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INTRODUCCION 

En las últimas dos décadas. la economia mundial ha sufrido grandes transformaciones, 
que ha traído corno consecuencia cambios acelerados en la política económica de 
todos los países y el surgimienlo de nuevas relaciones comerciales y de producción. 

Durante los últimos años la industria de la confección en América Latina se ha 
transformado desde una función anesanal, hasta convenirse en una actividad industrial 
de gran imponancia, altamente especializada y compelida. 

En el año de 1990, México y E.U.A. acordaron iniciar los trabajos para la celebración 
de un acuerdo comercial entre estos países Canadá, llamado Tratado de Libre 
Comercio (T.L.C.); el objetivo de este acuerdo, es la eliminación gradual y completa de 
las barreras comerciales, aranceles y barreras no arancelarias de todo tipo de bienes y 
algunos servicios. Las ventajas que la economía Nacional obtendrá, serán muchas y 
muy impor1anles. pero en este proceso se tendrán algunas consecuencias que 
requerirán mucho esfuerzo de las empresas para sopor1arlos y poder sobrevivir al 
nuevo régimen comercial y económico. 

En la actualidad la induslria de la confección en México, constituye una de las 
aclividades económicas más irnpor1antes dentro del sector manufacturero, se sitúa 
como una de las que tiene mayor par1icipación en el PIB de este sector. 

La industria de la Confección Nacional se caracteriza por predominar los pequeños 
talleres de cos1ura que operan por su cuenla o que maquilan a otras empresas de 
mayor tamaño. 

Muchas empresas sobre todo medianas y pequeñas, se han visto en la necesidad de 
cerrar ante la imposibilidad de competir en un mercado, el 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 relación que exisle entre los bienes producidos y los 
factores u1ilizados en su producción. 

Esto implica que las empresas nacionales tengan que realizar esfuerzos 
extraordinarios para aumentar su competitividad, teniendo que destinar mayores 
recursos, para capacitar al factor humano, desarrollar nuevas tecnologías, adquirir 
tecnología de punta y promover sislernas de organización más eficiente. 

El diseño e implantación de un sistema para incrementar la producción en un taller de 
confección no es una tarea sencilla, debido a la gran variedad de factores que 
intervienen en el proceso y que deben ser analizados, porque hacen variar la 



producción y aumentar el costo del producto terminado. 

El Ingeniero Industrial en el mundo actual, tiene un compromiso muy importao!e en el 
desarrollo de los sistemas productivos. Como individuo generador del cambio, tiene 
como objetivos principales, propiciar y desarrollar una Cultura Industrial Mexicana, que 
sirva como base para sostener una tloreciente industrialización del pais. Fomentar el 
dJ:Jsarrollo continuo-extensivo del factor humano, asi como el de crear estructuras 
organizacionales funcionales basadas en un liderazgo con la meta de la excelencia y 
superación continua. 

Otro objetivo que busca la lngenieria Industrial, es la búsqueda de la productividad, el 
crear más con menos recursos y hacer un mejor uso de los mismos, incrementando la 
eficiencia en todos los aspectos que se relacionan con el alcance de los objetivos. 

El 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 desarrollarse más amplia y rápidamente. 
Propiciar la creación del bienestar de todas las áreas de la vida, para compartirla con 
la gente que participa en estas. 

En el presente trabajo se busca proporcionar una alternativa para que un pequeño 
negocio familiar en operación 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 del Dr. Felipe Ochoa1,1 en sus caracteristicas particulares para el caso de 
mejora de un sistema existente y expansión del mismo. El estudio se desarrolla en el 
siguiente orden: 

Capitulo uno, se presenta una breve reseña del método de los Sistemas, asi como el 
diagnóstico del sistema productivo actual. 

Capitulo dos contiene un análisis de la problemática observada y una evaluación de los 
resultados encontrados. 

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

Capitulo cuatro contiene las modificaciones necesarias al proceso y resultado del 
análisis de la distribución de ta planta. 

t 1¡ W!tododlt lo~ SL'!otHm.'l.". Or F9'1P'1OchOai.OEPF1. UN A M 



En el capítulo cinco se presenta el análisis de factibilidad económica, para la mejora 
del sistema productivo. 

Finalmente. el capitulo número seis. contiene las conclusiones y recomendaciones 
surgidas a lo largo de la realización de todo el estudio. 



CAPITULO! 

DIAGNOSTICO DE LA OPERACION ACTUAL 



CAPITULO! 

DIAGNOSTICO.- DESCRIPCION DE LA OPEAACION ACTUAL 

En este capítulo, se describe brevemente el método de los sistemas121,haciendo una 
breve reseña de las etapas de este proceso, el cual fue estructurado para la solución 
de problemas en sistemas productivos. En el Diagnostico, se describe gráficamente et 
proceso productivo y cada uno de sus componentes, así 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. 

l. 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 permitirán comprender con 
mayor claridad. 

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

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

Sistemas{ 

No existentes 

{ º""'"" { 
Magnitud { 

Corrección 

Mejoramiento 
Existentes 

Contracción 

Expansión 

Sistema productivo, en términos generales es la lorma o manera como un conjunto de 
elementos humanos, físicos y mecánicos interrelacionados y estructurados 
desempeñan la función de producir bienes y/o servicios para satisfacer las 
necesidades de la sociedad. 

121 f;i r .. 1.~ O•.hm1 El t"41odfJ d<t lo<: S1<;l<+ma<;. o E p F 1 u NA M 



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

El sistema productivo que se muestra en la figura 1.1.1, es el resultado de reunir todos 
los elementos comunes en que intervienen 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 financieras. 

• Insumos. son los bienes y/o servicios producidos por otros sistemas (proveedores) y 
consumidos por la empresa en estudio. 

• Retribución Monetaria, lo que pagan los usuarios por tos satisfactores recibidos. 

• Competidores, es un factor que incide en el sistema por la repercusión que tiene en 
el sistema productivo, ya que afecta direclamente en las transformaciones y 
modificaciones a productos y procesos por lo que puede considerarse como un flujo 
de entrada aunque sus condiciones se manifiestan más 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 
afectar o ser consumidos por otro sistema. 

c) Componentes internas 

- Espacio y distribución física, se refiere a la planta flsica y sus respectivas 
instalaciones. donde se labora y se desarrollan los procesos productivos. 
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• Organización, es la relación de estructuras y funciones que debe darse entre las 
distintas jerarquías del sistema productivo. 

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

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

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

El 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 corrige cuando el sistema no funciona de 
acuerdo a lo esperado) y de magnitud cuando se trata de hacer crecer al sistema y 
lograr mayor producción o contraerlo cuando la situación que se presenta en el medio 
ambiente lo obliga a ello. 

El método para resolver problemas de creación de sistemas nuevos también es 
llamado método de planeación. 

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

SISTEMAS EXISTENTES 

Método operacional 

Analisis 
Evaluación ex-post. 
Diagnostico. 
Generación de alternativas. 
Evaluación ex-ante. 
Selección. 
lmplemenlación. 
Control. 

CREACION DE SISTEMAS 

Método planeación 

Análisis del entorno 
Generación de alternativas. 
Evaluación ex-ante. 
Selección. 
Implementación. 
Operación. 
Control. 

Para este estudio se utilizará el método operacional, aplicado al sistema productivo 
existente "Confecciones Smile" abarcando sólo hasta la fase de la selección de la 
alternativa. no efectuandose los pasos de implementación ni de control, ya que este 
estudio no se podrá llevará fl cabo la implementación de manera inmediata. 
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1.2.- COMPONENTES INTERNAS 

Ubicación de planta y su distribución 

El taller de confecciones "SMILE" se ubica en el Distrito Federal, en fa Delegación 
lztapalapa. específicamente en fa Colonia Los Angeles, localizado en el interior de una 
casa que consta de tres departamentos. dos de los cuales se ocupan para el taller, y 
un estacionamiento con lugar para dos automóviles. El tercer departamento del 
inmueble es utilizado como casa habitación. 

En et primer departamento, se tienen fas oficinas, el almacén de materia prima y el 
almacén de producto terminado, en el segundo departamento. se tienen fas áreas de 
trabajo. las cuales son las siguientes: costura, orfado131 planchado. corte, ojal y botón, 
ademas de almacén de producto en proceso y almacén de espera para la ropa que 
será enviada a teñido. 

La empresa cuenta con un local comercial a través del cual vende parte de su 
producción además de prendas de otras marcas; sin embargo no se incluye dentro del 
análisis debido a que el enfoque de este estudio es incrementar la eficiencia operativa 
de la planta. considerando que únicamente es un canal de comercialización, donde se 
desplaza la menor cantidad de sus productos, adicionalmente a esto, la participación 
de confecciones "Smile dentro de la sociedad es minoritaria. 

Las áreas de trabajo con que se cuenta son muy reducidas, por fo que el trabajo de los 
operarios se dificulta. ya que hay momentos en los que tienen gran cantidad de 
producto en proceso. el cual se confunde y provoca retrasos en la producción. 

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

Maquinaria y equipo 

La maquinaria y equipo con que cuenta el taller para la producción de fa ropa es el 
siguiente: 

3 Máquinas de costura recta. 

1 Máquina para orlado. 
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4 Planchas (de las cuales solo se utilizan 3). 

4 Mesas para el planchado. 

t Cortadora de tela eléctrica. 

1 Máquina para hacer ojal. 

1 Máquina para pegar botón. 

3 Máquinas para poner broche. 

1 Etiquetadora. 

5 Tijeras medianas. 

1 Tijera grande para tela. 

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

3 Recipientes de plástico, del tamaño de un barril. 

2 Porta ganchos. 

3 Estantes para producto terminado. 

2 Automóviles ( una caribe y un Datsun) para et transporte del material y del personal. 

t 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. además del equipo de oficina que consta de 3 escritorios, 2 máquinas 
de escribir. sumadoras y sillas, dos archiveros y papelería en general. 

Personal 

La planta de personal que participa en las diversas aclividades para el funcionamiento 
de la empresa se describe a continuación mostrandose el organigrama de la empresa 
en la figura 1.2 .2 



FIGURA 1.1.1 

ORGANIGRAMA GENERAL 

ACTUAL 

--------' socxo No. 1 

,. :, 
socxo ~o·. 2 
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- 3 personas dedicadas a labores administrativas (propietarios). 

- 2 Secretarias. 

- 5 Operarios. 

Las funciones desempeñadas por el personal, se describen a continuación: 

Personal Administrativo 

Las principales funciones que desarrolla el personal administrativo son las siguientes: 

Actividades Administrativas.- Las actividades necesarias para calcular y pagar a 
Jiempo la nómina. 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 médicos particulares además 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 los clientes, determinar el precio de venta de cada 
uno de los productos. además registrar la cantidad de producto terminado, así como 
también las devoluciones (cuando se trabaja por consignación), y asignar las 
actividades a desarrollar a todos los demás trabajadores. 

Compras.- Pronosticar la cantidad de insumos necesarios para satisfacer la 
producción: realizar la adquisición de tos insumos y llevarlos al centro de trabajo, así 
como negociar directamente con los proveedores los precios, condiciones de pago, 
posibles descuentos. etc. 

Ventas.- Determinar cuales son los canales de distribución y venta que se utilizaran 
para el producto que sale al mercado. Repartir y distribuir el producto entre los 
diversos vendedores. registrando el tipo de pago y la operación o concepto con el que 
se trabaja (consignación, venta a crédito o venta directa). 

Llevar la relación del volumen de mercancía 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 teñido, transportarlo y 
regresarlo al centro de trabajo para continuar con las etapas siguientes de producción. 
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Estimar la cantidad de prendas a producir para los siguientes ciclos productivos, asf 
como la determinación del tipo de prendas que se introducirán al mercado y las 
decisiones de descontinuar los productos. 

Producción.- Durante el proceso productivo, hay ocasiones en los que se requiere de 
acelerar la producción, para no tener retrasos en la entrega del producto, 
incrementándose así la carga de trabajo, por lo que se requiere de la participación 
directa del personal administrativo en el proceso productivo. 

Personal Secretarla! 

Actividades Secretarlales.- Elaboración de facturas, cartas, llevar el control de la 
papelería. atender las llamadas telefónicas. a los clientes y proveedores. etc. Además 
manejar todo el equipo de oficina necesario. 

Contabilidad.- Apoyo en la elaboración de los registros contables de la empresa. Los 
conocimientos contables que este personal tiene, no son de el nivel necesario para la 
realización de esta actividad. 

Administración.- Ocasionalmente se requiere que sirvan de apoyo para el oportuno 
cumplimiento de algunas actividades administrativas. 

Producción.- Ayudar en las etapas del sistema productivo. que por su importancia, 
requieren de más recursos humanos para satisfacer las cargas de trabajo. 

Personal Operativo (Operarlos) 

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 producción, alternándose en el manejo de la maquinaria. Es evidente que 
este personal debe tener la adecuada capacitación y pericia en el manejo de la 
maquinaria. 

Ocasionalmente cuando la demanda de los productos aumenta, o el tiempo de entrega 
de los mismos es muy reducido, se utiliza personal eventual, el cual ayuda en todas las 
etapas del proceso, siendo sus condiciones de trabajo, diferentes en cada caso, 
pudiendo trabajar ocho horas, exceder el horario normal, formar parte del turno 
nocturno o solo trabajar unas cuantas horas sin horario fijo; manejándose el pago de 
sus honorarios de manera particular. 
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El operario que tiene mayor antigüedad, realiza las funciones de supervisor de 
producción, ya que posee mayor conocimiento sobre el sistema productivo y sus 
procesos. 

Bienes 

En este taller se producen básicamente 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 tas tallas 7, 9 y 11. 

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

Los colores que se utilizan para la fabricación de la 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 operación se maquila por no tener maquinaria adecuada} o cambiar broches por 
botones. 

En algunas ocasiones además de estos cuatro productos básicos se han llegado a 
fabricar 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 continuación: 

1.- Minifalda con bolsa y botones hecha de manta. 

- 2 Traseros. 
- 2 Delanteros. 
• 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 hecha de manta. 

• Trasero una pieza. 
- Delantero. 
- Cuello. 
- Cinla que va unida al cuello. 
- Bolsa de una pieza. 
- Cinta donde van pegados los botones. 
·Balones. 

4.- Blusa larga hecha de popelina. 

• Trasero una pieza. 
- Bala. que es una cinla triangular que va pegada en el trasero. 
· Delantero. 
- Cuello. 
· Cinla que va unida al cuello. 
• Bolsa de una pieza. 
- Cinla donde van pegados los balones. 
·Botones. 

Proveedores 

Para la adquisición de malarias primas como son: tela (manla y popelina), hilos, 
botones. broches. agujas, trazadores de cera, ganchos, bolsas de polietileno, agua 
deslilada 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. razón por la 
cual no hay problemas por retrasos de los pedidos a proveedores. 

Se cuenla con los servicios necesarios para la producción como son: agua. energía 
eléctrica y teléfono, con los que no se liene problemas regularmenle. 

En cuanlo a las prendas que se envían a maquilar. éstas se llevan y se recogen 
aproximadamenle !res días después, dependiendo de la carga de trabajo de los 
rnaquiladores. El tiempo de lraslado del produclo es variable. dependiendo de varios 
factores. corno es la disponibilidad de transporte. y el lráfico. 
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Consumidores 

La ropa que se fabrica, se elabora para el consumo de jóvenes de clase media que 
son los qua compran este tipo de artículos, ya que éstos no son caros y son de una 
calidad aceptable. Estos productos se distribuyen principalmente en tianguis, 
consignación a vendedores y en menor proporción en el local comercial con el que 
cuentan, ubicado en el centro de la ciudad. 

En los centros de distribución donde la empresa comercializa sus productos se cuenta 
con consumidores potenciales.¡41 que olrecen la posibilidad de ampliar la venta de los 
productos de la empresa en el mercado. 

Competidores 

Los competidores de esta empresa, son principalmente las pequeñas fábricas 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.¡51 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 penetración en el mercado de un 1 %. 

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

Tianguis Total de locales Locales con ropa Locales con ropa de 
casual Confecciones Smlle 

Pericoaoa 1 210 52 3 
Sur 672 19 1 
Lomas Verdes 825 35 2 
Zaraooza 950 47 3 
Totales 3 675 153 9 

1•) E''°" locakO!I h.'V\ sollcrt."Mk> ~ producm dA ConlPCciones SmilA. l)ff•o no i.a leos ha podido satisfacer i;us pedidos Hn !>U totnltdad. 
{5) Mt IMkzO un müfJ!lltrflO~ '°" produc::too QUff Mi V90dRn An '°" aMgUl!O 



24 

Inversionistas 

los recursos financieros para la creación y operación de la empresa, son aportaciones 
de tres socios principalmente. 

la forma de aportación de recursos, no se efectúa regularmente, ni se dispone de un 
documento que registre la aportación exacta de cada uno de los socios, haciendo las 
aportaciones en forma de insumos, maquinaria y equipo. 

Para la repartición de utilidades no se lleva ningún registro minucioso, efectuándose 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 fábrica {ya teniendo la materia 
prima necesaria en el almacén). es el que se describe a continuación: 

Se va por la tela al almacén {manta o popelina), se tiende a lo largo de la mesa para 
marcar en ella los patrones de las prendas a producir; el marcado de la tela se realiza 
lo más junto posible para ahorrar tela, pero con cierta separación 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 
mnl cortadas las piezas. y por lo tanto obteniéndose productos con defectos. Al 
terminar el tendido. se coloca la hoja con los moldes encima, para después cortar 
sobre esta. siguiendo los 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 hacerles el ojal {en el caso que lleve botón la prenda). 

Después de hacerles el ojal a las prendas, se llevan al almacén de producto que se 
envía a teñir (si es manta); la ropa se lleva a teñido y se recoge unos días después. 
Una vez teñida, se recoge, se ordena y se conduce a planchado para evitar el máximo 
de arrugas, y así poder marcar donde deben colocarse los botones o broches según 
sea el caso. 



Las prendas que fueron planchadas, se llevan a poner el botón o broche. Si es botón, 
se llevan a la máquina de poner botón, y si lleva broche, se llevan al área de tendido, 
para ser distribuidas en cada una de las máquinas para poner broche. Al terminar con 
el broche y el botón, se deshila la ropa y se junta, para llevarla a planchado por 
segunda ocasión. 

Terminado el planchado, se deja doblada la ropa y se pone en bolsas o se cuelga en 
ganchos, colocándoles 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, 1.2.9, y 1.2.10,161 se muestran los diagramas de operación de 
cada una de las principales prendas que se producen. Los tiempos de cada operación 
se determinaron por un estudio de tiempos y movimientos. 

En la figura 1.2.11 tenemos un diagrama de llujo de recorrido, donde se puede 
observar los recorridos aproximados que cubre el producto durante todo el proceso de 
la elaboración de la prenda, donde se pueden identificar las siguientes áreas: 

- Glicinas administrativas. 

- Oficinas secretariales. 

- Almacén de materia prima. 

- Almacén de producto que se va mandar a teñir. 

- Almacén de producto terminado. 

- Area de tendido, corte y deshilado. 

- Area de orlado. 

- Area de costura recta. 

- Area de planchado. 

- Area de ojal. 

- Area de botón. 

- Area de broche. 

El diagrama de flujo de recorrido comienza en 1 y termina en 11. 

¡1,¡1Ji.1a~•ol 
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La linea de a, representa el almacenamiento de los productos que se van a enviar a 
teñir, a' es la entrada y salida del teñido y a" es la salida del almacén para enviar a 
teñir, llegando a b, el cual es el primer planchado; b' es la salida para poner broche u 
ojal. e es la llegada al segundo planchado y e' es la salida para almacén de producto 
terminado. 

El proceso de fabricación 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 l.2.15t71). 

1711/~li\f'l'UPI 
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CAPITULO 11 

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL 

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

11.1.- EVALUACION EX-POST DE LOS RESULTADOS DEL SISTEMA 

Componentes Internas 

Ubicnción de planta y sil distribución 

1.- La planta se encuentra alejada tanto de sus proveedores, como del mercado 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 vías de acceso son escasas e inadecuadas, ya que sólo se puede llegar ahí 
por Calzada Ermita lzlapalapa, la cual es bastante lransilada, contando con sólo 
dos vías alternas, Calzada Ignacio Zaragoza, llegando por Eje 5 Ole. y Calzada 
México Tulyehualco, llegando por avenida Taxqueña. 

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

4.- El transporte urbnno a esa zona de la ciudad es lento, por congestionarse 
fácilmente las vías alternas. 

5.- La mano de obra que se tiene habita cerca del lugar de trabajo. 

6.- Cuenta con todos los servicios, menos con pavimentación. 

7.- No se tiene el derecho de uso de suelo, para utilizarlo como fábrica de ropa. 

8.- No se cuenta con espacio para ampliaciones ni con la autorización del dueño de la 
casa. 



9.- Las dimensiones de los cuartos son reducidos. 

10.-No se tiene la maquinaria 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 producción, 
provocando viajes innecesarios y como 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 teñir. Debido a que también se prepara comida en este 
sitio, se corre un alto riesgo de provocar un incendio, sin que se cuente con sistema 
contra incendio. 

Maqui narja y Equjpo 

1.· El equipo de costura con que se cuenta es anticuado y obsoleto. 

2.· El equipo realiza operaciones muy específicas. 

3.· Baja capacidad y poca velocidad de operación de las máquinas. 

4.· La máquina para orlar es lenta para que pueda avanzar con rapidez la producción 
que se va mandar a costura, provocando que se forme un cuello de botella. 

5.· En cuanto a su funcionamiento mecánico, todas las máquinas trabajan 
adecuadamente, menos las planchas, que sufren continuas fallas en su operación 
debido a las impurezas del agua utilizada. 

6.· Se tiene equipo de planchado sin utilizar. 

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

B.· La cortadora de tela es de capacidad menor a la requerida. 

9.· El mobiliario y estantería es improvisado, inadecuado e insuficiente. 

1 O.· El mobiliario y equipo de oficina es adecuado, pero insuficiente. 

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

13.-Los dados de las máquinas para poner broche, no están en buen estado. 

14.-Las máquina de botón y ojal, tienen la velocidad necesaria para poder realizar su 
producción actual. 

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

16.· No cuentan con seguros. 

E.ruQnill. 

Administrativo: 

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

2.· No cuentan con manual de organización y procedimiento. 

3.- Se realizan multiplicidad de funciones. 

4.· No se lleva un control de las ventas. 

5.· No se cuenta con control en lo que se produce. 

6.· Asignación arbitraria e imprecisa de funciones al personal. 

7.· No se efectúa ningún tipo de planeación de los bienes para tener una 
administración adecuada. 

8.· Se cuenta con una buena relación con el personal. 

9.- No hay ninguna identificación 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 Irregulares. 

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

Secretarias: 

1.- Tienen exceso de trabajo. 

2.- Efectúan actividades de producción, contables y de administración. 

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

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 sustiluirlos o enviarlos a maquilar. 

3.- Ocasiona/mente se producen diferentes tipos de prendas como pantalones de 
mezclilla. 

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

Proveedores 

1.- Los proveedores se encuentran en el centro de la ciudad. 

2.- Se tiene que recoger la materia prima por comprar bajos volúmenes 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 /os 
maqui/adores. 

Consumjdores 

1.- Los consumidores se ven influenciados por los cambios de moda impuestos por la 
publicidad, lo cual, hace variar su preferencia por las distintas prendas de vestir. 

2.- Las ventas por consignación provocan que en ocasiones se acumule mucha 
mercancía al ser devuelta por los vendedores, ocurriendo esto principalmente /os 
inicios de semana. 

3.- No existen reglas de venta por consignación, como por ejemplo, el fijar un lipa 
máximo 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 calidad y precio. 

/oyersjoojstas 

1.· Las aportaciones se hacen sólo cuando son necesarias, siempre y cuando haya 
recursos. 

2.· No se ha utilizado ningún financiamiento externo. 

3.· Se desconoce la cantidad exacta de recursos aportada por cada socio, provocando 
una inadecuada repartición de utilidades. 



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 efectúa de manera muy lenta, ya que sólo se cuenta con una sola 
máquina, retrasando el proceso de costura. 

5.· Se tienen que orlar 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 más lento el 
proceso. 

6.· Al contarse con tres máquinas de costura recta se efectúa de forma rápida la 
costura de las prendas. 

7.· La calidad obtenida en el teñido depende del maquilador, no pudiendo contratarse 
ésta, provocando en ocasiones que se tenga que regresar la ropa para que se 
vuelva a teñir, pero en otro color más oscuro. 

8.· Et tiempo empleado en teñido 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 último planchado de la ropa. 

1 O.· No se sigue un orden en la producción de las piezas ni de las prendas. 

11.· No hay seguimiento de las ordenes de trabajo. 

12. · Se trabajan demasiadas ha ros extras. 

13.· Los diagramas de recorrido nos muestran que se efectúan demasiados 
transportes de los materiales lo cual implica mayor tiempo en el proceso. 

14.· No se cuenta con línea de producción organizada. 

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



11.2.- RESULTADOS DEL SISTEMA 

DIAGRAMAS CAUSA EFECTO DEL SISTEMA 

BAJA PRODUCTIVIDAD 
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1 

MALA ORGANIZACION 

AL TO COSTO DE PRODUCCION 

1 
1 
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ENTORPECIMIENTO DE LAS 
ACTIVIDADES PRODUCTIVAS Y 
LENTITUD EN LA PRODUCCION 

EFECTOS 
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1 
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ORGANIZACION 

Problemática 

No existe identificación de 
uestos. 

No se tienen asignadas 
tareas es ecificas. 

Distribución de planta 
inadecuada, poco espacio 

ara traba'ar. 

MALA ADMINISTRACION 

No se cuenta con 
administración adecuada. 

Delegación de funciones 
contables y administrativas 
a las secretarias. 

No se llevan estados 
financieros adecuados. 

No se ha realizado la 
contratación del personal 
ca acitado. 

Posible solución 

-----·~ Establecer jerarquía de 
ueslos. 

Asignación especifica de 
funciones. 

Redistribuir la planta. 
-----~ Reubicar la planta. 

Am liar la lanta 

Contratar personal con la 
-----~ capacidad y conocimientos 

adecuados. 

Contratar un adecuado 
-----~ personal administrativo. 

Llevar un control contable, 
-----~ manejando 

adecuadamente su 
contabilidad 

Contratación del personal 
-----~ capacitado. 



Problemática 

No se planeala aportación 
de recursos. 

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

Asignación arbitraria e 
imprecisa de ordenes al 
ersonal. 

Horarios de trabajo 
irre ulares. 

1 Calidad inadec~ad:;¡: < ... 

Poca variedad en los 
modelos de sus reductos. 

Posible solución 

Llevar un control de los 
------> recursos necesarios para la 

operación normal de la 
emoresa. 

------> Establecer un control de las 
ventas y de los egresos. 

Asignación de funciones y 
-----·-> puestos. 

-----·-> Planeación del trabajo y 
ornada laboral. 

------> Implementar un control de 
calidad en la reducción. 

Fijar normas de calidad y 
------> establecerlas en el sistema 

roductivo. 

------> Incrementar la calidad de 
modelos. 

AL TO COSTO DE PRODUCCION 

Bajos volumenes de 
adquisición de materia 
.!ima. 

------> 
economías de 

en lo que sea 



Problemática 

Alto costo en el transporte 
por la lejanía de los centros 
de abasto de consumo. 

1 Pocasvías de acceso. 

Vehículos inadecuados 
para el transporte de la 
materia prima y los 

, croductos. 

Muchas horas extras 
trabajadas. 

Retrasos en la producción. 

Descomposturas 
frecuentes en las planchas 
por taparse los orificios 
cara el vacar. 

Necesidad de mandar 
maquilar prendas, por no 
poder poner todos los 
acsesorios a las orendas. 

J7 

~ 

~ 

~ 

~ 

~ 

~ 
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Posible solución 

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

1 Reubicar la planta. 

Adquirir los vehículos que 
sean adecuados para este 
fin. 

Planeación de la 
producción, mejorar la 
or anización. 

Planeación y control de la 
reducción. 

Utilizar generadores de 
vapor. 
Utilizar planchas más 
modernas. 

Adquirir máquinas más 
versátiles para . la 
instalación de accesorios. 
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ENTORPECIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES PRODUCTIVAS 

Problemática Posible solución 

Departamentos para uso ------> Reubicar la planta en una 
habitacional, inadecuados nave industrial o local 

~p_a_r_a_l_a_s_n_e_c_e_s-id_a_d_e_s_d_e_l~a J----_,-> ~c-o_m_e_r_c-ia_l __ c_o_n--e-sp_a_c_i~o empresa, además de no suficiente para poder 
contar con el permiso para redistribuir la planta e 
hacer remodelaciones. manera funcional. 

Espacios reducidos para 
traba'ar. 

No existe un orden en la 
ubicación de la maquinaria. 

Asignación arbitraria e 
imprecisa de ordenes al 

ersonal. 

No existe identificación de 
puestos ni funciones a nivel 
administrativo ni de 
frabaiadores. 

El tiempo de maquilado es 
alto y variable. 

Mobiliario y estantería 
inadecuados. 

Problemática 

Redistribuir la planta. 

Asignación de funciones y ------> puestos. 

Jerarquización y asignación ------> de puestos y funciones. 

------> Implantar el sistema 
necesario para realizar en 
la propia empresa los 
orocesos de maouilado. 

------> Adquirir mobiliario adecua­
do. 

Posible solución 



Problemática 

Mal instalado el equipo 
ara oner broche. 

El tendido ocupa personal 
que se encuentra en otra 
actividad traba·ando. 

Descomposturas 
frecuentes en las planchas 
por taparse los orificios 
oara el vaoor. 

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

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

No hay operarios 
suficientes para trabajar las 
má uinas. 

Los trabajadores realizan 
diversidad de funciones. 

Posible solución 

-----~ Instalarlo adecuadamente. 

Contratar más personal. 
-----~ Asignación de funciones 

es ecíficas. 

Utilizar generadores de 
-----~ vapor. 

Utilizar planchas más 
modernas. 

Adquirir máquinas más 
-----~ versátiles para la 

instalación de accesorios. 

Establecer un plan 
-----~ permanente de planeación 

de la reducción. 

-----~ Contratar más personal. 

-----~ Asignación de funciones y 
uestos es ecfficos. 
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MALA ADMINISTRACION 

NO SE TIENE FINANCIAMIENTO EXTERNO 

Problemática 

No se cuenta con registro 
fiscal. 

No se cuenta con derecho 
de uso de suelo. 

J Baja productividad. 

No se llevan estados 
financieros adecuados. 

1 No se cuenta con seguros. 

Posible solución 

-~-----> Registrar la empresa en 
hacienda y en el registro de 
comercio. 

-------> Solicitar el derecho de uso 
de suelo. 

-------> Establecer acciones que la 
incrementen. 

llevar un control contable 
-------> para llevar adecuadamente 

su contabilidad. 

-------> Contratación de seguros 
ara las instalaciones. 
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CAPITULO 111 

ORGANIZACION 

En este capítulo, se pretende efectuar cambios importantes en la organizac1on 
administrativa de la empresa, por lo cual se efectúa una breve descripción de los 
puestos. con la determinación de la cantidad de personal óptimo para la operación 
adecuada de la empresa. 

111. 1.- ORGANIZACION Y DESCRIPCJON DE FUNCIONES 

Funciones del Personal 

La estructura organizacional recomendada se muestra en Ja figura 111.1.1. 

Las necesidades de personal para esta alternativa de mejora del sistema de 
producción, se presenta en la figura 111.1.2, de manera resumida por nivel jerárquico 
denlro de la organización (Puesto) y por área 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 producción, más los socios capitalistas que no laboran 
dentro de la empresa. Las reuniones de juntas de Accionistas se efectuaran cuando el 
Director General lo solicite, así como cuando los asesores legales lo juzguen 
conveniente, con la autorización 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. 



CJl!Rl!NTI! 

ADMJ:NXSTRATJ:VO 

FIGOOA 111 .1.1 

ORGANIGRAMA GENERAL 

.JUNTA oe 
ACC%0N%STAS 

DXRl!CTOR 

OBNl!RAL 

1------< 

GeRl!NTE oe 

Vl!NTAS 

AUXXLXAR 
º" VE!NTAS 

ASl!SORJ:A 

Ll!OAL 

Ol!RBNTI! oe 
PRODUCCXON 

SUPl!RVXSOR 

º" PROOUCCXON 

OPl!RARJ:OS 
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FIGURA 111.1.2 

RESUMEN DE PERSONAL POR AREA LABORAL 

DIRECCION GERENCIA GERENCIA DE GERENCIA DE 
ADMINISTRATIVA VENTAS PRODUCCION 

1 Director general 1 Gerente administrativo 1 Gerenle de ventas 1 Gerente de producción 
1 Secretaria 1 Auxiliar de ventas 1 Supervisor de producción 

1 Secretaria 8 Ooerarios 

TOTAL DE PERSONAL A LABORAR 

DIRECCION GERENCIA PERSONAL 
ADMINISTRATIVO 

1 Director general 1 Gerente administrativo 1 Auxiliar de ventas 
1 Gerente de ventas 1 Supervisor de producción 
1 Gerente de oroducción 2 Secretarias 

MIEMBROS DE LA JUNTA DE ACCIONISTAS 

Director general 
Gerente de ventas 
Gerente de producción 
Socios capitalistas 

OPERARIOS 

B Operarios 
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3.- Discutir, aprobar o rechazar Jos Estados Financieros de la empresa y tomar las 
medidas que juzgue convenientes sobre este aspecto. 

4.· Prorrogar la duración de la sociedad o disolverla anticipada mente. 

5.· Aumentar o reducir su capital social. 

6. • Ampliar los objetivos de Ja sociedad. 

7 .• Definir los objetivos de la empresa y determinar 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 función del Director General la va a desempeñar 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, et Gerente de 
Ventas y el Gerente de Producción. 

Es deber del Director General el elaborar la planeación estratégica de la empresa, 
implantarla y mejorarla cuando así se requiera. 

Conjuntamente con los Gerentes a su cargo desarrollar las principales políticas y 
procedimientos respectivos para et adecuado funcionamiento de Ja organización. 

Autorizar las solicitudes de recursos propuestas por la Gerencia Administrativa. 

Mantener un adecuada relación de personal entre las Gerencias y sus miembros. 

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

Llevar relaciones adecuadas con clientes importantes, asi como con instituciones de 
crédito, buscando con ello mantener una imagen favorable de la empresa ante ellos. 

Dar su opinión a la Gerencia Administrativa cuando se haga la selección previa a la 
contratación de personal. 



Coordinar las actividades productivas, administrativas, financieras y su distribución. 

Asesorfa Legal 

El desempeño de la asesoría Legal se encuentra a nivel de apoyo en la compañia. 

Sus funciones principales son las siguientes: 

1.- Su función principal es el asesoramiento jurídico de la empresa. 

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

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

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

5.- Asistir con voz pero sin voto. a todas las sesiones de la junta de accionistas y 
consejo de administración. 

Gerente Administrativo 

Tiene como función, controlar las operaciones de la empresa en lo general además de 
las actividades y beneficios del personal. 

Otra de sus funciones es el de realizar los estados financieros y contables, manejo de 
fondos de control de costos y de control de inventarios; la selección y vigilancia de 
procedimientos para el pago de obligaciones internas y externas; así como el análisis e 
interpretación de los estados financieros de la empresa y la realización de auditorías 
internas. 

Obtener en las condiciones más favorables los recursos que necesita la empresa para 
su operación, así como coadyuvar al establecimiento de las políticas de manejo de los 
recursos adquiridos, haciendo estudios de optimización de inventarios y de políticas de 
crédito y cobranza para la empresa así como la provisión de dinero para mejoras de la 
empresa. 



Elaboración de los reportes financieros, de personal, etc., para ser presentados al 
Director General. Los reportes serán presentados en los períodos de tiempo que se 
considere sean más adecuados para su elaboración y su implantación. 

Dirigir la selección, reclutamiento, adiestramiento y manejo del personal, así corno la 
administración de los sueldos y salarios. 

Para la contratación del personal, efectuará la entrevista preliminar, turnará al 
departamento a la persona en cuestión y efectuará los exámenes pertinentes. 

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

Gerente de Ventas 

El Gerente de Ventas tiene como funciones, la investigación de mercados, la 
localización de puntos de ventas, la determinación de precios y canales de distribución 
de los productos, el tipo y nivel de publicidad y en general, la técnica comercial que ha 
de seguir la empresa. 

Predicción de ventas a niveles futuros de demanda, recibir las ideas para nuevos 
productos y procesos y la retroalimentación sobre el producto por parte del cliente. 

Determinar conjuntamente con el Director General y con el Gerente Administrativo, las 
políticas de ventas. 

Electuar la cobranza oportunamente y con base a las políticas de ventas 
preestablecidas. 

Informar constantemente al Gerente de Producción de la calidad requerida por el 
chente y la opinión del producto. 

Gerente de Producción 

El Gerente da Producción tiene como funciones, planear, dirigir y supervisar la 
producción. Determinar los cambios que deben hacerse en los sistemas de producción 
para mantenerlos operando adecuadamente en la manufactura y la calidad necesaria 
para competir en el mercado; generar el calendario de compras y producción. 

Seleccionar y vigilar si los insumos y los productos llenan en todo momento las 
especif1caciones requeridas, asi como diseñar los sistemas de control que hagan 
posible una producción dentro de las especificaciones. 



01ra de sus !unciones es la de inves!lgac1ón de proveedores, obtención de prnc1os. 
presupuestos, cotizaciones y plazos de pago y entrega. adqu1s1c1ón de los insumos que 
requiere la planta. con base a la mtormac1ón anterior: asi como el desarrollo de nut!vos 
productos. materiales y procesos. 

Enlre sus funciones esta también la de d1seflar sistemas de mantenim1t!nto dt! la 
planta. y contar con ros d1spos1t1vos necesarios para un buen mane¡o de materiales. 

Implantar programas de prevención de accidentes y un plan maestro de segundad 
industrial. Vigilar la aphcac1ón y cumpl1m1ento de las medidas de segundad propuestas 

Solicitar a la gerencia administrativa la autonzación de los recursos necesarios para la 
adquisición de insumos, cuando el ciclo productivo así lo requiera. 

Auxiliares 

Auxiliar de Ventas.- Determinación de precios, acopio de mtormac1ón del mercado. 
predicción de niveles de venias futuras; ventas y .:i.tenc1ón directa al cliente. 
localización y atención de centros de venia; efectuar la cobranza de las obligaciones 
de las venias. 

Supervisor de Producción.- Es el encargado de dmg1r a los operarios directamente. 
adquirir los insumos que requieran oportunamente, así como el de supervisar que 
produclos y que cantidad va ser mandada maquilar; además ayudara en el hmd1do de 
la tela. el marcado de los patrones y en los demás procesos cuando 
esto sea necesario. 

Secrelarlas 

Las secrelanas apoyan directamente a los Gerentes de Ventas y Administración, 
realizando lrabajos ocasionales para el Director General, facililándoles de esta manera 
su desempeno. 

Operarlos 

Los operarios van a es1ar bajo el mando directo del supervisor de producción. Estos 
van a estar dislribuidos de la siguiente manera: 
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1 Persona para el tendido y corte de la tela, marcado de los patrones, deshilado y 
planchado. 

3 personas para orlado y costura recia. 

2 Personas para botón y ojal o broche según sea el caso; y ayudar en el tendido y 
deshilado de la tela. 

2 Personas para el planchado de la ropa. 

Cuando sea necesario y no tengan trabajo para realizar los operarios de una cierta 
actividad. serán reasignados temporalmente para la ayuda en otra actividad. 



CAPITULO IV 

PROCESO PRODUCTIVO 



CAPITULO IV 

PROCESO PRODUCTIVO 

El proceso productivo se cambia en algunas etapas, sufriendo alteraciones en el 
tiempo total de proceso, también se propone la sustitución de parte del equipo de 
trabajo, para aumentar la velocidad y eficiencia del proceso de fabricación. 

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

Se propone una secuencia de elaboración de prendas basada en la programación de 
la producción por el método de programación de "Petrov" con el fin de optimizar Jos 
tiempos de fabricación. 

JV.1.· MODIFICACtON AL PROCESO 

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

Además de la adquisición de nueva maquinaria se modifica el sistema productivo 
ligeramente, logrando con esto una mejora en el tiempo de producción. 

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

Por último, se realizó la programación de la producción utilizando el método de 
Programación de Petrov. 

Actualización de Ja Maquinaria 

Para Ja selección del tipo de maquinaria que se debía sustituir, debido a su lentitud, se 
reviso en cuales procesos se tenían cuellos de botella, debido a su baja capacidad. 
También se tomó en cuenta las velocidades de la maquinaria y que tan importantes 
son para el proceso, cual es su capacidad utilizada y como afectan en la producción de 
la empresa. 



su 

Debido a la falta de presupuesto con el que se cuenta, y por ser en los procesos donde 
más problemas se llenen, solo se propone adquirir la siguiente maquinaria: una 
conadora de tela, una orladora, dos maquinas de costura recta, y dos generadores de 
vapor. 

Para la selección de las nuevas máquinas el factor de mayor impor1ancia es el factor 
del costo, ya que se cuenta con pocos recursos y por lo mismo será necesario la venta 
previa de la maquinaria actual para la obtención de la nueva. 

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

Recta: 

Marca: Brother. 
Velocidad: 3000 P.P.M. (puntadas por minuto). 
Precio de recuperación: $1 '800,000.00 
Cantidad: 3 Máquinas. 

Criadora: 

Marca: Brother. 
Velocidad: 2500 P.P.M. (puntadas por minuto). 
Caracteristicas: 3 Hilos, 1 aguja. 
Precio de recuperación: $2'000,000.00 
Cantidad: 1 Máquina. 

Cortadora de Teta: 

Voltaje: 115 V. 
Capacidad Máxima: 4" 
Precio de recuperación: $1 '850,000.00 
Cantidad: 1 Máquina. 

La técnica para la determinación del equipo adecuado para las necesidades de la 
empresa, se fundamenta en la determinación del peso posicional de cada uno de los 
factores considerados importantes para cada equipo, como se describe en el anexo 11. 
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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 patrón. Con esto se ahorra el tiempo de un tendido. 

Para el tendido, se propone la adquisición de una base, sobre la cual se colocaran los 
rollos de tela y así se podrá jalar con más rapidez la tela y con esto ahorrar 
aproximadamente una cuarta parte del tiempo, al no tener que estar jalando el rollo de 
tela desde el piso con gran esfuerzo, facilitando el trabajo y disminuyendo así la fatiga 
en los operarios. 

Cuando se reciben los productos de teñido para el planchado (siguiendo el flujo 
productivo del sistema), se efectúa una inspección y una operación de acomodo, 
considerando que en la operación posterior es necesario verificar una vez mas las 
condiciones de las prendas, es posible eliminar esta operación y efectuar únicamente 
la inspección en planchado, asegurando con esto un adecuado control de calidad en la 
fase del proceso. 

Otra de las mejoras del proceso productivo, es disminuir la proporción de costura 
efectuada en máquina recta y aumentar el orlado, disminuyendo el tiempo total del 
proceso. 

Al hacer parte de la costura con la máquina 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, además de que la 
calidad en el planchado se mejora por la temperatura del vapor, por lo que se evita asi 
el tener que realizar planchados dobles de las prendas. 

En las figuras IV.1.4 a IV.1.11 (ver anexo 111), se puede observar los cambios 
efectuados en cada proceso, para los cuatro tipos de prendas elaboradas. 

El tiempo de producción obtenido para cada una de las piezas 
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PRENDA TIEMPO ACTUAL MEJORA(%) TIEMPO 
(SEG\ MEJORA ISEGl 

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

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

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

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

Como se observa, el tiempo del proceso de producción bajó considerablemente, 
siendo su reducción de tiempo de un 24.5% en promedio con relación al método 
actual. 

Además se espera otra reducción en el proceso ya que no se perderá tiempo al llevar 
a cabo una reasignación en diferentes máquinas, ya que cada operario tendrá 
asignada una actividad especifica, no teniendo que esperar a que se le asigne en otra 
actividad. 

Con el método de producción actual, se trabaja a más 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. 

Programación de Petrov 

Para evitar al máximo la formación de cuellos de botella en el proceso productivo, se 
decidió hacer la planeación de la producción, utilizando el método de Programación de 
Petrov (ver anexo IV). 

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

La secuencia de producción óptima de producción obtenida por el método para nuestro 
caso es la siguiente: 



J3.-Mlnifalda con broche hecha de manta. 
J1 .-Minifalda con botón hecha de manta. 
J4.-Blusa con broche hecha de manta. 
J2.-Blusa con botón hecha de popelina. 

Es decir se deberá producir primero la minifalda con broche, y posteriormente la 
minifalda con botón, seguida de la blusa de manta, finalizando con la blusa de 
popelina: esto de acuerdo a lotes iguales de cada una de las prendas. 

IV.2.· REDISTRIBUCION DE PLANTA 

Para evitar al máximo el cruce entre procesos, se realizó una redistribución de planta, 
la cual es bastante limitada en espacio, no pudiéndose realizar modificaciones a la 
construcción de los departamentos, ya que se tiene que tomar en cuenta que son 
rentados, por lo que solo se optó por reubicar la posición de la maquinaria. 

El tipo de producción de la planta no se podrá realizar en linea, por lo que se 
conservará en un tipo de distribución funcional, por las limitaciones antes 
mencionadas. 

En la nueva distribución 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 
teñido y que se regresa de este). En el frente de la oficina principal se encuentra el 
almacén de materia prima, esto con el fi~ de que el personal administrativo tenga 
control de las cantidades recibidas y consumidas por el proceso de producción. 

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

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

En la habitación 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 continúa con el orlado de las prendas. Inmediatamente 
después del orlado, se encuentran las dos máquinas de costura recta, como se 
muestra en la figura IV.2.1. 

Terminado el proceso de costura recta, se encuentra la máquina para hacer el ojal, en 
caso de que la prenda lo requiera. Cuando la prenda lleva como elemento de sujeción 
broches, el proceso continúa en el teñido. 
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Una ventaja importante de esta distribución, es que en el primer departamento, termina 
una primera etapa del proceso productivo, la cual finaliza en la salida del producto en 
proceso a ser teñido. Cuando la prenda es de popelina (no se requiere teñido), la 
segunda etapa del proceso se inicia en el segundo departamento. 

Con la llegada de la ropa de teñido, se inicia la segunda etapa del proceso. Esta etapa 
comienza en el segundo departamento, pasando por el control del supervisor de 
producción. La siguiente etapa es la colocación del broche o el planchado para la 
colocación de los botones. 

El área de planchado se localiza en una habitación donde es posible ubicar las cuatro 
planchas, con un espacio suficiente para la acumulación y colocación de las prendas. 
La agrupación de las planchas nos ayuda a disminuir las confusiones y extravío de 
prendas, asi como minimizar los transportes de los materiales y facilitar el control del 
personal. 

En la habitación cercana al proceso de planchado, se colocó la máquina botonadora y 
las prensas para la colocación del broche. Esta agrupación de maquinaria tiene la 
ventaja de que son los procesos que tienen el mismo orden en la confección de las 
prendas, permitiendo con ello ser operado por el mismo personal, cuando las prendas 
no llevan botón, entonces llevan broche y viceversa. 

Frente a la habitación 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 redistribución de planta, son 
bastante buenas, si se considera que no se cuenta con posibilidades de reacondicionar 
o alterar las características fisicas del espacio destinado a la fabricación. 

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

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

ANALISIS ECONOMICO 

Para el estudio de factibilidad de esta alternativa, se presentan los estados financieros 
proforma que se estiman obtener de la empresa, asi como la evaluación económica de 
esta alternativa. 

V.1.· ANAL!SIS DE FACTIBILIDAD ECONOMICA 

Para realizar la evaluación económica, se tomaron como base los siguientes indices 
financieros: índice de liquidez, capital de trabajo, liquidez inmediata (o prueba del 
ácido}, rentabilidad, apalancamiento, y la Tasa Interna de Rendimiento o Retorno 
(TIA}, elementos cuyas características se explican a continuación. 

Indice de liquidez: se define como el activo circulante entre pasivo circulante; nos 
indica en forma de índice la capacidad para cumplir las obligaciones a corto plazo de la 
empresa, utilizando solamente sus activos líquidos o circulantes. 181 

Indice de liquidez = activo 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 la empresa para hacer frente a sus deudas a 
corto plazo y a sus necesidades operativas cotidianas.191 

Capital de trabajo= activo circulante - pasivo circulante 

Liquidez inmediata: esta razón esta definida por la relación de activos más líquidos o 
activos circulantes menos inventarios (generalmente) entre pasivos circulantes, este 
índice es significativo cuando debe cubrir las deudas a corto plazo empleando sus 
activos fácilmente convertibles. 

Liquidez inmediata= activo circulante - jnyentarjos 
pasivo circulante 

[tHI) M.uiuald#o~11nlh1 BANCO NACIONAL DE MEXICO 
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Rentabilidad: Es la relación de la utilidad neta entre las ventas netas, dándonos el 
rendimiento que de las ventas se puede obtener. 

Rentabilidad = .uti1i.tiadfil¡ 
ventas netas 

Apalancamiento: El apalancamiento está dado por la relación pasivo total entre capital 
contable, dándonos una ponderación de todos los posibles reclamos contra la empresa 
por toda clase de acreedores, en base al capital de los socios. 1101 

Apalancamiento = pasjyo total 
capital contable 

TIA (Tasa Interna de Retorno): Es la tasa de descuento que iguala 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,1111 o 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 ecuación de equilibrio 1121 

n 
O = Inversión - 2: fbenefjcjos - costos! 

n=1 (1+TIR)" 

Para el cálculo de la tasa interna de retorno se obtuvieron los beneficios, como la 
diferencia de los ingresos esperados con el proyecto en cada año menos los ingresos 
actuales; los costos, que es la diferencia de los egresos esperados con el proyecto año 
con año menos los costos actuales; y la inversión efectuada. A cada una de las 
diferencias de los beneficios y los costos se divide entre (1+1)" (donde "n" es el 
periodo). Este resultado es restado de la inversión inicial, y el resultado que nos debe 
dar es cero. para lograr esto se obtiene mediante un proceso iterativo, donde se va 
variando 1 que es la tasa de rendimiento esperado, y esta se disminuye si el resultado 
es mayor a cero, y se incrementa si el resultado es menor a cero. 

( 10) M.'lnual do culd1to da BANCO NACIONAL DE MEXICO 
(11) Adm1rnstrnt16n Fmanc1.ira, JamtJS e Van Horno, 7a ed1e10n. 
(12) lngan191l01 Económ1c.1. L+ttnnd Blnnk y Anthony Tarquín 2a adición. 
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Ya que se tienen los beneficios y los costos, se les aplica la tasa de descuento del 
19.31% {13) para pasarlos a valor presente neto, con lo cual, se refleja la perdida del 
poder aáqu1sitivo en ambos rubros. 

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

a) Si la TIA< Tasa de descuento, la inversión no es rentable. 

b) Si la TIA = Tasa de descuento, no se obtienen ingresos ni egresos extras con el 
proyecto. 

c) Si la TIA > Tasa de descuento, la inversión es rentable. 

Para realizar el análisis económico, se tomaron las siguientes consideraciones: 

- Se tomaron precios constantes de 1991 

- Durante el primer semestre del año, se producirá con el mismo sistema con el que se 
trabaja actualmente. incorporándose en el segundo semestre las mejoras propuestas 
al sistema. 

- Los valores del Balance. Estado de Resultados, Flujo de Efectivo, así como para el 
calculo de la Tasa Interna de Retorno están dados a Valor Presente Neto, no 
tomando en cuenta la inflación. 

- Los inventarios están 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 bancario. 

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

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

- El renglón de aportaciones. son los prestamos que efectúan los socios a la empresa. 

(13) Ln ti...c¡,'l del 1931o/o w.: el prom9d10 en 1991 dA CETES a 28 dlas ya que es la ta..c;a mloima aceptabta pn tnst1um1mlos da 
lnvms16n, com11d1mmdo que si tanemos una la.<m menot o igual, no es mntable la rnahzación el p1oyacto, siendo mcomendnble 
utilizar otra altmnattva de inversión 
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- El rubro de otros gastos (Fig. V.1.1) se refiere al costo de mandar teñir la ropa por 
segunda vez, al no quedar esta con la calidad requerida. 

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

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

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

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

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

La Rentabilidad obtenida es de 13.75%, la 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, cuál nos dice que los socios son dueños 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 1 O años. 

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)1141 

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

En la figura V.1.51151' se tiene un flujo de efectivo, donde se muestran los costos 
desglosados, y cuanto sería la utilidad acumulada para cada año, cubriendo un 
periodo de 10 años. 

Como se puede observar en la figura V.1.7 1161, los costos en el primer año son 
mayores, debido a la adquisición de activos fiJOS, mostrándose estos negativos en los 
siguientes años, ya que los egresos totales disminuyeron. 

(14 y 15 W•I ;'\nH~O V) 



ESTADO DE RESULTADOS 
"CONFECCIONES SMILE" 

DEL 1 DE ENERO AL31 DE DICIEMBRE DE 1991 

1E.'"Mll..ESOEl'E50S) 

l!l'}l ~ 

VESTAS NETAS 936,000 100.00 
COSTO DE PRODUCCON 2.88,831 30.86 
UTILIDAD BRUTA 647,169 69.1( 

GASTOS DE VENTA Y ADMON. l-08,13<1 32.92 
UTILIDAD DE OPERA.CON 339,033 3<1.22 
GASTOS FINANOEROS o 0.00 
OTROS GASTOS 17,400 1.86 
OTROS INGRESOS o 0.00 
UTILIDAD ANIBS DE IMPUESTOS 321,633 34.3<1 
l.S.R,P.T.U. 192,980 20.62 

UTILIDAD NETA 128,653 13.75 

ACTIVO TOTAL 
PASIVO TOTAL 
CAPITAL CONTABLE 
TOTAL 

MONTO (MILES S) 

192,190 

96,240 
95,950 

o 

INDICE 

LIQUIDEZ 20.99 
CAPITAL DE TRABAJO $29,990 
LIQUIDEZ INMEDIATA 15.67 
APALANCA.MIENTO 1.00 

FIGURA V.1.1 

ACTIVOS 

AC!lVO aRCUv.N!E 

CAJA 
BANCOS 
INV.YVALORES 
INVENTARIO 
Q.IENTES 

TOTAL: 

ACilVOFUO: 

TERRENOS 
ED!Flaos 
MOBILIARIO 
INSTALAOONES 
MAQUINARIA 

TOTAL: 

ACTIVO TOTAL: 

BALANCE GENERAL 
"CONFECCIONES SMILE" 
AL 31 DE DICIEMBRE DE 1991 

IE."'MIWDEPESOSJ 

PASIVOS 

PASIVO CORTO PLAZO 

2,000 PROVEEDORES 
3,000 BANCOS 

14,000 
7,990 TOTAL: 
6~00 

PASlVO LARGO PLAZ.0 
31,490 

ACREDORES DIVERSOS 
OUED.SUB.LARGO PU.ZO 

o TOTAL 
o 

14,350 PASIVO TOTAL: 
o 

146,3SO 
CAPITAL CONTABLE 

160,700 CAPITAL SOOAL 
RESERVAS 

192,190 UTIL RETENIDAS 
UTILDELE.JER. 
DlVJDENDOS 

CAPITAL CONTABLE: 

TOTAL PASIVO + CAPITAL COSTABLE: 

1~00 
o 

1,SOO 

ZS,900 
65,840 

94,740 

96,240 

S0,'191 
7,000 

10,000 
128,653 
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 años, ya que 
las ventas van a ser las mismas, incrementándose estas a partir de 1993, aumentando 
de igual manera los beneficios. 

En las figuras V.1.9 117¡. se ilustra los porcentajes de costo y de tiempo invertido, en 
cada una de las prendas elaboradas, reflejando que la prenda en la que se invierte 
más tiempo y dinero es la minifalda con botón. 

La Tasa Interna de Retorno para este caso es de 75.25% en 1 O años, con un período 
de recuperación de 2 años, por lo que se ve que la inversión es rentable. En la figura 
V.1.61181 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. 71191 se observa una gráfica 
comparativa de los incrementos de los beneficios y de los costos. En la figura V.1.8 se 
puede observar cual es el comportamiento del valor presente neto considerando 
diversas tasa, incluyendo la tasa de descuento y la Tasa Interna de Rendimiento. 

(16, 17, 18 y 19) Ver anexo V 
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VALOR PRESENTE NETO DE LA INVERSION 
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1400.--~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-, 

1200 

1000 

800 

600 

400 

200 0¡--~~~~~~~~~~~~~============T~~~~·-··_,_ .. _J 

-200;:-~--:-.~-::-:':-::-~--1-~~L-~......L~~J__~-L~~_¡_~__J 
o 0.1 0.1931 0.3 0.7 0.7626 0.8 0.4 0.6 

TASA(%) 
0.6 

-·-VALOR PRESENTE NETO 

FIGURA V.1.8 



CAPITULO VI 

CONCLUSIONES 



CONCLUSIONES: 

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

Los principales problemas que presenta la empresa son una inadecuada distribución 
del centro productivo, ineficiente organización, un elevado nivel de costos de 
producción, lentitud en las actividades productivas, son algunas de las limitaciones 
comunes a todas las pequeñas empresas de este tipo. 

El diseño de la organización propuesta determina las necesidades de personal, 
además de sus actividades más importantes y responsabilidades: organización 
diseñada para impulsar y facilitar una operación mas eficiente. 

Con la nueva distribución, se eliminaron transportes excesivos de los materiales, 
logrando un flujo rápido y ordenado en la producción, disminuyendo el tiempo en el 
proceso productivo, aumentando la eficiencia integral de toda la planta. 

Con la adquisición de maquinaria moderna, más versátil y rápida, apoyada en una 
mejor programación de la producción (basado en método de PETROV), y de una 
necesaria redistribución de planta (considerando como limitante la imposibilidad de 
transformar el espacio físico) se logra mejorar de manera sustancial el tiempo de 
producción, asi como la capacidad de planta, con aumento en la calidad y una 
reducción importante en el costo unitario. 

La capacidad de producción se incrementa en un 35% dejándose de emplear el tiempo 
extra, utilizándose solo el 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.l.R.) del 
75.25 %, con un periodo de recuperación de la inversión de tan solo dos años; 
considerando el período de vida del proyecto es de 1 O años el retorno es inmediato. 
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ANEXO 1 

ESTUDIO DE PROCESOS 

Diagrama de operación de proceso 

Este diagrama muestra la secuencia cronológica, de todas las operaciones de taller o 
en máquinas, inspecciones, márgenes de tiempo y materiales a utilizar, en un proceso 
de fabricación o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque 
o arreglo final del producto terminado. 

Cuando se elabora un diagrama de esta clase, se utilizan dos símbolos: un circulo 
pequeño que generalmente tiene 10 mm de diámetro, para representar una operación, 
y un cuadro, con la misma medida por lado, que representa una inspección. 

La operación tiene lugar cuando la pieza en estudio se transforma intencionalmente, o 
bien, cuando se estudia o planea antes de realizar algún trabajo de producción en ella. 

La inspección tiene lugar cuando la parte se somete a examen para determinar su 
conformidad con una norma estándar.120¡ 

Diagrama de recorrido 

Este diagrama contiene, en general, muchos más detalles que el de operación de 
proceso. Se aplica sobre todo a componentes de un ensamble o sistema, para lograr 
la, mayor economía en Ja fabricación, o en los procedimientos aplicables a un 
componente o a una secuencia de trabajos en particular. 

Además de registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de recorrido 
muestra lodos los traslados y retrasos de almacenamiento con los que tropieza un 
articulo en su recorrido por la planta. En él se utilizan otros símbolos además de los de 
operación e inspección, empleados en el diagrama de operación. Una pequeña flecha 
indica transporte, que se define como el movimiento de un lugar a otro de un objeto, 
cuando no forma parte del curso normal de una operación o de una inspección. Un 
simbolo como la letra D mayúscula indica demora o retraso, el cual ocurre cuando no 
se permite a una pieza ser procesada inmediatamente en la siguiente estación de 
trabajo. Un triángulo equilátero puesto sobre su vértice, indica almacenamiento, o sea, 
cuando una pieza se retira y se protege contra un traslado no autorizado. 121 ¡ 

!20 y 2 l )lng1-m11Hf11 /ndustm1! Bt<o¡~mln W N1AbPI 1980 
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Diagrama de flujo de recorrido 

Este diagrama se utiliza como complemento del diagrama de flujo de proceso, 
especialmente cuando en el proceso, interviene un espacio considerable sobre el piso. 
Puede indicar el recorrido inverso y el congestionamiento del tránsito. Es un 
instrumento necesario para llevar a cabo revisiones de la distribución del equipo en la 
planta.1221 

Los diagramas de operación de proceso de "Confecciones Smile" se muestran en las 
figuras 1.2.7 a la 1.2.1 o., los diagramas de recorrido se muestran en las figuras 1.2.12 a 
la 1.2.15, en los cuales los tiempos están 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 1.2.11,1231 en el que se 
muestran las áreas de trabajo. 

122 v 231 V1.r dlagnos11co dHI 5ls1Rma productivo. 



FIGURA 1.2.7 

OXAGRAMA DE OPERACXON ACTUAL 

MXNXrALOA CON BOTON HECHA DE MANTA 

LOTE DE 200 PRENDAS 

BOTOH AGUA DESfllADA HILO BLANCO NERCERUADO LIENZO DE TELA DE WAHTA (2W 11 lW) 

OPERACIOH 

INSPECCION 

Ol"ERACIOH 
tNSP[CCION 

CUADRO RESUMEN 

SllillOLO NUMERO 

o " 

D 
[Q 

TIEMPO (SEO) 
POR LOTE 

24118112 

lt5H 

'llt SEO SE MARCA EL WOLDE EH 
EL LIENZO 

45H SEO SE TIENDE LA TELA 
HASTA OOTEHER 4" DE 
ESPESOR 

1422 SEO SE CORTA LA TELA 

1114H SEG SE ORLAN LAS PIEZAS 

ll46f0 SEG SE COSEN LAS PIEZAS 

le2H SEG SE HACE El OJAL 

• 'l215t SEG lERIDO (lolAQUILA) 

SE ACOltODA LA ROPA 
Y U \IERlflCA SU 
ESTADO 

'l6H SEG PLANCHADO 

lltH SEG SE COLOCA El BOTOH 

lltH SEG PLANCHADO 

6100 SEG COLOCADO DE OANCHO 
't COLGADO EH El 
ALWACEH 



F !GURA 1.1. 8 

DXAGRAMA DE OPERACXON ACTUAL 

BLUSA CON BOTON HECHA DE POPELXNA 

LOTE oe 200 PRENDAS 

BOTOM AGUA DESTILADA HILO BLAKCO MERCERIZADO LIENZO DE TELA DE POPELIMA {2W x )10 

CUADRO llESUWEN 

EVENTO StWOOLO HUMERO TIEWO (SEO) 
POR LOTE 

OPERACIOM o .. 16652J 

IMSPECCIOM D 
[Q] OPERACIOH 

IMSPECCIOH 79H 

91] SEG 

4720 SEO 

152t SEO 

2t2tt SEO 

e5t21 SEO 

12751 SEO 

1tOe SEG 

tettt SEO 

151H SEG 

6HO SEG 

SE MARCA EL MOLDE EH 
EL LIENZO 

SE HENDE U TELA 
HASTA OOTEHER 4" DE 
ESPESOR 

SE CORTA LA TELA 

SE ORLAH LAS PI EIAS 

'iE COSEH LAS PIEZAS 

SE HACE EL OJAL 

SE ACOWOOA LA ROPA 
't SE \IERlflCA SU 
ESTADO 

PLANCHADO 

$( COLOCA EL BOTOH 

PLAHCHAOO 

COLOCADO DE CiAHCHO 
y COLGADO EH EL 
ALWACEH 
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DXAORAMA ce oPeRACION ACTUAL 

MINX~ALDA CON BROCHe HeCHA oe MANTA 

LOTe oe 200 PAeNDAS 
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D%AORAMA oe OPe"ACION ACTUAL 

SLUSA CON eoTON HeCHA oe MANTA 
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FIGURA 1.Z. IZ 

MINXPA~DA CON BOTON HECHA oe MANTA 

D81'EHJOO DE: COl'IF'fCCIONES SMILf. 
OBJETO DEL OIAORAWA1 PROCESO DE FASRJCACION DE UH LOTE DE 2H PIEZAS. 
OJAORA.IU. DEL METODO: ACTUAL. 

FECHA 1 S/'JUl/99 EL DIAORANA EWPIElA EN: LA MESA DE CORTE. 
EL OIAORAMA TERMINA EH: ALWACEH DE PRODUCTO TERMINADO. 

iorsTANCIA(M) llrtEMPO( SEO >11 SIWDOLO DESCRIPCJON 

,,. § SE MARCA EL PATRON EN UN LIENZO DE TElA DE 2 lf JW, 

"se• SE TIENDE LA TELA HASTA 06TENER 4" DE ESPESOR SOBRE LA WE-
SA (DIMENCIOHES 2 11 lW). 

1"22 SE COLOCA El LIENZO CON LOS PATRONES WARCAOOS S08RE El 
TENDIDO Y SE RECORTA. 

, .. = SE LLEVA A ORLADO. 

'ª"' .. § SE ORLAN LAS Pl[ZAS RECORTADAS. .. SE LLEVAN A COSTURA • 

846H SE COSEN LAS PIEUS. 

,,. = SE LLEVAN LAS PIEZAS A PONERLES OJAL. 

ltlH o SE LES HACE EL OJAL. 

,.. D = SE LLEVAN AL ALWACEN DE PRODUCTO QUE SE VA MANDAR A TEAJR. 

,. .. 27H = SE LLEVAH A TEliIDO. 

116••• o SE TJHE LA ROPA. 

,. .. 27H = SE REGRESA lA ROPA Dt TEIUoo. 

ºº SE ACOMODA lA ROPA V SE VERIFICA OUE SE EHCUEHTRE EH BUEH 
ESTADO. 

,.. = LA ROPA SE LLEVA A PLANCHADO. 

en.•• o LA ROPA SE PLANCHA, 

,.. = SE lLEVA A PONER EL BOTOH. 

&••• o SE u; PONE EL BOTON, 

,,. = SE LLEVA A LA MESA DE CORTE, 

96•• ºº SE OESHILA LA ROPA, r SE VUELVE A REVfSAR SU ESTADO. 

,.. = SE lLEVA A PLANCHADO. 

llt•• o SE PLANCHA LA ROPA, 

" ... = SE LLEVA LA ROPA AL ALMACEN PARA SER GUARDADA '( PONERLE 
EL GANCHO. 

V SE LE PONE EL GANCHO A LA ROPA V SE CUELO.A PARA QUEDAR AL-
WACEHAOA. 
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S[ ACOWOOA LA llOf'A f U VUHICA CO( U UICUllHll.( U IUIU 
lSTADO. 

LA ftOf"A S[ ll[VA A ,.UllCHAOO. 

LA lllOf'A U "LUCHA. 

'.ii[ LES llCVA A l'Ollfll [L 1101011. 

U LLCV.I. A LA lllUA OC (Ofll[, 

U DCSHILA U 11.0f"A Y Sl V(IUflCA SU lSTAOO. 

U LUYA A f'LAllCHAIL 

Sl"LANCHALAllOf'A. 

st LUYA LA llOf'A Al ALllU.Ct• r'AU Slll GtJAllOAOA Y P'Ollllll[ 
(lOAll(HO. 

\[ U r'Oll[ (L OAllCHO A LA lll)P'A Y SE CUHOA P'All.\ OU[OAll AL• 
MA((MADA. 



FIGURA 1.1.14 

MXNXFALOA CON BROCHE HECHA DE MANTA 

OOTENIDO DE: CONFECCIONES SWJLE. 
08JETO DEL DIAGRAMA: PROCESO DE FABRICACION DE UN LOTE OE 211 PIEZAS. 
DIAGRAMA DEL WETODO: ACTUAL. 
IEl DIAGRAMA E ... IEZA EN: LA MESA DE CORTE. FECHA 15/JUL/9• 
El DIAGRAMA TERMINA EN1 ALWACEH DE PRODUCTO TERWUtAOO. 

ISTANCJAOO TlEWPO(SEO) j SlllEOLO DESCRIPCIOH ... § 
142l 

, .. = 
1656• .. § 
,,. D = 

'"" 2711 = 
1164 .. o 

27H = ... ºº '" = 
o ... = 

9bU o 
= 

81 .. ºº ... = 
117•• o 

" ... = 

SE MARCA EL PATROH EH UH LIENZO DE TELA DE 2 • lM. 

SE TIENDE LA TELA HASTA OBTENER 4" DE ESPESOR SOBRE LA ME­
SA (DIWEHCIONES 2 1t UI). 

SE COLOC" EL LIENZO CON LOS PATRONES MARCADOS SOBRE EL 
TENDIDO V SE RECORTA. 

SE LLEVA A Ofl:LADO, 

SE ORLAN LAS PIEZAS RECORTADAS, 

SE LLEVAN A COSTURA. 

SE COSEN LAS PIEZAS. 

SE LLEVAN Al ALMACEN DE PRODUCTO OUE SE VA MANDAR A TEAIR. 

SE LLEVA A TERIDO. 

SE TIÑE LA ROPA.• 

SE ílEORESA LA ROPA DE TEAIDO. 

SE ACOMODA lA ROPA Y SE VERIFICA OUE SE ENCUENTRE EN BUEN 
ESTAOO. 

SE llEVA A PONER BROCHE. 

SE LE PONE El BROCHE. 

LA ROf'A SE LLEVA A PLANCHADO. 

LA ROf'A SE PLANCHA, 

SE LLEVA A LA MESA DE CORTE, 

SE DESHILA LA ROPA, Y SE VUELVE A REVISAR SU ESTADO, 

SE LLEVA A PLANCHAR. 

SE PLANCHA LA ROPA. 

SE LLEVA LA ROPA Al ALWACEH PARA SER GUARDADA Y PONERLE 
El GANCHO. 

I~~ _LE PONE El GANCHO A LA ROPA y SE CUELGA PARA QUEDAR Al-1-... U•ADA. 



FIGURA 1.1.15 

BLUSA CON BOTON HECHA DE MANTA 

OBTENIDO DE: CONFECCIONES SWILE. 
OBJETO DEL DIAGRAMA: PROCESO DE FABRICACIOH DE UH LOTE O[ 2U PIEZAS. 
DIAGRAMA DEL METOD01 ACTUAL. 

FECHA 15/JUL/9e EL OIAORAMA EMPIEZA EH: LA MESA DE CORTE. 
El DJAGRAYA lERWINA EH: ALWACEN DE PRODUCTO TEHWIHAOO. 

IDISTANCJA(IO TIEWPO(SEG) SlleOLO DESCRIPCIOH 

,. .. 
SHt 

" 

913 

tl6t 

195SG 

8439• 

"' 
10211 

, .. 
21H 

27H 

'" ,., 

§ SE MARCA EL PATROH EN UN LIENZO DE TELA DE 2 1t lW. 

SE TIENDE LA TELA HASTA OBTENER 4'' DE ESPESOR SOBRE LA ME­
SA (OJWENCIONES 2 11 JW), 

SE COLOCA El LIEHIO CON LOS PATROHES MARCADOS SOBRE EL 
TEflDIOO Y SE RECORTA. 

==:> SE LLEVA A ORLADO. 

§ 
= o 

o= 
= 
o 
= 

ºº = o 
= 
o 

SE ORLAN LAS PIEZAS RECORTADAS. 

SE LLEVAN A COSTURA. 

SE COSEN LAS PIEZAS. 

SE LLEVAN LAS PIEZAS A PONERLES OJAL. 

SE LES HACE El OJAL. 

SE LLEVAN Al ALWACEH DE PRODUCTO OUE SE VA WANDAR A TERIR. 

S!E LLEVAN A TERJR. 

SE TJiiE LA ROPA. 

SE RECiRESA LA ROPA DE TEAIDO, 

SE ACO~OA LA ROPA Y SE VERIFICA OUE SE ENCUENTRE EH BUEN 
E'iTAOO, 

LA ROPA SE LLEVA A PLANCHADO, 

LA ROPA SE PLANCHA, 

SE LLEVA A PONER EL BOTON, 

SE LE PONE El BOTON. 

2)8 ~ SE LLEVA A LA MESA DE CORTE. 

6~H D o SE DESHILA LA ROPA, y SE VUELVE A REVISAR su ESTADO. 

601 

~ SE LLEVA A PLANCHADO. o SE PLANCHA LA ROPA, 

= SE LLEVA LA ROPA Al ALMACEN PARA SER GUARDADA Y PONERLE 
El CiANCHO. 

·~~ LE PONE El CiANCHO A LA ROPA Y SE CUELCiA PARA QUEDAR AL­
!M.\CENADA. 



ANEXO 11 

DETERMINACION DE LA MAQUINARIA 



ANEXOll 

DETERMJNACION DE LA MAQUINARIA 

Para la determinación de la maquinaria a usar, se tomaron los factores más relevantes 
para cada equipo, como puede ser: velocidad, facilidad de operación, costo, 
mantenimiento, refacciones, etc.. se le da un porcentaje de participación por 
Importancia a cada factor, sumando en total el 100%. El siguiente paso, es asignar una 
calificación numérica (del 1 al 1 O) a cada factor, en base a su importancia. 

Para cada uno de los equipos factibles, se consigue la información más relevante para 
valuar los factores anteriormente determinados. 

En la tabla se anota el peso de cada factor, el porcentaje se multiplica por la 
calificación que se asigna al factor y se anota en la misma columna. Terminando con 
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 calificación numérica, por el número 
descendente que se asigne a cada uno de los equipos, para cada uno de los factores 
determinados. Después se obtienen las sumas totales de las columnas y se torna 
como elemento de decisión la mayor calificación en el porcentaje de importancia y en 
la calificación por cada factor. 

Los cuadros comparativos usados en la selección de la maquinaria mencionan los 
equipos a escoger y su calificación obtenida en cada una de las características y la 
selección de la máquina, con las características principales de esta (Figuras IV.1.1, 
IV.1.2 Y IV.1.3). 



MAQUINAS DE COSTURA RECTA 

CiliCIERJSTJCAS !CUIPOS rw. CDSl\llA R!CTA 

l"ACTO"' "'l!!SO ll"'OTMei.: .JVKI ,.,.A,.,. 
'fflOClllAO ... " ... /. .¡" '"'/. .¡. • ··v. 0· . .. , ... if. 

hCIUUll H . ·:¡.~. 0· '"i. .¡. '"'i. .¡.. Ol"llUCJOfl .... . ... . ... 
(OSIO ... . ••• I 0· ··t. .¡. ·:h~ .¡. . 

·~~n., .... 
YllllUllllOU .... . ·;7:, .¡ . ... X .¡. ""j, .¡ . .... , ,u 

CAUOUI ... 1 ·:7.~. .¡. "'V. if 1 0· ··v. i~' 1 0· 
IUIAC~IOll(S ... . (IH/ 0· ••• I .¡.. '"'i. .¡. 

"""'1•1111uno t~1·, ';?: .• .... 
101At. 1 1.41 " ... " .... .. 

[I eqouipo 6' coslur.1 rttla que titroc a.ayor peso posiciOl'l.ll m 11 libia 6e selecc/dn dtl 
tqUipo u h opcidn l, que llene lu sii;uitnlu ur¡christ ic.as: 
11.nc•: PíAJf 
lb:Selo: 56) 
Prt1ponhdou r&pi<b de 1r1o1 19.1j.1 y ur.utrc infulor notNI, ltilricKlón autoNllca. 
Ycloci~d a.11Ciu 6fff P.P.M. 
Prtcio SZ'99t,tff.H 

h .a~ rmbble invertir c:n PfWF PIU dlwinuir el t'IÚICro dt operarlOi, por ser •h raplda, 

con JiCN3\ Ñq'Jinu de costur1 rtch, n ~ bll1necn ~te las c.arg.as dt trabajo. 



fIGIJlA rv.1.1 

MAQUINAS DE ORLADO 
ove:A-LOOK 

CARACIERllT!CAS [QUIPOS PARA OOLAOO 

,.ACTOR Peso p,.¡¡.papa SVNOJ:A YAMATO .1UK I SJ:RUl!IA 

UOI.., J/. ·~-x ·/.. ·~-x 1/. 'i, 1/.. ·~1. s/. VHOCIDAD o.> " . /; ... '·' ... 1.1 

'ACILIDAOOf •r•u-r 
·/, 

•t•u·f s¡(, •l•U•f 1/. •l•U•f ..¡, ....... , 1/.. Of'(llACIOlf ... ' l:-;. .• l:/. .• l;/. .• l;:;. .• l;:;._. 
:~:./ ·/. ·~x 1/.. ...... , )/. .. , . .,_, .. ¡, ·;x ·/.. CO'STO '' . 6/1.J ... ·:/. .. ·;¡-;_, o.o ... , .. .., 1/.. "''""' >fi =~; .. 1 ·/. 

IUf .. .., 

·/, :::.1 s/, 'HllUTlllOAD ... ' '/i .• . ;.. • /i.,, 9/1.1 9/1.1 

lllHACCION('S ·J. )/, ·J. '/,. ·J. ·/, ·J. '/., ·t. ..¡, ' '' ' IU.ll![lllWl(llTO 

(Ali DAD ... ' ·J. s/, ·J. ·/. ·J. ·/. ·J. ·/.. ·J. ·/, 
TOTAL ' '" " '·' "' '" "' '·' ... ... ,,. 

[I tquipo seleccionado para el orlado (Over·looli:), et cual tiene Mayor peso posiciona! en la tabla de 

dtl equiPo. t5 la opción S, la cual ttnindo Ju si94.1imlt5 caracltristicas: 
llarca: Siruba 
Coo S hilos, puntada dt Stg.Jridad, cari>io dt puntada autanatico. 
Ytlocidad 111(a~iN 6009 P.P.M. 
Prtcio: S'4'548,2se.ee 

Ove<lock con puntada de a.&gur.d1d. 5 hilos 1hmenl1c1ón d•le· 
renc111 y c.imb•o de punlod1 aulomAhco. con 1p11110 para 
pll\11 
USOS: P111 priur veS1•dos. faldas, ele 
S•sl de agu1181)(1v112 .. 13 
Vol mt••ma 6000 P P M 



,-- íJGIJU J'f,I,) 

MAQUINA~ C.OHTAIJOHAS DE TLLA 

CAPACHRISTICAS (QJIPOS PAPJ. WIT.IJI HlA 

"1 .¡. 'f .¡.. .... .,, .¡.. . .. '1.1 '/4 
••ca10.a 01 

' ·:"J.º, .¡. %. , /,. ·t . ·/.. or11u.c10. 

•HACCIO•U T ·/.. .¡. .¡, ,~ ·J. ·/.. w,.u11111t11u10 

... .¡, .. ' ii .,/.~, ·/. ·~/!~. ·/. . 
CArACl040 0( 

··;~·. i. "':;/, ·J. ~;;~~ ,¡,, Ce«U ¡·• .. 
El ~uipo seleccionado para corhr lela es la que tiene mayor peso poiicion~d en 11 hbla 

de sclccc16n dt equipo, u la opci6'1 ), l.1 cu1I tiene las si11.1itnlts uractcrisliuu 
llluca:rll 

Modelo: IG-AU 
Cortadora de cuchill.1 recia con afilador autc-Jlico por -.cdio de bfu, llSV. 

Cuchilla 1r 14'2Z6,SH.tt 
Cuchilla 6'" S4'115,58S.H 

Cor11do•1 ae cuc:ll•ll• IKlll. con afilado• ,u1oma1ic:o poi f'l'4G•O 
drh111 
'KM KS·AU•10": Cucl'l1111 ae 10· 
' KM KS·AU4": Cuc1111i. de r 
USOS; Ptr1 IO<IO l•PQ di lela1 
von1,. 115v 



ANEXO 111 

ESTUDIO DEL PROCESO PROPUESTO 



FIGURA IV.1.4 

DXAORAMA DE OPERACXON MODXPXCADO 

MXNXFALDA CON BOTON HECHA DE MANTA 

LOTE DE 200 PRENDAS 

BOTOM AGUA DESTILADA HILO BLAHCO WERCER1IADO L1EHIO DE TELA OE MANTA. (2M x 3W) 

CUADRO RESUMEN 

EVENTO SUEOLO HUMERO TIE ... o (SEO) 
l"OR LOTE 

Of"ERACIOH o 11 19Ze15 

Ulst"ECCIOM D 
Of"ERACIOH [QJ INSPECCIOH , ... 
1 SAL! Dt:L CEMTJllO DE 111Ji&,tiJO A MAQUU.A. 

35211 SEG 

H5 SEO 

tteJ SEG 

24829 SEG 

llH• SEG 

lt2H SEO 

• 9215e SEO 

1<ZeH SEG 

6H9 SEG 

SE TIENDE LA TELA 
HASTA OBTENER "'" DE 
ESPESOR. 

SE MARCA EL MOLDE EH 
EL LIENZO SUPERIOR. 

SE CORTA. LA TELA. 

SE ORLAN LAS PIEZAS. 

SE COSEN LAS PJEIAS. 

SE HACE EL OJAL. 

TEHJOO (MAQUILA). 

PLAHCllADO, 

SE COLOCI. EL BOTON. 

PLANCHADO. 

COLOCADO DE GANCHO 
Y COLGADO EH El 
ALWACEH. 



FIGURA IV.1.5 
OXAGRAMA oe OPERACXON MODXFXCAOO 

BLUSA CON BOTON HECHA DE POPELXNA 

LOTE DE 200 PRENDAS 

ªº'º" AGUA DESTILADA HILO BLANCO MERCERIZADO LIENZO OE TELA OE POPELINA (2W x 310 

3634 SEG SE TIEHDE LA TELA 
HASTA OOTE.NER '4" DE 
ESPESOR. 

8159 SEG SE MARCA EL MOLDE EN 
EL LIENZO SUPERIOR. 

1181 SEG SE CORTA LA TELA. 

18856 SEG SE ORLAN LAS PIEZAS. 

21255 SEG SE COSEN LAS PIEZAS. 

1275• SEG SE HACE EL OJAL. 

1•'49• SEG PLANCHADO. 

l•H• SEG SE COLOCA EL BOTON. 

CUADRO RESUMEN 

EVENTO SUEOLO NUMERO TJ EWPO (SEG) 
POR LOTE 1'49•• SEG PLANCHADO. 

OPERAC10N o ,. 98956 

o H•• SEG COLOCADO OE GANCHO 
INSPECCJON Y COLGADO EN EL 

ALWACEM. 

OPERAClON [Q] INSPECCION "" 



FIGURA !V .1,6 

D~AGRAMA DE OPERACXON MODXFZCADO 

MXNZFALDA CON BROCHE HECHA oe MANTA 
LOTe De 20~ PRENDAS 

SROCHE AGUA OfSULADA HILO 8LAHCO VERCERUADO LlEHZO DE lEU DE NANTA O:N ll lNJ 

CUMIRO IU:SUWEM 

[VENTO SUIBOLO HUMERO TI.E .. O {SEO) 
POR LOlt 

or'fl'lACION o ,. 199-697 

INSJlfCCIOH o 
OffttACJOM [Q JNSPEC:CION 112• 

l.Sl8 'SEG 

11611 

3lSJS SEG 

11 91H• SEG 

f62H SEG 

l72• SEG 

1'1 .. SEG 

SE TI EMDE LA TELA 
HASTA. OSTEHER .tf" DE 
ESPESOR. 

Sf MARCA EL MOLDE EN 
EL LIENZO SUPERIOR. 

SE CORTA LA TELA.. 

SE ORlAH LAS PIEZAS. 

SE COSEN LAS PIEZAS. 

TEfUoo (MAOUILA). 

PlAffCHADO 

Sf: COLOCA t'.l BROCHE 

COLOCADO DEl. GANCHO 
V COlGADO EH EL 
ALMAC[H, 



FIGURA IV. 1.7 

DXAGRAMA DE OPERACXON MODXFXCAOO 

BLUSA CON BOTON HECHA DE MANTA 

LOTE oe 200 PRENDAS 

BOTON AGUA DESTILADA HILO BLANCO MERCERIZADO LIENZO DE TELA DE MANTA {2W Jt JW) 

]fll4 SEO SE TIENDE LA TELA 
HASTA 06TENER 4*' DE 
ESPESOR. 

798 SEO SE MARCA EL MOLDE EK 
EL LIENZO SUPERIOR. 

lt5t SEO SE CORTA LA TELA. 

2to94 SEO SE ORLAN LAS PIEZAS. 

'461184 SEO SE COSEN LAS PIEZAS. 

116H SEG SE HACE EL OJAL. 

• 9111H SEO TERIDO (MAQUILA). 

9t .. SEG PLANCHADO. 

e:tH SEO SE COLOCA El BOTON. 

CUADRO RESUMEN 

nuno SlliEOLO NUMERO TIEMPO (SEO) 
POR LOTE 

ClrERACtON o 11 2H85t 

o llttt SEG PLANCHADO. 
INSPECCION 

Of'ERACION lQ 6Hf SEG COLOCADO DE GANCHO 
INSl'ECCION J72t Y COLOAOO EN EL 

ALWACEH • 

• SALE DEL CIUHl'IO DE fl!.0.8AJ0 A ll"QVILA. 



FlGURA IV .1.B 

MXNXFALOA CON BOTON HECHA DE MANTA 

08TfHIDO DE: CONFECCIONES SWILE. 
OBJETO DEL OIACiRAWA: PROCESO DE FABRICACIOH DE UH LOlE Df ZH PIEZAS. 
DIAOftAWA DEL METOOO: WOOIFICAOO 
U DIAGRAMA EMPIEZA ENr LA MESA DE CORTE. 
El DIAGRAMA TEfUUNA EH1 Allu.CEN DE PROOUCTO TERMINADO. 

lo1srANCJA(IO l/ru ... ocuo>ll SltieOLO OESCRIPCION 

FECHA 15/MAR/91 

JS211 § SE TIENDE LA TELA HASTA OBTENER .... DE ESPESOR soeRE LA ME-
SA (DJWEHCIONES Z JI( JW). 

"' SE MARCA El PATROH EH El LIENZO DE TELA SUPERIOR. 

11•1 SE RECORTA LA TELA. 

,.. = SE LLEVA A ORLADO. 

24829 o SE ORLAN LAS PIEZAS RECORTADAS. 

= SE LLEVAN A COSTURA. 

2l!IU o SE COSEN LAS PIEZAS. 

= SE LLEVAN LAS PIEZAS A PONERLES OJAL. 

le:ZH o SE LES HACE EL OJAL. 

D = SE LLEVAN AL Allu.CEN DE PRODUCTO QUE SE VA UANDAR A TEAIR. .... Z7H = SE LLEVAN A TEAIDO. 

864ot o SE TillE LA ROPA. ... , 294• = SE REGRESA LA ROPA DE TEllJOO, 

96•• o LA ROPA SE PLANCHA. 

= SE LLEVA A PONER El BOfON. 

a••• o SE LE PONE El BOTON. 

,,. = SE LLEVA A LA MESA DE CORTE. 

J9ee ºº SE DESHILA LA ROPA, 'f S[ VUELVE A REVISAR SU ESTADO. 

, ... = SE LLEVA A PLANCHADO. 

12•H o SE PLANCHA lA ROPA. 

" = SE LLEVA lA RDPA Al AlWACEN PARA SER GUARDADA Y PONERLE 
El OANCHD. 

\1 6U• SE LE PDNE El GANCHO A LA ROPA Y SE CUELGA PARA QUEDAR Al-
MACE NADA. 



FIGURA IV.1.9 

BLUSA CON BOTON HECHA DE POPELXNA 

081EHIOO OE1 CONFECCIOHES SMJLE. 
OBJETO DEL DIAGRAMA: PROCESO DE FAllRICACIOH DE UN LOTE DE 2H PIEZAS. 
DIAGRAMA DEL WETOOO: MOOlflCADO 
EL DIAGRAMA E..,.IEZA EN1 LA MESA DE COffTE. FECHA 15/MAR/91 
EL DIAGRAMA TERMINA EH: ALliACEN DE PROl>UCJO TERMINADO. 

ISTANCIA(W) \TIEMPO( SEG)¡¡ SUrllOlO DESCRJPCJOH 

l6H § SE TIENDE LA TELA HASTA OOTENER '4" DE ESPESOR SOORE LA ME-
SA (OUIEHCJOHfS 2 M llll. 

"' SE MARCA El PATRON EN EL LINZO SUPERIOR. 

1181 SE RECORTA LA TELA. 

, .. = SE LLEVA A ORLADO. 

188.5!1 o SE ORLAN LAS PIEZAS RECORTADAS. .. = SE LLEVAH A COSTURA • 

212.5.5 o SE COSEN LAS PIEZAS. 

,,. = SE LLEVAN LAS PIEZAS A PONERLES OJAL. 

121:;e o SE LES HACE El OJAL. 

,.. = LA ROPA SE LLEVA A PLANCHADO. 

1•'4•• o LA ROPA SE PLANCHA. 

,.. = se LES LLEVA A PONER EL BOTON. 

, .... o SE LES PONE EL BOTON. 

,,. = SE LLEVA A LA MESA DE CORTE. 

JHe ºº SE DESHILA LA ROPA Y SE VERIFICA SU ESTADO. 

, .. = SE LLEVA A PLANCHAR. 

, ..... o SE PLANCHA LA ROPA. 

= ;,:L<YA LA AOPA AL ALllACCH PAAA SEA GUAADADA Y PONERLE 
OANCHO. 

H•• V LE PONE El GANMCHO A LA ROPA Y SE CUELGA PARA OUEDAR AL-
ENADA. 



FIGURA IV.l.10 

MXNX~ALDA CON BROCHE HECHA DE MANTA 

OBTENIDO DE1 CONFECCIONES SWILE. 
OBJETO DEL DIAGRAWA: PROCESO DE FABRICACIOH DE UN LOTE DE 211 PIEZAS. 
DIAOl'lAMA DEL WHOOO: WOOIFICADO 
EL DIAGRAMA UIPIEZA EN: LA MESA. DE CORTE. FECHA 15/WAR/91 
EL DIAORAWA TERMINA EH; ALYACEM DE PRODUCTO TERMINADO. 

OISTANCJAOI: JEMPO{SEO) Sl..SOLO 

JS2& 

§ 77J ... 
= 

§ 17611 

llSJS 

'" D = 
'". :Z7H = o 
5H7 2921 = o , .. = o 

= 
l721 ºº = 

117H o 
" = .... V 

DESCRJPCION 

SE TIENDE LA TELA HASTA 08TEHER 4" DE ESPESOR SOBRE LA ME­
SA (DUfDCIOMES 1 x JW). 

SE WA.RCA El PATROH EH EL LIENZO DE TELA SUPERIOR. 

SE CORTA LA TELA • 

SE LLEVA A ORLADO. 

SE OfllEAH LAS PIEZAS RECORTADAS. 

SE LLEVAN A COSTURA, 

SE COSEN LAS PIEZAS. 

SE LLEVAN AL AU&A([N OE FñODUCTO ®t !;[ '#, :U.MOAR A lERIR, 

SE LLEVA A TEAIDO. 

SE TIRE LA ROPA. 

SE REGRESA LA ROPA DE TEAIDO. 

LA ROPA SE PLANCHA. 

SE LLEVA A PONER BROCHE. 

SE LE f'OME BROCHE. 

SE LLEVA A LA MESA. DE CORTE. 

SE DESHILA LA ROPA, V SE VUELVE A REVISAR SU ESTADO. 

SE PLANCHA LA ROPA. 

;

CLLEVA LA ROPA AL ALWACEN PARA SER GUARDADA Y PONERLE 
GANCHO. 

LE PONE EL GANCHO A LA ROPA Y SE CUELGA PARA QUEDAR AL• 
[HADA. 



FIGURA JV.1.11 

BLUSA CON BOTON HECHA DE MANTA 

OBTENIDO DEi CONFECCIOHES SWILE. 
OBJETO DEL DIAORAMA: PROCESO DE FABRICACION DE UN LOTE DE 2H f'JElAS. 
DIAGRAMA DEL WETOOO: WOOJFJCAOO 
EL DIAORAWA UPJEZA EH: LA MESA DE CORTE. FECHA IS/WAR/91 
EL DIAGRAMA TERMINA EN: ALMACEN DE PRODUCTO TERWUIADO. 

IDISTAM SEO) 1 SllEOLO 

§ 
,.,. 
, .. 

= 
2H94 o .. = 
468114 o ,,. = 
1•2•• o 

o= 
27•• = o ..... ==<> 

o ,.. = o ,,. = 

ºº ... = 
,, ... o 

" = 
\1 

DESCRJPCIOH 

SE TIENDE LA TELA HASTA OOTENER -4" DE ESPESOR SOORE LA ME­
SA (DIMENCIONES 2 JI no. 
SE MARCA EL PATRON EN EL LIENZO SUPERIOR, 

SE CORTA LA TELA. 

SE LLEVA A ORLADO. 

SE ORLAN LAS PIEZAS RECORTADAS. 

SE LLEVAN A COSTURA. 

SE COSEN LAS PI EZA.S. 

SE LLEVAN LAS PIEZAS A PONERLES OJAL, 

SE LES HACE EL OJAL 

SE LLEVAN AL ALWACEN DE PRODUCTO QUE SE VA MANDAR A TERJR. 

SE LLEVAN A fEAIR. 

SE TJRE LA ROPA. 

SE REGRESA LA ROPA DE TEAJoo • 

LA ROPA SE PLANCHA. 

SE LLEVA A PONER El BOfON. 

SE LE PONE El BOfON. 

SE LLEVA A LA MESA OE CORTE. 

1SE DESHILA LA ROPA. Y SE VUELVE A REVISAR SU ESTADO. 

[SE LLEVA A PLANCHADO. 

¡se PLANCHA LA ROPA. 

SE LLEVA LA ROPA AL ALWACEH PARA SER GUA.ROA.CA Y PONERLE 
L GANCHO. 

E LE PONE EL OAHCHO A LA ROPA Y SE CUELGA PARA 04.JEOAR Al­
WACEHADA. 
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ANEXO IV 

PROGRAMACION DE PETROV 

Para la realización de la programación, solo se consideran los tiempos de operación e 
inspección operación1241• 

El método de programación de Petrov para nuestro caso se muestra en la figura 
IV .2.12 mostrando los pasos seguidos en la programación, y se explican los pasos en 
los que consiste este a continuación: 

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

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

3.- Se divide la matriz en dos, tomando como referencia las máquinas quedando dos 
matrices, siendo la 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 :n· -H. 

4.- Primero se ordenan las máquinas de los trabajos en orden ascendente, ordenando 
los números positivos primero 

Se hace la diferencia de y después los negativos tomando su valor absoluto (se le 
llama regla I); posteriormente, se ordenan los trabajos en orden descendente (regla 11). 

5.- Se obtienen otras dos matrices ¿T 1 y ¿T 1 ', las cuales son las mismas LT y :ET', solo 
que los totales están divididos entre el número de trabajos, obteniéndose asi un 
promedio de tiempo de los trabajos.125¡ 

Se hace la diferencia de LT1 - H 1', y se repite el paso 4, obteniéndose las reglas 111 y 
IV. 

(24) 59 loman los tmmpos dH p1oducc1ón por 1010s dtt 200 prendas pma nuestro C.."\SO. 
(25) Solo 511 ullllza cu,;ndo uno o mn.-.1raba¡os no se reallzan en una o mao; m6quinas. 



X'! 

6.- Se hace una tabla en forma matricial por cada una de las reglas, en la cual se 
ordenan las prendas como columnas y Jos trabajos como renglones. 

Se suma cada uno de los tiempos de la máquinas por trabajo, tomando como base el 
tiempo de trabajo de la prenda anterior, o el tiempo que sea más alto de los anteriores, 
hasta terminar con el último trabajo de la última máquina. 

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

FIGURA IV.2-12 

IDENTIFICACION DE VARIABLES 

J1 .- Minifalda con botón hecha de manta 
J2 .- Blusa con botón hecha de popelina 
J3 .- Minifalda con broche hecha de manta 
J4 .- Blusa con botón hecha de manta 

M1 .- Tendido 
M2 .- Marcado de los patrones 
M3 .- Cortado de la tela 
M4 .-Orlado 
M5 .- Costura recta 
M6 .- Hacer el ojal 
M7 .-Teñido 
MB .- Primer planchado 
M9 .- Poner broche 
M10.-Poner botón 
Mt 1.-Deshilado y revisado 
M12.-Planchado final 
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PROGRAMACION DE LA PRODUCCION 

M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 MB M9 M10 M11 M12 
J1 3528 805 1103 24829 23800 10200 92150 9600 ... 8000 3900 12000 

J2 3634 880 1181 18856 21255 12750 ... 10400 ... 10000 3600 14000 

J3 3528 773 960 17601 33535 ... 91800 9600 16200 ... 37200 10700 

J4 3634 788 1050 20094 46884 10200 91800 9000 ... 8000 3000 13000 

[ 64265 ] [ 
125650 

] [ 
61385 

] I:T= 58556 I: T' = 38000 I:T'-:!:T= -20556 
56397 132020 75623 
82650 124880 42230 

Regla 1 .- J3, J1, J4, J2. 
Regla 11 .- J4, J1, J3, J2. 

[ 
10710.8 

] [ 
20775.0 

] [ 
10064.2 

] :!:T= 
9759.3 :¡: T'= 6156.7 l:T'-l:T= ·3592.7 
9399.5 21836.7 12437.2 

13775.0 20646.7 6871.7 

Regla 111 .- J4, J1, J3, J2. 
Regla IV.- J3, J1, J4, J2. 

MAQ. J3 J1 J4 J2 
M1 3528/3528 352817056 3634/10690 3634/14324 

M2 773/4301 80517861 788111478 880/15204 

M3 960/5261 1103/8964 1050/12528 1181/16385 

M4 17501/22862 24829/33793 20094/53887 18856172743 

MS 33535/56397 23800/57593 468841100771 21255/122026 

M6 0/56397 10200/67793 102001110971 12750/134776 

M7 91800/148197 90150/159943 91800/202771 0/202771 

MB 9600/157797 9600/169543 9000/211771 10400/213171 

M9 16200/173997 01173997 0/211771 0/213171 

M10 0/173997 8000/181997 8000/219771 10000/223171 

M11 3720/177717 39800/185897 3000/222771 3600/226771 

M12 10700/188417 12000/197897 13000/235771 14000/240771 
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MAQ. J4 J1 J3 J2 
M1 3634/3634 352817162 3528/10690 3634114324 

M2 788/4422 80517964 773/11463 880115204 

M3 1050/5472 1103/9067 960/12423 1181/16385 

M4 20094125566 24829/33896 17601/51497 18856170353 

MS 46884172450 23800/96250 33535/129785 212551151040 

M6 10200/82650 10200/106450 0/129785 12750/163790 

M7 91800/174450 92150/198600 91800/221585 0/221585 

M8 9000/183450 9600/208200 9600/2311 85 10400/231985 

M9 0/183450 0/208200 16200/247385 0/247385 

M10 8000/194450 8000/216200 0/247385 100001257385 

M11 3000/194450 39001220100 3720/251105 3600/260985 

M12 13000/207450 12000/232100 10700/261805 14000/274985 

La secuencia optima de producción a seguir es la siguiente: J3, J1, J4, J2, siendo el 
tiempo de producción de 240,771 seg. 



ANEXO V 

DATOS ECONOMICOS 



, .. 
VKLC.'\LJUKA . ,, ... .,., 
RECTA '1.990,000 
PLANCHAS 95-0.000 
CORTADORA 4.226.SOO 
BOTONADORA 3,000,000 
O JALEADORA 8,000,000 
MAQUINA PARA PONER BROQIES 450,000 
ACSESORIOS Y HERRAMIE.'HAS 600,000 
MESAS PARA LAS MAQUINAS 95,000 
MESAS DE PLANOi.ADO 125,000 

ETIQUETAOORA 75,(X)O 

BASE PARA SOPORTAR reLA 800,000 
GENERADOR DE VAPOR 10,450,000 

TOTALES: 
EQUIPO DE OFIONA 

ESCRITORIOS 1.100,000 
MAQUINAS DE ESCRIBIR S40.000 
SUMADORAS 100,000 
ARCHIVEROS 400.000 
Sl!li.S 85,000 

TOTALES: 
MOBILIARIO 

MESAS VARIOS 
ESTANTES 2.000,000 
PORTAGANCHOS 450,000 
BA.~COS 60.000 
ESTANTES MOBILES S00,000 

TOTALES: 
EQUIPO DE TRANSPORTE 

PA."'1EL 30,000,000 
PANEL S0,000,000 
DATSUN 12.000.000 

TOTALES: 
TOTAL: 

ll""'.Vt!..t<.~1µ.N:i'íii~'ii1~-t~!.~ ".:r~; ,,.. ,, 

FIGURA V.1.2 
MAQUINARIA. MOBILIARIO Y EQUIPO 

l'O,IV ~~· . 
2 5,980,000 RECTA 
4 3,800.000 PLANCHAS 
1 •,226,SOO CORTADORA 
1 3,000,000 BOTONADORA 
1 8,000,000 OJALEADORA 
3 1,350,000 MAQUINA PARA PONER BROCHES 
l 600,000 ACSESORIOS Y HERRAMIENTAS 
6 570,000 MESAS PARA LAS MAQUINAS 
4 500,000 MESAS DE PUNOtADO 
1 75,000 ETIQUETADORA 

1 800,000 
2 20,900,000 

o 
23 54,3-49,750 TOTALES: 

EQUIPO DE OFIONA 
3 3,300,0CX> ESCR1TORIOS 
2 1,080,000 MAQUINAS DE ESCRIBIR 
2 200,000 SUMADORAS 
2 800,000 ARCHIVEROS 
6 510,000 SILU.S 

IS S,890,000 TOTALES: 
MOBILIARIO 

s 700,000 MESAS 
3 6,000,000 ESTANTES 

2 900,000 PORTAGANCHOS 
6 360,000 BA.~COS 

1 S00,000 ESTIJFA 

17 8,460,000 TOTALES: 
EQUIPO DE TRA..~SPORTE 

l 30,000,000 PANEL 
1 50,000,000 DAIS UN 
1 12.000,000 CARIBE 
3 92.000,000 TOTALES: 

63 160,699,750 TOTAL: 

.. , t'IO.M "'-
... -.~ l ... "'""'~ 
1,800,000 3 S,400,000 

95-0,000 4 ~800,000 
1,SS0,000 1 l,SS0,000 

3,000,000 1 3,000,000 
s,000.000 1 8,000,000 

450,000 3 1,35-0,000 
600.000 1 600,000 
95,000 6 570,000 

12S,OOO 4 500,000 
75,000 1 7.5,000 

26 27,000,000 

1.100,000 3 3,300,000 
540,000 2 ~080,000 

100,000 2 200,000 
400.000 2 800,000 
M.000 6 510,000 

IS S.890.000 

VARIOS s 1,240,000 
2,000,000 3 6,000,000 

100.000 2 200,000 
60,000 6 360,000 

2,100,000 1 2,100,000 

17 9,900.000 

30,000,000 1 30,000,000 
12,000,000 1 12,000,000 

10,000,000 1 10.000,000 
3 S'].000,000 

61 94,860,000 



FIGURA V.1.3 

PRESUPUESTO INICIAL 
PARA TODOS LOS PRODUCTOS 

COSTOS AJOS 
SALARIOS 

SERVICIOS 

OPERARIOS 
SECRlff ARIAS 
AUXllJARES 
GERENTES 
DIR.GllN. 
5fAA1 

TOTAL 

AGUA 
TIANGUIS 
RENTA 
GAS 
SEGUROS MAQUINAS 
AMORTIZACIONES 
SEGUROS EMPLEADOS 
TOTAL 

TOTAL 
COSTOS V ARlADWS 
SERVICIOS LUZ 

TI!LEFONO 
MAT. PRJM. MANTA 

TOTAL 

TOTAL 

POPELINA 
AGUADEST. 
TENIDO 
llOJ.SAS 
E'llOUCIAS 
llllOCllES 
JIOTONES 
lllLO 
AGUJAS 
MANTENIM. 
GASOLINA 
PAPELERIA 
AUTOMOVIL 
VEND.X. COMJS, 
OTROS GASTOS 

COSTO POR UNIDAD 
UNIDADES VENDIDAS 

PRECIO on VENTA 
VOL DE VENTAS 
PUNTO DE EQUIUIUUO Cil.OHAL: 

PUNTO DE EOUILlllHIO PIE/A: 

1.25 
2 

COST.UNJ. 
800,000 
900,000 

1,500,000 

3,000,000 
3,500,000 
3,000,000 

320,000 
350,000 

750,000 

C\0,000 
30,000 

MENSUAi. 
6,400,000 
1,800,000 
3,000,000 
11,000,000 
3,500,000 
3,000,000 

26,700,000 

20,000 
400,000 

4,000,000 
15,000 

2,000,000 
548,658 

1,020,000 
R,003,658 

500,000 
150,000 

3,600,000 
2,100,000 

200,000 
ti,7.50,000 

:\(},000 

40,000 
180,{XIO 
90,000 

1,000,000 
150,000 
100,()(X) 

700,000 
100,000 

2,000,000 
b(Kl,000 

ANUAL 
76,800,000 
21,600,000 
:Vt,000,000 

108,000,000 
42,000,000 
36,000,000 

320,400,000 

240,000 
4,800,000 

48,000,000 
180,000 

24,000,000 
6,5R3,R96 

12,240,000 
96,043,896 

6,000,000 
1,800,000 

43,200,000 
25,200,000 

2,400,000 
81,000,000 

Jó0,000 
480,000 

2,160,000 

1.080,000 
12,000,000 

1,800,000 
1,200,000 
8,400,000 
1,200,000 

24,000,000 

7,200,000 
17,400,000 



FIGURA V.1.5 

FLUJO DE EFECTIVO CONFECCIONES "SMILE" 

DATOS A 1991 

JTIN .•.',. 11 1991 1 1992 1993 1 1994 1995 1995 1997 1998 1 1999 1 2000 1 zoo! l 
;''.ING" • ... 

" 
,, , 

SALDO ol 156.581 264.879 I 410,624 490,783 534,871 559.119 572,4561 579,7911 583.8251 586,044 

VENTAS 936.00JI_J_~:__~ 1.095,1201 1,095,120 1_.~5.IJil 1,095,120 1,095,120 1,095,tlOJ l,O'J5,120l 1,095,tlOl t.O'J5,120 
FINANCIAMIENTO 

BANCOS C.P. 
BANCOSLP. 
SOCIOS 28,900 

OTROS INGRESOS 
TOTAL DE INGRESOS 964.900 l.Cl92.s81 t,359,999 I.505,744 1.585.903 1.6::?9,9911 1,654.2391 1,667,.5761 1,674,9111 1,678,9451 1.681,164 

¡p:f±i:y""".0S'. .'.:.' ~.: - ~ 

,. 
COSTOS DE PRODUCCION 288.831 268.680 271,108 271,108 271,108 271,1081 211.108 I 271,1081 271.1081 271,1081 271,108 

COSTOS DE ADMON. Y Vf AS. 303.136 324.354 324.354 324.354 324.354 324,354-l 324.35'.] _ _324.35'.] 324.3541 324.354.l 324,354 

COMPRA ACTIVOS 65,840 

AMORTIZACIONES ~"':-.,. ~ $;.°l;,::,t_,~·"._, u;·:~..,~ ~.:.:~~"1.~--

BANCOS C.P. 
BANCOSLP 
SOCIOS 549 549 549 549 l49 l49 549 549 l49 l49 

OTROS GASTOS 17,400 17.400 17,-100 17.400 17.400 17,400 17.400 17,400 17,400 17,400 17,400 

INTERESES o o o o o o o o o o 
ITOTAL DE EGRESOS NW.207 ól0,9.'13 bl3,410 613.4!0 613.410 613.410 613,410 613,410 613.410 613.410 613.410 

UTILIDAD BRUTA 284.693 481.599 746.589 891..334 972.493 1.016.581 1.040,8:!9 1.054,166 1,061.501 l,065..535 t,Ob7.754 
J.S.R. Y P.T.U. l!'i.112 216,719 335,965 401.550 437,622 457.461 468.373 474.375 477.675 479.491 480,489 

UTILIDADNBJ'~:Wf~ 156.581 UH.879 410,624 490,783 534,871 559,119 l72,4l6 579,791 583.825 586.044 587,26l 



FIGURA V.1.6 

TASA INTERNA DE RETORNO 

DATOSA191Jl 

.<!E 1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 
INGRESOS AcnfALES 936.000 936,000 936,000 936,000 936,000 936,000 936,000 936,000 936,000 936,000 936,000 

INGRESOS PROPUESTOS 936,000 936.000 1.095.120 1.095,1:'.!0 1.095.l:O J,095.120 1.095,l~ 1,095,120 1.095,120 t.095.120 t,QIJS,120 

DIFERENCIA o o 159,120 159.120 159,120 159,l:?O 159,120 159,120 159,120 159,120 1S9,120 

EGRESOS ACTUALES 618,301 618,301 618,301 blB.301 618.301 618.301 618.301 618.301 618,301 618,301 618,301 

EGRESOS PROPUESTOS 680;<)7 610,933 613,410 613.410 613,410 613,410 613,410 613.410 613,410 613,410 613,410 

DIFERENCIA 61,Wó (7.318 (4,890 (4.890 (4.R90 (4,890 (4,890 (4,890 (4.890 (4,890 (4,890 

INVERSJON 6l,840 o o o o o o o o o o 
·~-~: ~"='S:=.~ ., ,¡¡; -
BENEFICIOS o o 159,120 159,120 159,12!1 159,120 159,120 159,120 159,120 159.120 159,120 

COSTOS 61.906 (7,318 (4,890 (4.890 (4,890 (4,890 (4,890 (4,890 (4,890 (4,890 (4.890 

DIFERENCIA (61,906 7,318 164,010 164,010 164,010 164,010 164,010 164,010 164,010 164,010 164,010 

"fu·,t. .. . ... ,. 
BENEFICIOS DESCONTADOS o o 111.7861 93,695 73~32f 65.8"'..3 55,171 f 46,2421 38,7591 32.4861 27,2.."91 

COSTOS DESCONTADOS 61,906 (6,1.'4 (3,43l1 ('$79J (2.413J (2.IY'..31 (t.6961 (1,42ti (l,t9d (9981 (83711 

DIFERENCIA (61,90(i 6.134 115,221 96.574 80,945 67.846 l6.866f 47.6631 39,9l0f 33,485 28,0661 

SALDO ACUMULADO (127.746 {121.612 •·(•.39tj 90.183 171.129 238.974 295,S-'O 343.504 383,453 416.938 44l,004 I 

[A5A DETIESCUENTO- - 61 - 19.311 •T;u.1 de CFff.S promedio de 1991. fucn1c c~tudiat.cconomico<> Banco N3cional Je Mcxiro 

TASA INTERNA DE RETOR:>; 1s.oso, 



MILES 

RELACION 
BENEFICIO-COSTO 

200-r-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~--, 

150 

100 

50 

o ¡ ..... º ¡;;;;:;;i -·;;;:::;i -¡;;;:;;::; ~ -.,,,.... --,...;;:::¡ ~ -o;::¡ -¿:;:;::¡ --i-,..~ : 

-50-'--~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~--' 

1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 
A~OS 

- BENEFICIO ~INCREMENTO EN COSTO 

FIGURA Y.1.7 
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