS
UTIL.DEL EJER.
DIVIDENDOS
INDICE
CAPITAL CONTABLE:
LIQUIDEZ 2099
CAPITAL DE TRABAIO $29,990
LIQUIDEZ INMEDIATA 15.67 TOTAL PASIVO + CAPITAL CONTABLE:

APALANCAMIENTO 100

28,900
65,340

94,740

50297
7,000
10,000
125,653
100,000

95,950

192,190
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En lo que se refiere a los beneficios, estos no se reflejan los 2 primeros afios, ya que
las ventas van a ser las mismas, incrementandose estas a partir de 1993, aumentando
de igual manera los beneficios.

En las figuras V.1.9 ;. se ilustra los porcentajes de costo y de tiempo invertido, en
cada una de las prencfas elaboradas, reflejando que la prenda en la que se invierte
mas tismpo y dinero es la minifalda con botén.

La Tasa Interna de Retarno para este caso es de 75.25% en 10 afios, con un periodo
de recuperacién de 2 afios, por lo que se ve que la inversion es rentable. En la figura
V.1.645) se hace un desglose de los ingresos, egresos, beneficios y costos en que se
incurren en el proyecto, de igual manera en la figura V.1.7,, se observa una grafica
comparativa de los incrementos de los beneficios y de los costos. En la figura V.1.8 se
puede observar cual es el comporamiento del valor presente neto considerande
diversas tasa, incluyendo la tasa de descuento y la Tasa Interna de Rendimiento.

{16, 17, 18 y 19) Ver anexo V



PRODUCCION GLOBAL
GRAFICA PUNTO DE EQUILIBRIO
MILLONES PRODUCCION MENSUAL
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P10. DE EQUILIBRIO
ACTUAL

PTO. OE EQUILIBRIO
. B PROPUESTO
80 - - o :

0 T T T T T =T T L T T T .
4] 300 600 900 1000 1100 1200 1300 1400 1600 1600 1700 1800
NUMERO DE UNIDADES
—— COSTO TOTAL —— VENTAS —* COSTO FIJO ~=- COSTO ACTUAL

FIGURA V.14




VALOR PRESENTE NETO DE LA INVERSION

VALOR PRESENTE NETO (MILLONES)
1400

1200

1000

goof -
TASA DE DESCUENTO

600 v o N TASADE DESCUENTO e o o o

400 -

-200 ! I 1 i 1 1 ! 1
0 .04 0.1931 0.3 0.4 0.6 0.6 0.7 0.7626 0.8
TASA (%)

—— VALOR PRESENTE NETO

FIGURA V.1.8
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CONCLUSIONES:

Con este trabajo se demuestra que es posible mejorar un negocio de tipo familiar,
logrando hacer mas rentable su operacion a través del incremento en la productividad
de todas sus areas,

Los principales problemas que presenta la empresa son una inadecuada distribucion
del centro productivo, ineficiente organizacion, un elevado nivel de coslos de
produccion, lentitud en las actividades productivas, son algunas de las limitaciones
comunes a todas las pequenas empresas de este tipo.

El disefio de la organizacion propuesta determina las necesidades de personal,
ademas de sus aclividades mas importantes y responsabilidades; organizacion
disefiada para impulsar y facilitar una operacion mas eficiente.

Con la nueva distribucién, se eliminaron transportes excesivos de los materiales,
logrando un flujo rdpido y ordenado en la produccidn, disminuyendo el tiempo en el
proceso praductivo, aumentando la eficiencia integral de toda la planta.

Con la adquisicion de maquinaria moderna, mas versatil y rapida, apoyada en una
mejor programacién de la produccion (basado en método de PETROV), y de una
necesaria redistribucion de planta (considerando como limitante la imposibilidad de
transformar el espacio fisico) se logra mejorar de manera sustancial el tiempo de
preduccion, asi como la capacidad de pfanta, con aumento en la calidad y una
reduccién imporntante en el costo unitario.

t.a capacidad de produccion se incrementa en un 35% dejéndose de emplear el tiempo
extra, utilizdndose solo al 74% de la capacidad instalada. El punto de equilibrio
disminuye 335 prendas que representa un 19%.

El proyecto es recomendable, ya que se tiene una Tasa Interna de Retorno (T.1.R.) del
75.25 %, con un periodo de recuperacién de la inversion de tan solo dos afos;
considerando e! periodo de vida del proyecto es de 10 afos el retorno es inmediato.
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ANEXO {
ESTUDIO DE PROCESOS
Diagrama de operacidn de proceso

Este diagrama muestra la secuencia cronoldgica, de todas las operaciones de taller o
en maquinas, inspacciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar, en un proceso
de labiicacion o administrativo, desde ia liegada de la materia prima hasta el empague
o arregio final del producto terminado.

Cuando se elabora un diagrama de esta clase, se utilizan dos simbolos; un circulo
paqueito que generalments tiene 10 mm de didmetro, para representar una operacion,
y un cuadro, can fa misma medida por tado, que representa una inspeccion.

La operacion tiene lugar cuando fa pieza en estudio se transforma intencionaimente, o
hien, cuando se estudia o planea antes de realizar algln trabajo de produccidn en ella.

La inspeccion tiene lugar cuando la parte se somete a examen para determinar su
conformidad con una norma estandar.

Diagrama de recorrido

Este diagrama contiene, en general, muchos mas detalles que el de operacidn de
proceso. Se aplica sobre fodo a componentes de un ensamble o sistema, para lograr
la, mayor economia en la fabricacion, o en los procedimientos apficables a un
componente o a una secuencia de trabajos en particular.

Ademas de registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de recorrido
muestra todos los traslados y retrasos de almacenamienta con los que tropieza un
articulo en su recorrido por fa planta. En €l se utilizan atros simbolos ademés de los de
operacion e inspeccion, empleados en el diagrama de operacion. Una pequsaita flecha
indica transporte, que se define como el movimiente de un lugar a otro de un objeto,
cuando no forma parte del curso normal de una operacion o de una inspeccidén. Un
simbolo como la letra D maydscula indica demora o retraso, el cual ocurre cuando no
se permite a una pieza ser procesada inmedialamente en la siguiente estacion de
trabajo. Un triangulo equilatero puesto sobre su vértice, indica almacenamiento, o sea,
cuando una pieza se retira y se protege contra un traslado no autorizado. ;)

120y 21)inganaria indusina) Benjamin W Nebel 1980
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Diagrama de flujo de recorrido

Este diagrama se utiliza como complemento del diagrama de flujo de proceso,
especialmentie cuando en el proceso, interviene un espacio considerable sobre e! piso.
Pueda indicar el recorrido inverso y el congestionamiento del! transito. Es un
instrumento necesario para llevar a cabo revisiones de la distribucion del equipo en la
planta. oy,

Los diagramas de operacién de proceso de "Confecciones Smile” se muestran en las
figuras 1.2.7 a la .2.10., los diagramas de recorrido se muestran en las figuras 1.2.12 a
la 1.2.15, en los cuales los tiempos estan dados en segundos y por lotes de 200
prendas cada uno de los procesos.

El diagrama de flujo de recorrido se muestra en la figura 1.2.11,5, en el que se
muestran las areas de trabajo.

{22y 23} Vor diag ded sistama pi




BOTON AGUA DESTILADA

ODIAGRAMA DE OPERACION

FIGURA 1.2.7

ACTUAL

MINIPFALDA CON BOTON HEGCHA DE MANTA

LOTE DE 200 PRENDAS

HILO BLANCO MERCERIZADO

L1EWIO DE TELA DE WANTA (2K x IM)

W SALE DEL CENIAO OF TRABASO A MAGUILA.

980 SEG
9600 SEG
"cisaoro RESUMEN 8400 SEG
EVENTO - SIMAOLO | WUMERO | T1EMPO (SEQ)
i POR LOTE
S 9699 SEG
OPERACION " 248682
-YINSPECCION . .
) 13000 SEG
OPERACION
INSPECCION 1 10588
: 6409 SEG

OO OO Om OO0 000

SE MARCA EL MOLOE EN
EL LIENIO

SE TIEWDE LA TELA
HASTA OBTENER 4" DE
ESPESO

SE COATA LA TELA

SE ORLAN LAS PIEIAS

SE COSEN LAS PIELAS

SE HACE EL QJAL

TERIDG (MAQUILA)

SE_ACOMODA LA ROPA

¥ SE VERIF1CA SU
ESTADD

PLANCHADO

SE COLOCA EL BOTON

DESHILADO Y REVISADQ

PLANCHADO

COLOCADD DE GANCHO
Y COLGADO EN EL
ALMACEN




FIGURA 1.2.8

DIAGRAMA DE OPERACION ACTUAL
BLUSA CON BOTON HECHA DE POPELINA
LOTE DE 200 PRENDAS

BoTON AGUA DESTILADA HILO BLAMCC MERCERIIADO LIENIO DE TELA DE POPELINA {2M x JM)

SE MARCA EL MOLDE EN
£L LIENZO

SE TLENDE LA TELA
HASTA OBTENER 4™ DE
ESPESOR

SE CORTA LA TELA

SE ORLAN LAS PIEZAS

SE COSEH LAS PIEZAS

SE HACE EL OJAL

SE_ACOMODA LA ROFA
Y SE VERIFICA SU
ESTARO

PLARCHADO

1eede SEG $L COLOCA £L BOTOW

: : CUADRO RESUMEN
DESHILADO Y REVISADO

H EVENTO S1uBaLo NUMERO TIEWPO (SEQ)
POR LOTE

OPERACION O 1e 166523 15009 SEG @ PLAKGHADO
' INSPECCION D . *
‘ 6900 SEG @ £OLOCADO DE GANCHO

¥ COLGADO EN EL
ALWACEN

: OPERACIGN
: THSPECCION 1 7980




FIGURA [.2.%

D’!AOVRAMA OF OPERACIAOGN ACTUAL
MINIFEPALDA CON BROCHE HECHA DE MANTA
7 LOTE DE 200 PRENDAS

AGUA DESTILADA " BROCHE HILO BLANCO MEACLR)JADO . LIENID DE TELA OL MAMTA {2W x JM)

$E WARCA L woLOf En
L Lo

S TIEWOE LA THLA
HASTA OBTEXEA & OF
{SPES0R

SE CORTA LA TCLA

SE OALAN LAS PIEZAS
3E COSEN LAS FIELAS
1ERIDO (WAQUILA)

E_ACOWOOA LA ROFA
¥ $E VINLFICA U
£37400

18200 sf0 SE {OLOCA Tt ANOCHE

*0Wes sto PLANCHADD

CUADRD RESUREM

EVENTO SIMBOLO WNLRD Ti1Cwr0 (SE0)
| pem LeTE

. 188 sto
OPLRACION O e c2asex )
1sPECCION . .
. 11700 sto

OPERACLON
FHSPECCION 2

DESHILADG ¥ ALVISADD

PLANCHADD

aees s£0 €OLDCADO DEL GANCHO
¥ COLGADO EN EL

AtMACEN

OO0

@ SALE DEL CENTAD DL TRABASO A waQUILA,




FIGURA [,2,19

. . . ’:DIAGRAMA OE OPERMACION ACTUAL
i N D BLUSA CON BOTON MHECHA DE MANTA
kD 5 LOTE DE 209 PRENDAS

Bo7ow - AGUA DESTILADA MILO BLANCO WERCERIZADO
—

L1INIO OE TELA DU WANTA (2M w JM}

e 300
Cuioho AESUNEN
N [ L il
wonro stueoLo | mumEre | TIEWPO (3E0)
POR LOTE
oPERACION O " 244333 348 310
INSPECCION D L] L]
14840 3E0
oPERACION B
INSPECCION 2 o980
Gees 3EQ

# SALL DEL CENMING OF TRABAJD A WaQUILA.

3L MANCA €L WOLDE £X
W oLrento

SE TIEWNDE LA TELA
KASTA caT{wen <™ ot
tserson

3¢ CORTA LA Tela

SL ORLAN LAS PICIAS
3L COSON LAS PIEZAS
SE HACE EL OJAL
TeRipo (MAQUILAY
SE _ACOMOOA LA ROPA
Y 3E YERIFICA
E£5TADO

PLANCHADG

3€ COLOCA [L BOTON
OESHILADO ¥ ALY} $ADO

PLANCHADD

COLOCADD Df OANCHQ
¥ COLGADO EN EL
ALMACEN




FIGURA 1.2.12

MINIRALDA CON BOTON HECHA DE MANTA

DBTENIDO DE: CONFECCIONE!

S SWILE.

OBJETO DEL DIAGRAMA: FROCESQ DE FABRICACION DE UN LOTE DE 200 PIEZAS.
DIAGRAMA DEL METOOQ: ACTUAL.

EL DIAGRANMA EMPIEIA EN:
EL DIAGRAMA TERMINA EN:

LA MESA DE CORTE

FECHA T373ut/9e

ALWACEN DE PRODUCTD TERMINADO.

DISTANCIA(M) |ITIEMPO(SEG )

SIw8oLo

DESCRIPCION

) 20
. 380
) 1422
H 140
. 18409
2 a9
. 84699
b4 1se
.
6 300
3eee 270¢
. 86494
2790
. 080
H 249
° 9500
s 240
L sere
4 23¢
. 9600
s 240
. 138400
2 seb
) 8008

QuOuSuOuOuSuoﬂoﬂoooﬂooo

SE MARCA EL PATROM EM UM LIENZO DE TELA DE 2 x JM.

SE TIENDE LA TELA HASTA OBTENER 4" DE ESPESOR SOBRE LA WE=
SA (DIMENCIONES 2 x IM).

SE COLOCA EL LIENIO CON LOS PATRONES WMARCADOS SOBRE EL
TENDIDO ¥ SE RECORTA.

SE LLEVA A ORLADO.

SE

SE

H

m

SE

SE

SE

SE

SE

SE

SE

ORLAN LAS PIEIAS RECORTADAS.

LLEVAM A COSTURA.

COSEN LAS PIEZAS.

LLEVAM LAS PIEZAS A PONERLES QJAL.

LES HACE EL QJAL.

LLEVAN AL ALMACEN DE PRODUCTO QUE SE VA MAKDAR A

LLEVAN A TERIDO.

TINE LA

REGRESA

ACOMODA

ESTADO,

LA

LA

SE

SE

SE

SE

SE

SE

EL

SE
IMA|

ROPA SE

ROPA SE

LLEVA A

LE PONE

LLEVA A

OESHILA

LLEVA A

PLANCHA

ROPA.

LA ROPA DE YERIDO.

LA ROPA ¥ SE VERIFJCA QUE SE ENCUENTRE EN

LLEVA A PLAMCHADO.

PLANCHA,

POWER EL BOTON,

EL BOTON.

LA MESA DE CORTE.

LA ROPA, ¥ SE VUELVE A REVISAR su ESTADO.

PLANCHADO.

LA ROPA,

TERIR.

BUEN

LLEVA LA ROPA AL ALMACEN PARA SER GUARDADA Y PONERLE

GANCHO.

LE POME EL GANCHO A LA ROPA Y SE CUELGA PARA QUEDAR AL~

CENADA.




FIGURA 1.2.13

BLUSA CON BOTON HECHA DE POPELINA

OBTEXIOO DE: CORPELLCIONES SWILE.

O08J(10 DEL DIAGRAUA; FAGKESO DE FARRICACION DL UN LOTL PL 208 PLelas,

DIAGAAMA DEL WETODO: ACTUAL.

L DIAGRAUA EWPTEZA €M1 LA WESA DE COATE. ’ PECHA 1S7JuLy
EL DIACAAMA TERWINA EM: ALWACER DE PAOOUCTO TERMINADG.

(DISTANCIACKI||TIEWPO(SED)] S1MBOLO oCsSCRIPCION

. " SE MARCA EL PATAON [K UX LIENIO DE TILA DE 7 w M.

. ar1s SE TIENDE LA TELA Dusu, OOTEMLA 4™ DE (SPESON SOGME La ME-

SA (OIMIENCIONES 2 n W

SC COLOTA EL lllillO COM LOS PATRONES MARCACOS SOBRE EL
TENDIDG ¥ SE REC

. 1528
3E LLEVA A ORLADO.
. 0200 SE OALAN LAS FILTAS RECOATADAS,
S LLEVAN A COSTURA.

. assrs SE COSEW LA PLELAS.

SE LLEVAM LAS PIEZAS A PON{ALES OJAL.
L] 12758 SE LES HACE EL 0JAL.

SE ACOWOOA LA ROPA ¥ SE VEAIFICA QUE ST EMCUENTAL EN BUEN
ESTADO.

LA ROPA SE LLEVA A PLANCHADOD.

LA ROPA SE PLANCHA,

SE LES LLEVA A PORER EL BOTONM.

SE LES PONE E£L BOTOM,

SE LLEVA A LA NESA DL CORTE,

S€ DESHILA LA AOPA ¥ SE YIRIFICA SU [3TADO.

SC LLEVA A FLANCHAR,

$C PLANCHA LA ROPA.

SE LLEVA LA ROPA AL ALMACEN PARA SCR GUANDADA ¥ FONENLE

€L GANGHO,

SC LE PONE £L OANCHO A LA NOFA Y SE CUELGA PARA OULOAR AL=
[MAC ERADA.

duOuguomuSOuoooﬂooo




FIGURA 1.2.14

Ei
0BJETO DEL

OUTENIDO DEB

DIAGRAMA DEL NEIODO.
EL DIAGRAMA EMPIEZA EN: LA HESA DE CORJE. FECHA 15/JUL/9%
EL DIAGRAMA TERMINA EN: ALMACEMN DE PRODUCTO TERMINADO.

MINIFALDA CON BROCHE HECHA DE MANTA

:onrtcclou:s SMILE.
PROCESO DE FABRICACION DE UN LOTE DE 208 PIEIAS.

ACTUA

prsTANCIA(u}|[r1ewPacsE)l  siwsoLe DESCRIFCION
. 898 SE WARCA EL PATRON EM UN L1ENZO OE TELA DE 2 x JM.
. 4580 SE TIEWDE LA TELA HASTA OBTENER 4™ DE ESPESOR SOBRE LA WE-
SA (DIMENCIOMES 2 x IN),
[ 1422 58, COLOCA EL LIENZO CON LOS PATRONES WARCAGDS SOBRE €L
TEXDIDO ¥ SE RECORTA
s ) = SE LLEVA A ORLACO.
. 16568 SE OALAN LAS PIEZAS RECORTADAS.
2 89 SE LLEVAN A COSTURA.
. 67871 SE COSEN LAS PIEIAS.
6 Ise D = ||t LLEVAN AL ALUACEW DE FRODUCTO GUE SE VA WANDAR A TERIR.
seee 2700 = SE LLEVA A TERIDO.
. s6408 O SE TINE LA ROPA.’
seee 2700 = SE REGRESA LA ROPA DE TERIDO,
. 980 D SE_ACOMODA LA ROPA Y SE VERIFICA QUE SE ENCUENTRE EN BUEN
E£STADO,
7 100 B SE LLEVA A PONER BROCHE.
. 16208 O SE LE PONE EL BROCHE.
s 240 = LA ROPA SE LLEVA A PLANCHADO.
. 9008 O LA ROPA SE PLANCHA,
4 218 = SE LLEVA A LA MESA DE CORTE.
L 8108 C] O SE DESHILA LA ROFA, Y SE YUELVE A REVISAR SU ESTADO.
H 240 = SE LLEVA A PLANCHAR,
L] 11208 O SE PLANCHA LA ROPA.
12 11} _ SE LLEVA LA ROPA AL ALKACEN PARA SER GUARDADA Y POMERLE
EL GANCHO.
. v SE LE PONE EL GANCHO A LA ROPA ¥ SE CUELGA PARA QUEDAR AL-

MACENADA,




FIGURA 1.2.15

OBTENIDO DE:

BLUSA CON BOTON HECHA DE MARNTA

CONFECCIONES SWILE
OBJETO DEL DIAGRAMA: PROCESO DE FABRICACION DE UN LOTE OE 200 PIEZAS.
DIAGRAMA OEL METODO: ACTUAL.

EL OIAGRAMA EMPIEIA EN: LA MESA DE CO FECHA 15/JUL/99
EL DIAGRAMA TERMINA EW: ALMACEM OE PRQDUC'{O TERMINADO .
orsTanctatu)|[rienrotsecy]  siseoLo DESCRIPCION
. 912 SE MARCA EL PATRON EN UN LIENIO DE TELA DE 2 x 3W.
. 4720 SE TIENDE LA TELA HASTA OBTENER 4™ DE ESPESOR SOBRE LA MWE-
SA (DIMENCIONES 2 x M),
. 1360 SE COLOCA El, LIENIO CON LOS PATROMES MARCADOS SOBRE EL
TENDIDO Y SE RECORTA.
s 88 = SE LLEVA &4 ORLADO.
. 19550 SE ORLAN LAS PIEIAS RECORTADAS.
b3 89 SE LLEVAN A COSTURA.
. 84390 SE COSEN LAS PIEZAS.
T s = SE LLEVAN LAS PIEZAS A PONERLES OJAL.
. 10200 O SE LES HACE EL OJAL.
[ 300 D == |{Sf LLEVAM AL ALMACEN DE PRODUCTO QUE SE VA MANDAR A TERIA.
Seee 2700 = SE LLEVAN A TERIR.
. 86490 O SE TINE LA ROPA,
5000 2700 — SE REGRESA LA ROPA DE TERIDO.
[ o8 D O SE ACOMODA LA ROPA Y SE VERIFICA OUE SE ENCUENTRE EN BUEN
ESTADO.
s 240 = LA ROPA SE LLEVA A PLAKCHADO.
° 9990 O LA ROPA SE PLANCHA.
s 240 = SE LLEVA A POMER EL BOTON,
. 2990 O SE LE PONE EL BOTON,
« 230 B SE LLEVA A LA MESA DE CORTE.
. 6300 D O SE DESHILA LA ROPA, Y SE VUELVE A REVISAR SU ESTADO.
s 240 = SE LLEYA A PLANCHADO.
. 14000 O SE PLANCHA LA ROFA,
12 [ = SE LLEVA LA ROPA AL ALMACEN PARA SER GUARDADA Y PONERLE
EL GANCHO.
¢ 6900 v SE LE PONE EL GANCHO A LA ROPA Y SE CUELGA PARA QUEDAR AL=
MACENADA .
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ANEXO Il
DETERMINACION DE LA MAQUINARIA

Para la determinacion de !a maquinaria a usar, se tomaron los factores mas relevantes
para cada equipo, como puede ser: velocidad, facilidad de operacion, coslo,
mantenimiento, refacciones, etlc., se le da un porcentaje de paricipacion por
importancia a cada factor, sumando en total el 100%. El siguiente paso, es asignar una
calificacion numérica (del 1 al 10) a cada factor, en base a su importancia.

Para cada uno de los equipos factibles, se consigue la informacion mas relevante para
valuar los factores anieriormente determinados.

En la tabla se anota el peso de cada factor, el porcentaje se multiplica por la
calificacion que se asigna al factor y se anota en la misma columna. Terminando cen
todos los porcentajes de todos los equipos, se saca un total sumando cada una de las
columnas.

La etapa siguiente es el de multiplicar la calificacién numérica, por el numero
descendente que se asigne a cada uno de los equipos, para cada uno de los factores
determinados. Después se obtienen Ias sumas totales de las columnas y se toma
como elemento de decisién la mayor caiificacién en el porcentaje de importancia y en
la calificacion por cada factor.

Los cuadros comparativos usados en la seleccion de la maquinaria mencionan los
equipos a escoger y su calificacion obtenida en cada una de las caracteristicas v la
seleccion de la maquina, con las caracteristicas principales de esta (Figuras IV.1.1,
IV.1.2 Y IV.1.3).
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MAQUINAS DE COSTURA RECTA
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FPACTOR | PESO JBROTHER JUKT mEARE
s sais wur
vILOCIDAD o0 te '/' ’/” ,/. |/. :‘l A ,/’.
FACTLIOAD O¢ o4 huts avan
ertracion F o.0tf 3 ‘/.‘. :/u ./‘/.‘ |/- .A: :/t
wor S sute, vyl
eosto (1L B D :/u .A. I/l nA,J :/A
YIRRAT L fpaD .0 3 "7' |/i .(7’ )/9 ."/ t/‘
1/ .1 8 /¢4 14 .28
caLIDAD YR ':'ZT. 1/1 E:: 4 1/4 ;x; / a/n
AEFACSIONMEY war / / -»7’ /
. T ..t 3 3/ 18 gunya /1 t -
wateuturente Ve.e s /ol
ToTAL [ - vl w re st Juws T oes

« Faclor para sumenio en capaciqs ge producgida,

£1 equipo de coslura recis que tiene mayor peso posicional en la tabla de seleccion del
equipo es la opcidn 3, que tiene las siguientes caracteristicas:

Varca: PIAFF

Kodelo: 56)

Prespuntadora rapida de una aguja y arrastre inferior normal, lwbricacidn aulomdlica,
Yelocidad advima 6444 PPN,

Precio $2°990. 4.9

£s mds rentable invertir en PFAFF para disminuir ¢l namero de operarlos, por ser mis rapida,
con mencs méquinas de costura rects, se puede balancers adecuadamente 1as cargas de irabajo.




FIGURA 1¥.1,2

MAQUINAS DE ORLADO

OVER-LOOK

CARACTERISTICAS EQUIPOS PARA ORLADO
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) equipa seleccionado pard el orlado (Over-look), el cual tiene mayor peso posicional en la tabla de
del equipo. es la opcidn 5, la cual tenindo las siguientes caracteristicas:

Marc¢a: Siruba

Con S hilos, puntada de sequridad, cambio de puntada avtomatico,

Yelocidad m{axina £000 PP M.

Precio: $4'548,250.00

Overlock con puniada de segutidad, 5 hilos alinantacidn dife-
rencisl y cambio de puntada sulomdhice. con sparslo para

n phisar vesldos, faldas, elc
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El equipo seleccionado para cortar tela es 13 que tiene mayor peso posicional en fa tabla
de seleccion de equipo, ¢s la opeitn 3, 1a cual liene las siguientes caracteristicas;
Marca: K

Hodela: KS-AU

Cortadora de cuchilla recls con afilador aulomdlico por aedio de bias. §15V,

Cuchilla 107 34°226,540. 4

Cuchilla B7 $4°195,585. 4

Coragors o8 cuChIS 1C1a. CON L11ADDT JUTOMANCO PO! et
e s

" KM X5-AU-10" Cuchitia de 10”

* KM KS-AL-87; Cuchilla ge 8°

USQS: Para todo 11po de telas
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ESTUDIO DEL PROCESO PROPUESTO




FIGURA 1v.1.4

DIAGRAMA DE OPERACION MODIFICADO
MINIFALDA CON BOTON HECHA DE MANTA
LOTE DE 200 PRENDAS

BOTOM AGUA DESTILADA HILO BLANCO MERCERIZADO LIENIO DE TELA DE MANTA (26 x 3W)

SE TIENDE LA TELA
HASTA OCBTENER 4" DE
ESPESOR,

SE MARCA EL WOLDE ENW
£l LIENZO SUPERIOR.

SE CORTA LA TELA.

SE ORLAM LAS PIEIAS.

SE COSEN LAS PIEZAS.

SE HACE EL OJAL.

* 92159 SEG TERLDO (MAQUILA).
95¢8 SEG PLANCHADO.
0890 SEG SE COLOCA EL BOTOM.

()
()
O,
)
()
D
)
()

CUADRO RESUMEN

EVENTO SIMBoLO WUMERO TiEwPo {SEO)
POR LOTE

OFERACION O 1" 192013

1900 DESHILADC ¥ REVISADO.

12009 PLANCHADO.
IHSFECCION E] . L]
OPERACION 6000 SEG 0 COLOCADD DE GAMCHO
INSPECCION 1 3908

Y COLGADO EN EL
ALMACEM.

W SALE DEL CEWTNO DE TRABAJO A MAQUILA,




DIAGRAMA DE OPERACION MODIFICADO

FIGURA I¥.1.5

BLUSA CON BOTON HECHA DE POPELINA

LOTE DE 2090 PRENDAS

LIENZIO DE YELA DE POPELINA (2M x 3UW)

BOTON AGUA DESTILADA HILO BLANCC MERCERIZARC
10499
19000
lsee
CUADRD RESUMEN
EVENTO SIMBOLO | BUMERO | YIEWPD (SEG)
POR LOTE 14000
OPERACION O 1 98956
6000 SEG
INSFECCION D L] [ ]
OPERACION
INSPECCION 1 J68e

®

SE VIENDE LA TELA
HASYA TENER 4" DE

SE MARCA EL MOLDE EN

EL LIENZO SUPERIVR.

SE CORTA LA VELA.

SE ORLAN LAS PIEIAS.

SE COSEN LAS PIEIAS.

SE HACE EL OJAL,

PLANCHADO.

SE COLOCA EL BOTOM.

DESHILADO ¥ REVISADO,

PLAHCHADOD.

CoLoCADO DE GANEHO
Y COLGA
ALMAL




FIGURA 1V.1.6

DIAGRAMA DE OPERACION MODIFICADO
MINIFALDA CON BROCHE HECHA DE MANTA
LOTE DE 200 PFRENDAS

BROCKE AGUA QESTILADA HILO BLANCD MERCERIZADO LIEHZO DE TELKA DE MANTA (2 x 3N}

SE TIENOE LA FELA
HASTA GHFENER 4 DE
ESFESOR,

SE MARCA EL MOLDE EX
EL LIENIG SUPERIOR.

SE CORTA LA TELA.

SE ORLAK LAS PIEZAS.

SE COSER LAS PIEZAS.

TERLDO (MAQUILAT.

9694 SEG PLAHCHADO

CUADARO RESUMEM 16298 SEQ SE COLOCA EL BROCHE

EVENTO SIMBOLG | WUMERG | TIEWPO (SE0)
FOR LOTE

3720 S£4
OPERACION 1. 190697
INSPECCION .
. L) 19792 SEG

OPERACION
INSPECCION t 3r2e

DESHMILADO ¥ REVISADO,

PLANCHADG,

6934 SEG COLOCADO DEL GANCHOD
Y COLGADO EN EL

ALMACEN.

O—CO- OO0

W SALZ DEL CENTAD DE TRABAJID A WAGUILA.




FIGURA IV.1.7

DIAGRAMA DE OPERACION MODIFICADO
BLUSA CON BOTON HECHA DE MANTA
LOTE DE 200 PRENDAS

BOTON AGUA DESTILADA HILO BLAKCO MERCERIZADO LIENZO DE TELA DE MANTA {2M x JM)

SE TIENDE LA TELA
HASTA OBTENER 4 DE
ESPESOR.

SE MARCA EL MOLOE ER
EL LIENIO SUPERLOR.

SE CORTA LA TELA.

SE ORLAN LAS P1EZAS.

S|

COSEN LAS PIEZAS.

5!

m

HACE EL QJAL.

# 91348 SEC TERIDO (MAQUILA).

9049 SEG PLANCHADO.

3499 SECG SE COLOCA EL BOTOR,

CUADRO RESUMEM

EVENTO SIMBOLO NUKERO | TIEMPO (SEG)
POR LOTE

OPERACION O n 200858
13899 SEG
INSPECCION D
L) .

6909 SEG

1098 SEG DESHILADO Y REVISADO.

PLANCHADO.

€OLOCADO DE GAMCHO
Y COLGADO EN EL
ALMACEN.

OO OO0 OO0

OFERACION
INSPECCIOR 1 372

m SALE DEL CENTNO DE TRABAJO A WAGUILA.




OBJETO DEL DIAGRAMA:

FIGURA IV.1.8

MINIFALDA CON BOTON HECHA DE MANTA
OCBYEHIDO DE: CONFECCIONES SWILE.

DIAORAMA DEL METODO: WODIFICADO
EL DIAGRAMA EWPIEXA EM: LA MESA DE COR'

TE.
EL DIAGRAMA TERMINA EM: ALMACEN DE PROOUCTO TERMINADO.

PROCESOAHE FABRICACION DE UN LOTE DE 200 PIEIAS.

FECHA 15/MAR/91

DISTANCIA(M) [ITIEWPO(SEG)) SIMBOLO I DESCRIPCION
L] isze SE TIENDE LA YELA HASYA OBTENER 4™ OE ESPESOR SOBRE LA ME-
SA (DIMENCIONES 2 x JMW).

. (112 SE MARCA EL PATRON EW EL LIEWIO DE TELA SUPERIOR.
. riey SE RCCORTA LA TELA.
H 00 = SE LLEVA A ORLADO.
L] 24829 O SE ORLAW LAS PLEZAS RECORTADAS,
2 ag =4 SE LLEVAN A COSTURA.
L] 21809 O SE COSEN LAS PIETAS.
T ise == SE LLEVAM LAS PIEZAS A PONERLES QJAL.
. O SE LES HACE EL OJAL.
6 3ee b ==b [|S€ LLEVAN AL ALWACEM DE PRODUCTO QUE SE VA HANDAR A TERIR.

Seee 2768 = SE LLEVAN A TEAIDO.
. 86468 O SE TIRE LA ROPA.

5005 2940 = SE REGRESA LA ROPA DE TVERIDO.
. 9699 O LA ROPA SE PLANCHA.
3 24¢ = SE LLEVA A POMER EL BOTONM.
L] asss O SE LE PONE EL BOTOM.
4 21e B SE LLEVA A LA MESA DE CORVE.
* 3%e0 D O SE DESHILA LA ROPA, Y SE YUELVE A REVISAR $U ESTADO.
3 44 = SE LLEVA A PLANCHADO.
L] 12000 O SE PLANCHA LA ROPA.
12 600 = SE LLEVA LA ROPA AL ALMACEM PARA SER GUARDADA Y PONERLE

EL GANCHO.

L ooee v LE PONE EL GANCHO A LA ROPA Y SE CUELGA PARA QUEDAR AL-

IIACE

MNADA.




BLUSA CON BOTON HECHA DE POPELINA

GBIEWIDO DE: CONFECCIONES SWILE.

OBJETO DEL DIAGRAMA:

DIAQGRAMA DEL METCDO: WODIFICADG
EL DIAGRAMA EMPIEZA EN:
EL DIAGRAMA TERMINA EN:

PROCESO DE FABRICACION DE UM LOTE DE 20® PIEZAS.

LA WESA DE CORTE

ALMACEN DE I‘RODUC"O TERMINADO.

FIGURA IV.1.9

FECHA 1S/MAR/91

DISTANCIA(M)[ITIEMPOCSEG)]]  SIMBOLO DESCRIPCION

. J634 SE VIENDE LA TELA HASTA OBTENER 4" DE ESPESOR SOBRE LA ME-
SA (DIMENCIOMES 2 x JM).

. 780 SE MARCA EL PATRON EN EL LINIO SUPERIOR,

. 1181 SE RECORTA LA TELA.

5 300 = SE LLEVA A OALADO.

L 18853 O SE ORLAM LAS PIEZAS RECORTADAS.

2 [ = SE LLEVAN A COSTURA.

. 21255 O SE COSEN LAS PIEZAS.

7 ise = SE LLEVAN LAS PIEZAS A PONERLES OJAL.

* 127358 O SE LES HACE EL OJAL.

5 240 = LA ROPA SE LLEVA A PLANCHARO,

. 18408 O LA ROPA SE PLANCHA.

3 240 = SC LES LLEYA A POMER EL HOTON.

3 O SE LES POME EL BOTOM.

“ 22¢ == SE LLEVA A LA MESA DE CORTE.

. 3688 D O SE DESHTLA LA ROPA ¥ SE VERIFICA SU ESTABO.

H 240 = SE LLEVA A PLANCHAR.

. 14000 O SE PLANCHA LA ROPA.

12 oo = SE LLEVA LA ROPA AL ALMACEN PARA SER GUARDADA Y PONERLE
EL GANCHO.

. coes v SE LE PONE EL GAMNCHO A LA AOPA Y SE CUELGA PARA QUEDAR AL~
MACENADA.




FIGURA TV.1.18
MINIFALDA CON BROCHE HECHA DE MANTA

OBTENLDO DE: CONFECCIONES SWILE.

OBJETO DEL DIAGRAMA: PROC[SD DE FABAICACION DE UN LOTE DE 288 PIEZAS.

DIAGNAMA DEL SETODO: WODIFICADD

EL DIAGRAMA EMPIEIA EM: LA MESA DE CORTE FECHA 15/WAR/M
EL DIAGRAMA TEAMINA EN: ALMACEN DE PNOWC'ID TERMIKADO.

DISTAMCTA{M){|TIEMPO({SESR) S1uWBOLO DESCRIPCION

] 3528 SE TIENDE LA TELA HASTA OCBTEHMER 4" DE ESPESOR SOBRE LA ME-
SA (DIMINCIONES Z x 3

L] m SE MARCA EL PATRON EN EL LIEWZO DE TELA SUPERIOR.

. ote SE CORTA LA TELA.

5 e = SE LLEVA A ORLADO.

. 17601 SE ORLEAN LAS PIEZAS RECORTADAS.

2 89 SE LLEVAN A COSTURA,

. 33535 SE COSEN LAS PIEIZAS.

L a5e D - SE LLEVAN AL ALMACER DE FRODUCTO QUE ST ¥aA uaMoAm A TERIR,

S088 e =24 SE LLEVA A TERIDO.
L) 8649¢ O SE TIRE LA ROPA.
seel 2920 = SE REGRESA LA ROPA DE TERIDO.

[] 0508 O LA ROPA SE PLAMCHA.

5 Jee = SE LLEVA A POHER BROCHE.

L] 16200 O SE LE FONE BROCHE.

4 30 = SE LLEVA A LA MESA DE CORTE.

L 372 D O SE DESHILA LA ROPA, Y SE VUELVE A REVISAR SU ESTADO.

3 240 =D SE LLEVA A PLANCHAR.

* O SE PLANCHA LA ROPA.

t2 o0 Ed SE LLEYA LA ROPA AL ALMACEN PARA SER GUARDADA ¥ PONERLE
EL GANCHO.

. saee ; ; SE LE PONE EL, GANCHO A LA ROPA Y SE CUELGA PARA QUEDAR AL~
MACENADA .




FIGURA TV.1.11
BLUSA GON BOTON HECHA DE MANTA

OBTENIDO DE: COHFECCIOHES SMILE.
OBJETO DEL DIAf 0CESO DE FABRICACION DE UM LOTE DE 208 PIEZAS.
DIAGRAMA DEL IlElDDD: HOOXFICA
EL DIAGRAMA EMPIEIA EM: LA MESA DE & FECHA 15/MAR/ 91
€l DIAGRAMA TERMINA EM: ALMACEN DE PRDDUCTO TERWINADO.
GISTANCIA(W)||TIEMPO(SEG) s1uBOLO DESCRIPCION
L ] J634 SE TIEWNDE LA TELA HASTA OBYENER 4" DE ESPESOR SOBRE LA ME-
SA (DIMENCIONES 2 x IM),
L] J88 SE MARCA EL PATRON EN EL LIENZO SUFERIOR,
* 1958 SE CORTA LA TELA.
5 Jee = SE LLEVA A ORLADO.
[ ] 20094 O SE ORLAN LAS PIEZAS RECORTADAS.
2 &9 = SE LLEVAN A COSTURA,
[ ] 46084 O SE COSEN LAS PIEZAS.
7 58 B SE LLEVAN LAS PIEZAS A PONERLES OJAL.
[ ] 19209 1 ! SE LES HACE EL QJAL.
6 Jes D St SE LLEVAN AL ALMACEN DE PRODUCTO QUE SE VA MANDAR A TERIA.
5808 2780 =D SE LLEVAN A TERIR.
[ ] 26486 O SE TIRE LA ROPA.
30035 2940 => SE REGRESA LA RoPA DE TERIDO.
L] O LA ROPA SE FLANCHA.
3 248 = SE LLEVA A PONER EL BOTOM.
. soee O SE LE PONE £L BOTON.
4 e =D SE LLEYA A LA MESA DE CORYE.
L] Jese D O SE DESHILA LA ROPA, Y SE VUELYE A REVISAR SU ESTADO.
s 240 =D SE LLEVA A PLAKCHADO.
. O SE PLANCHA LA ROPA,
12 LT = SE LLEVA LA ROPA AL ALMACER PARA SER GUARDADA ¥ PORERLE
EL GANCHO.
L] 6860 SE LE PONE EL GANMCHO A LA ROPA Y SE CUELGA PARA QUEDAR Al-
MACENADA,




ANEXO IV

PROGRAMACION DE PETROV




ANEXO V

PROGRAMACION DE PETROV

Para la realizacion de la programacién, solo se consideran los tiempos de operacién e
inspeccitn operaciéng,,.

El método de programacién de Petrov para nuestro caso se muestra en la figura
1V.2.12 mostrando los pasos seguidos en la programacion, y se explican los pasos en
los que consiste este a continuacion:

1.- Se identifican las variables por maquinas y por trabajos (para nuestro caso las
prendas).

2.- Se elabora una matriz en la cual las columnas corresponden a los maquinas y los
renglones a los trabajos.

3.- Se divide la matriz en dos, tomando como referencia las maquinas guedando dos
matrices, siendo |a mitad derecha T y la mitad izquierda T'. Se hace la sumatoria de las
columnas de cada sumatoria hasta que queden dos matrices de N renglones por 1
columna.

Se hace la diferencia de XT' - XT.
4.- Primero se ordenan las maquinas de los trabajos en orden ascendente, ordenando

los numeros positivos primero

Se hace la diferencia de y después los negativos tomando su valor absoluto (se le
llama regla 1); posteriormente, se ordenan los trabajos en orden descendente (regla ).

5.- Se obtienen otras dos matrices LT y £T4', las cuales son las mismas £T y £T', solo
que los totales estan divididos entre el nimero de trabajos, obteniéndose asi un
promedio de tiempo de los trabajos. g

Se hace la diferencia de £T4 - ZTy', y se repite el paso 4, obteniéndose las reglas lll y
V.

{24) Se toman 1os tempos du produccion por loles de 200 prendas par NUesLio caso.
(25) Solo sa utliza cuando UNo 0 MAS FAbAjos N S8 1BANZAN en UNA 0 Mas MAquinas.
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6.- Se hace una tabla en forma matricial por cada una de las regtas, en la cual se
ordenan las prendas como columnas y los trabajos como renglones.

Se suma cada uno de los tiempos de la maquinas por trabajo, tomando como base et
tismpo de trabajo de la prenda anterior, o el tiempo que sea mas alto de los anteriores,
hasta terminar con el Gitimo trabajo de la Gltima maguina.

Se toma como secuencia de produccién la regla que haya resultado con menor
tiempo.

FIGURA IV.2.12

IDENTIFICACION DE VARIABLES

J1 .- Minifalda con botén hecha de manta
J2 .- Blusa con botdn hecha de popslina
J3 .- Minifalda con broche hecha de manta
J4 .- Blusa con botdn hecha de manta

M1 .- Tendido

M2 .- Marcade de los patrones
M3 .- Cortado de Iatela
M4 .- Orlado

M5 .- Costura recta

M6 .- Hacer el ojal

M7 .- Tefido

M8 .- Primer planchado
M9 .- Poner broche
M10.-Poner botén
M11.-Deshilado y revisado
M12.-Planchado final



9

PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

M1 M2 | M3 { M4 | M5 M6 | M7 | M8 } M9 | M10 ] M11 | Mi2
J1 | 2528 805| 1103| 24820 | 23800] 10200 92150| 9600] --- | 6000| 3900 12000
J2 | 363a] 830] 1181 18856 | 21255 12750] --- | 10400] --- | 10000] 3600 14000
J3 | 3528 773] 60 17601 30535| --- | 91800 9600 16200| --- | 37260 10700
Ja | 3634|788 1050| 20004 | 46664 ] 10200| 51800] 9000] --- | B8000] 3000 13000
64265 125650 61385
| sesse . 28000 R 20586
ET= [56397 T [ 132020 ] iT-iT= [ 75623 ]
B2650 124880 42230
Regla| .- J3,J1, J4, J2.
Regla Il .- J4, 41, J3, J2.
107108 20775.0 10064.2
= 9759.3 = 6166.7 T 35927
ET= [ 9399.5 ] T 21836.7 ] IT-iT= [ 12437.2
13775.0 20646.7 6871.7
Regla Ill .- J4, J1, J3, J2.
Regla IV.- J3, J1, J4, J2.
MAQ. J3 J1 J4 J2
M1 352813528 352817056 3634110690 3604714384
M2 773/4301 805/7861 788/11478 880/15204
M3 660/5261 1103/8964 105012528 118116385
ma 17601122862 24826/33793 20094153887 1885672743
M5 33535/56397 23800/57593 46884/100771 21255122026
M6 0/56397 10200/67793 102001110971 127501134776
M7 918001148197 | 90150159943 | 91800/202771 0202771
M8 9600/157787 56007169543 9000/211771 10400/213171
M9 16200173997 0/173997 0211771 01213171
M10 /173897 8000/181997 8000/219771 100001223171
M11 3720177717 39800/185897 3000222771 3600/226771
M12 107001188417 | 12000187897 | 13000/235771 14000/240771




91

MAQ. J4 J1 J3 J2
M1 363413634 3528/7162 3528/10690 3634/14324
M2 78814422 80517964 77311463 880/15204
M3 1050/5472 1103/9067 960712423 1181/16385
M4 20094/25566 24829/33896 17601/51497 18856/70353
M5 46884/72450 23800/96250 33535/120785 212551151040
M6 10200/82650 10200/106450 0/129785 12750/163790
M7 91800/174450 92150/198600 81800/221585 0/221585
M8 9000/183450 9600/208200 9600/231185 10400/231985
M9 0/183450 0/208200 16200/247385 0/247385
M10 8000/194450 8000/216200 0/247385 10000/257385
M11 3000/194450 3800/220100 3720/251105 3600/260965
M12 13000/207450 12000/232100 10700/261805 14000/274985

La secuencia optima de produccion a seguir es la siguiente: J3, J1, J4, J2, siendo el

tiempo de produccion de 240,771 seg.
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FIGURA V.12
MAQUINARIA, MOBILIARIO Y EQUIPO

. MAQUINARIA PROFUESTA VALUR(S) | No.M TOTAL | FAQUINARIA ACTOAL "VALUR(3)_ ] No. TOTAL
[ORCEADORA 348250 T 4,538, 2,150,000 T 2,000,000 }
RECTA 2,990,000 2 5,980,000 {RECTA 1,800,000 3 5,400,000
PLANCHAS 950,000 4 3,800,000 |PLANCHAS 950,000 4 3,800,000
CORTADORA 4,226,500 1 4,226,500 JCORTADORA 1,530,000 1 5,850,000
BOTONADORA 3,000,000 H 3,000,000 {fBOTONADORA 3,000,000 1 3,000,000
0JALEADORA 8,000,000 1 8,000,000 [OJALEADORA 8,000,000 1 8,000,000
MAQUINA PARA PONER BROCHES 450,000 3 1,350,000 MAQUINA PARA PONER BROCHES 450,000 3 1,350,000
ACSESORIOS Y HERRAMIENTAS 600,000 1 600,000 [ACSESORIOS Y HERRAMIENTAS 600,000 1 600,000

[MESAS PARA LAS MAQUINAS 95,000 6 570,000 IMESAS PARA LAS MAQUINAS 95,000 6 570,000
MESAS DE PLANCHADO 125,000 4 500,000 [MESAS DE PLANCHADO 125,000 4 500,000

ME‘I‘IQUE‘I‘ADORA 75,000 1 75,000 JETIQUETADORA 75,000 1 75,000
BASE PARA SOPORTAR TELA 500,000 1 800,000
GENERADOR DE VAPOR 10,450,000 2 20,900,000

0
TOTALES: 23 54,349,750 TOTALES: 2% 27,070,000
EQUIPO DE OFICINA EQUIPO DE OFICINA
ESCRITORIOS 1,100,000 3 3,300,000 |ESCRITORICS 1,100,000 3 3,300,000
MAQUINAS DE ESCRIBIR 540,000 2 1,050,000 JMAQUINAS DE ESCRIBIR 540,000 z 1,080,000
SUMADORAS 100,000 2 200,000 |SUMADORAS 100,000 2 200,000
ARCHIVEROS 400,000 2 800,000 | ARCHIVEROS 400,000 2 800,000
SILLAS £5,000 6 510,000 |SILLAS 85,000 [ 510,000
TOTALES: 15 3,890,000 TOTALES: 15 5,890,000
MOBILIARIO MOBILIARIO
MESAS VARIOS 5 700,000 [MESAS VARIOS s 1,240,000
ESTANTES 2,000,000 3 6,000,000 {ESTANTES 2,000,000 3 6,000,000
PORTAGANCHOS 450,000 2 900,000 [PORTAGANCHOS 100,000 2 200,000
BANCOS 60,000 6 360,000 |BANCOS 60,000 6 360,000
ESTANTES MOBILES 500,000 1 500,000 1ESTUFA 2,100,000 1 2,100,000
TOTALES: 17 8,460,000 TOTALES: 17 9,900,000
EQUIPO DE TRANSPORTE EQUIPO DE TRANSPORTE
PANEL 30,000,000 1 30,000,000 {PANEL 30,000,000 1 30,000,000
PANEL 50,000,000 1 50,000,000 I DATSUN 12,000,000 1 12,000,000
DATSUN 12,000,000 1 12,000,000 [CARIBE 10,000,000 1 10,000,000
TOTALES 3 92,000,000 TOTALES: 3 52,000,000
TOTAL: 63 160,699,750 [TOTAL: 61 04,860,000




FIGURA V.13

PRESUPUESTO INICIAL
PARA TODOS LOS PRODUCTOS
TOS. 10T COST.TOT.
COSTOS FIJOS COST, UNJ, MENSUAL ANUAL
SALARIOS OPERARIOS 8 800, 6,400,000 76,800,000
SECRETARIAS 2 900,000 1,800,000 21,600,000
AUXILIARES 2 1,500,000 3,000,000 26,000,000
GERENTES 1 3,000,000 9,000,000 108,000,000
DIR. GEN. 1 3,500,000 3,500,000 42,060,000
STAFP 1 3,000,000 3,000,000 36,000,000
TOTAL 26,700,000 320,400,000
+SERVICIOS AGUA 20,000 240,000
TIANGUIS 400,000 4,860,000
RENTA 4,000,000 48,000,000
GAS 15000 180,000
SEGUROS MAQUINAS 2,000,000 24,000,000
AMORTIZACIONES $48658 6,583 896
SEGUROS EMPLEADOS 1,020,000 12,240,000
TOTAL 8,003,654 96,(43.8%
TOTAL 4 1
COSTOS VARIABLES
SERVICIOS Luz 500,000 6,000,000
TELEFONO 150,000 1,800,000
MAT. PRIM. MANTA 125 320,000 3,600,000 43,200 000
POPELINA 2 350,000 2,100,00%} 25,200,000
AGUA DEST. 200000 2,400,000
TENIDO 1 750,000 6,750,000 81,000,000
HOLSAS 00 360,000
ETTQUETAS 40,000 480,000
BROCEIES 3 60,000 180000 2,160,000
NOTONES ] 30,000 0,000 1,080,000
Lo 1,000,000 12,000,000
AGUIAS £50,000 1,600,000
MANTENIM. 100,000 1,200,000
GASOLINA 00,000 8,500,000
PAPELERIA 100,000 1,200,000
AUTOMOVIL 2,000,000 24,000,000
VEND.X. COMIS.
OTROS GASTOS
TOTAL
ENSUALL
TOTAL S4443,658 653,323,896
COSTO POR UNIDAD 22,645 22,685
UNIDADES VENDIDAS 2,300 28,800
PRECIO DE VENTA 2500
VOL DE VENTAS 936,000,000
PUNTO DE EQUILINRIO GLOBAL:
PUNTO DE EQUILIBRIO PILZA:




FIGURA V.1.5

FLUJO DE EFECTIVO CONFECCIONES "SMILE"

DATOS A 1991

156.581 579,791
VENTAS 936,000 936000 | 1.095120| 1095120) 1.095120| :095.120| 1095120 1.095120] 1,095.120] 1.0951201 1.095120
FINANCIAMIENTO §
BANCOS C. P.
BANCOS L. P.
SOCIOS 28,900
OTROS INGRESOS
[TOTAL DE INGRESO!

COSTOS 271,108 271,108 271,108 271,108
COSTGS DE ADMON. Y VTAS. 308136 324354 354 324354 324354 324354 324354 324354 324354 324.354 324354
COMPRA ACTIVOS 65840

AMORTIZACIONES RO ReiE

BANCOS C. P,

BANCOS L. P

20CIOS 549 549 549 549 549 539 549 549 549 549
OTROS GASTOS 12,400 17.900 17,400 17.400 17.400 17,400 17.400 17.400 17.400 17.400 17.400
INTERESES 0 0 [ 0 0 0 0 0 [] 9
TOTAL DE EGRESOS 630,207 610,983 613,410 613410 613,410 613,410 613410 613,410 613.410 613,410 613,410
UTILIDAD BRUTA 281693 481599 746,589 892334 972493 1016581| 1.040829) 1054.166) 1,061.501| 1.005535] 1067754
LS.R. YP.T.U. 128.112 216,119 335,965 401.550 437,622 457361 468373 474375 471675 479.491 450,489

156581 264879 410,624 490.783 5345871 559,119 572,356 579,191 583825 586,044 587,265




FIGURA V.1.6

TASA INTERNA DE RETORNO
DATOS A 1991
Y P 1991 1992 1993 1694 1995 199 1997 1998 1999 2000 2001
INGRESOS ACTUALES 936,000 9360000 936000  936000] 936000  936.000] 936000 936,000 9360001  936000( 936,000
INGRESOS PROPUESTOS 936,000 9360001 10951200 1,095120f 1.095100{ 1.095.120{ 1.095.120{ 1.095120( 1.095120{ 1.095120) 1095120
DIFERENCIA 0 0 159,120 159,120 159,120 159,120 159.120 159,120 159,120 159,120 159,120
EGRESOS ACTUALES 618,301 618,301 618,301 618301 618301 618.301 618,301 618,301 618,301 618,301 618,301
EGRESOS PROPUESTOS 680207 610,983 613410 613410 613410 613410 613,410 613410 613,410 613410 613,410
DIFERENCIA 61.906 (7318 (4,890 (4.8%0 (4,890 (4.8%0 (4890 (4890

II\VERSION

BENEFICIOS |

159,120

159,120

159,120

159,120

0

159,120

o

0

139,120

COSTOS 61,906 (7318 (4.890 (4,890 (4,390 (4,890 {4,890 (4890 _(4.8% (4890

DlFERENCIA 7318] 164010 164.01 164,010 164,010 164010] 164010 164,010
TEAX

BENEF[C!OS DESCONTADOS 0 0 111,786 93,695 78532 65823 55171 45242 38,759 32.486 17229

COSTOS DESCONTADOS 61.906 6,1y (3435 (879 (2413 (2023 (1,696 (1.421 (1191 (998 (8371

DIFERENCIA {61,906] 6134 115,221 96574 80,945 67846 56866 47663 39,950 21,485 28,065

SALDQ ACUMULADO (127,746 (121612)  «- (6,391 90.183 171129 238.974 295840 343504 383453 416938 445,004

* Tasa de CETES promedio de 1991. fuente estudios economicos Banco Nacional de Mexico
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