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INTRODUCCION

La perspectiva de la apertura comercial y la compleja situacion actual por
la que el pais atraviesa, han provocado que las empresas mexicanas busquen
diversificar sus lineas de produccion e implanten politicas de calidad total, con el
propésito de lograr una mayor captacién del mercado que les permita afianzar
sus posiciones dentro del sector en el que cada una compite y conquistar un lugar
en los mercados internacionales.

Considerando lo anterior, se decidio llevar a cabo un estudio de factibilidad
en una empresa dedicada a la corseteria para dama, que pretende fabricar e
introducir al mercado una linea de ropa interior para caballero, independiente de
la gama de productos que tradicionalmente ha manejado, con miras a obtener
mayores utilidades y ampliar la fraccion det mercado a quien sirve.

E! desarrollo de esta tesis pretende analizar la viabilidad del proyecto antes
mencionado, asi como las posibles repercusiones que se generardn en la
estructura de la fabrica, considerando los aspectos organizacionales,
administrativos, técnicos y financieros.

Se realizé un estudio sistematico y exhaustivo, para obtener un resultado
veraz que deseamos sirva de gula o respaldo para la decisién que la empresa ha
tomado acerca de la diversificacion de sus productos, en base a célculos y
estimaciones sobre la demanda esperada, el monto de la inversion requerida, la
distribucion del nuevo taller, la maquinaria y herramienta a utilizar, la posible
utilidad generada y la rentabilidad de la inversién en una proyeccion a cinco afios.



CAPITULO 1

DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1 Antecedentes

La empresa se fundd en 1966 por el Sr. Jorge Manjarrez Medina, quien
actualmente funge como director general, auxiliado por sus hijos el Lic. Jorge
Manjarrez y el Ing. Fernando Manjarrez.

En 1964, el Sr. Manjarrez trabajaba como agente de ventas de una fabrica
de encajes, es entonces cuando surge en éf la inquietud de fundar un negocio
propio que le permitiera ampliar sus horizontes de crecimiento. Debido a! género
de los productos que vendia, tenia contacto con diferentes empresas de la
industria textil, razon por la cual decide incursionar en el ramo de la corseteria.

Inicialmente montd un taller de brassier donde ¢l cortaba; mandaba
maguilar y se encargaba de vender, repartir y cobrar el producto terminado, sin
marca, personalmente.

Al aumentar el volumen demandado, decide contratar una costurera y un
cortador para su taller, ubicado en 5 de Febrero No. 72 en la colonia Centro, con
el objeto de poder dedicar todo su tiempo a las ventas. En este momento se
registra la marca que ostentan los productos hasta la actualidad. En este primer
local contaba sélo con 200 m? para corte, costura y almacén. Al poco tiempo se



hizo necesario contratar una secretaria, cinco costureras y un almacenista, para
fabricar ademas del brassier, fajas y ligueros.

El negocio sigue en expansiéon, y en poco tiempo se distinguen ya los
departamentos de Crédito y Cobranza, Produccion y Ventas, por lo que se
vuelven insuficientes las instalaciones originales; el taller se cambia al local
ubicado en 5 de Febrero No. 102, colonia Centro, donde se contaba con 600 m?
de instalaciones.

Ya que la demanda de los productos iba en aumento, para 1975 el Sr.
Manjarrez decide abrir otro taller propio; realiza una investigacion en la Camara
Nacional de la Industria del Vestido y decide ubicar el nuevo taller en la poblacion
de San Martin Texmelucan, Tlaxcala, dado que en ese estado la mano de obra
era mas barata, los permisos de construccion faciles de obtener, los terrenos
menos costosos, los impuestos federales y estatales menores, etc. Sin
embargo, el sindicato regional de costureras no permite el crecimiento al 100 %
de la capacidad instalada, por lo que los duefios deciden regresar al D.F, dejando
el taller trabajando al 45 % de lo que originalmente se habia pensado; hasta la
fecha en este taller se maquila costura, y las prendas se cortan y se venden en
México.

En 1978 se comienza a construir en la calle de General Andrés Leén No.
359, colonia Juan Escutia, lo que serian los segundos talleres de maquila.

Actualmente la fabrica se encuentra localizada en la calle de Zacatenco
No. 88 - 90, en la colonia Minatittan, donde a partir de 1983 se fusionaron todos
los talleres de la empresa, a excepcion del de Tlaxcala. El edificio cuenta con
tres pisos de 1000 m? cada uno, las instalaciones estan distribuidas de la
siguiente manera:



« Planta baja para recepcion de materia prima y embarque de producto
terminado, drea de casilleros y descanso.

« Primer piso para taller de costura A.

« Segundo piso para taller de corte, almacén de materia prima y producto
terminado (faja y pantaletas) y oficinas generaies.

« Tercer piso para taller de costura B, aimacén de producto terminado
(brassier), oficinas de ventas y un taller desocupado .

1.2 Organizacién general

Hoy en dia la empresa ha alcanzado una posicién estable y préspera, sin
por ello desechar la idea de continuar creciendo, siempre de modo planificado y
con el objetivo basico de permanecer en el mercado como una empresa
consolidada de calidad.

En general se puede decir que se trata de una fabrica muiti-estilo de
mediano tamafo. Se fabrican y comercializan alrededor de setenta modelos
diferentes de brassier, faja, pantaletas, portaliga y corselete, que se distribuyen
en todo el pais. Cada uno de estos productos conjuga los lres aspectos
fundamentales que definen la filosofia de la empresa: servicio al cliente, maxima
calidad y precio que le permita competir en el mercado.

Debido a que la jerarquia de autoridad que se desprende del organigrama
(Figura 1.1) no es muy compleja, la relacién del personal que labora en la
empresa con los directivos es muy directa y plena de comunicacion y confianza;
se ha logrado involucrar al empleado en el funcionamiento del negocio,
reconociendo su iniciativa y respetando las decisiones que toma acerca de los



asuntos que le competen, situacién que ha contribuido enormemente a crear un
ambiente de trabajo agradable y de aito rendimiento.



SR. JORGE MANJARREZ MEDINA
DIRECTOR GENERAL

LIC. JORGE MANJARREZ []ING. FERNANDO MANJARREZ [{iLIC. FERNANDO NAJERA
GERENTEADMINISTRATIVO [ GERENTE DE PRODUCCION GERENTE DE VENTAS
DEPARTAMENTO DE CREDITO SUPERVISOR GENERAL VENDEDORES
Y COBRANZAS
TALLER TALLER TALLER TALLER
EMPLEADOS DE CONFIANZA A cO?iETE TUAXCALA

NOTA: Cada taller cuenta con una Supervisora y veinte costureras

FIGURA 1.1



Calidad es un concepto clave a cualquier nive! dentro de la empresa; se
busca tener una cartera regular de proveedores de calidad, que garanticen la
entrega puntual de sus productos y ayuden a conservar la homogeneidad del
producto que se fabrica. Dentro del proceso de fabricacién se realizan varios
controles minuciosos de calidad que no permiten que ninguna prenda salga del
esquema de especificaciones y caracteristicas que la empresa ha fijado y
mantiene; internamente, se busca que un departamento sirva al otro de modo
oportuno y sin descuidar ningtin detalle. En consecuencia, el cliente recibe un
producto capaz de competir en el mercado, respaldado por un servicio enfocado
a lograr su satisfaccion total.

Aunque en el mercado nacional de corseterfa compiten empresas gue
producen grandes volimenes y estan respaldadas por importantes aparatos
publicitarios, como Playtex, Carnival y Exquisite-Form por mencionar algunas, los
productos que fabrica la empresa cuentan ya con el prestigio que han labrado a
través de varios afos y con la garantia de la preferencia de los clientes que los
adquieren a través de canales de distribucion bien delimitados que los ubican en
mercados tan heterogéneos como lo pueden ser tiendas de departamentos
(Liverpool, El Palacio de Hierro), grandes almacenes comerciales (Almacenes
Garcia, La Soriana, De Todo, Almacenes Chedragli), grandes mercerias,
boneterias, pequeftos comercios, e inclusive en el mercado ambulante, de varios
estados de la republica y la zona metropolitana.



1.3 Planteamiento del problema

Dentro del esquema que la empresa maneja de renovacion y crecimiento

- planificado, para 1992 se tomd la decision de producir frusas para caballero. Se

piensa manejar la producciéon de estas prendas de manera independiente a lo

que es el funcionamiento actual de ta fabrica, por lo que se hace necesario

evaluar y calcuiar todas las variables correspondientes al nuevo taller que se va a
instalar.

El desarrollo de este proyecto implica la consideracién de factores tales
como: '
« Caracteristicas del producto.

« Andlisis de la demanda y la oferta.

« Analisis de los precios.

« Perfil del consumidor.

« Problemas de comercializacion.

« Tamafio y localizacion del taller.

« Andlisis del proceso.

« Distribucion del! talier (layout).

» Inversion inicial y fuentes de recursos.
« Determinacién de costos.

« Rendimlento sobre la inversién.



Ademas es necesario hacer notar, el impacto que tendra la integracion del
nuevo taller dentro de la estructura global, asi como el efecto que éste causara
sobre la utilidad total de la empresa.



CAPITULO 2

ESTUDIO DE MERCADO

2.1 Generalidades del Sector

La industria del vestido en México se considera altamente fragmentada.
Existen en el mercado alrededor de 15 marcas importantes de trusas, y un sinfin
de talleres maquiladores de estas prendas en todo el pals.

El grupo de fabricantes de ropa interior para caballero se puede dividir en
dos subgrupos principales:

« Las empresas y talleres que estan integrados hacia atras y fabrican sus
prendas a partir de hilos, fibras y telas que ellos mismos producen; éstos se
encuentran agrupados en la Camara Nacional de la Industria Textil.

« Las empresas y talleres que fabrican las prendas a partir de hilos, fibras y
telas que compran a los fabricantes o distribuidores de éstos; se encuentran
afiliados a la CaAmara Nacional de la Industria del Vestido,

La competencia del sector no es muy cerrada, se puede decir que existe un
oligopolio por parte de 2aga S.A. de C.V. y Rinbros de México, S.A, de C.V. Sin
embargo, por la naturaleza de los productos, existe un mercado abundante de
compradores constantes que garantizan un nivel estable para la demanda. Los
productores compiten fundamentalmente en precio y calidad, sin embargo,
existen algunas marcas que estén dirigidas a sectores especificos del mercado y



que buscan satisfacer otras necesidades de los consumidores, independientes de
las dos ya mencionadas, como estatus o moda.

En cuanto a las barreras de entrada al sector:

Economia de escala: existe una diferencia significativa en el costo unitario de
la prenda al aumentar el volumen producido, esto debido a que, sobre un
volumen mayor de prendas, el costo indirecto prorrateado es menor.

Diferenciacién del producto: no es un producto diferenciado, es mas bien
uno de consumo necesario; practicamente no existe una identificacion del
consumidor con las diferentes marcas.

Requisitos de capital: es necesario considerar tres tipos de inversion:
a. inversion en edificio o local, infraestructura o instalaciones y maquinaria.
b. Inversion en materia prima y capacitacion de personal.
c. Inversion en el sistema de distribucion y aimacén de producto terminado.

La Inversién inicial total aproximada, para un taller de costura del tipo
deseado, es de N$ 250,000.00

Costos al camblar de proveedor: debido a la variedad de productos que
ofrecen los proveedores de este sector y los descuentos de acuerdo a las
condiciones de pago contratadas, el cambiar de un proveedor a otro puede
implicar un gasto o un ahorro considerable.

Es politica de la empresa evaluar el servicio, la calidad y el precio que cada
proveedor ofrece.

Acceso a los canales de distribucién: los canales de mayareo y menudeo
para el producto son ilimitados, por lo que no es dificil el contar con un canal
de distribucién para un producto nuevo.



« Acceso favorable a materias primas: el acceso a las materias primas no se
considera una limitante, debido a la variedad de materiales (nacionales e
importados) que ofrecen los distintos proveedores del sector.

« Curva de aprendizaje o experiencia: el aprendizaje es rapido, por [0 que se
logra la eficiencia del operario al manejar las maquinas sin incurrir en costos
especificos de capacitacion.  Si se contrata personal familiarizado con el
manejo de las maquinas de costura que se utilizan en un taller para trusas, en
aproximadamente un mes se puede obtener producto comercializable.

Se realiz6 una evaluacién giobal del riesgo del sector (ver Anexo A) que
junto con el andlisis de los aspectos arriba sefalados, nos permitié ubicar a la
Industria del Vestido como un sector de riesgo moderado (segun el Anexo de
"atencién especial”) que brinda interesantes oportunidades de crecimiento.

2.2 Caracteristicas del producto

Se ha diseflado una frusa que cumple con las especificaciones de calidad
que actualmente se tienen dentro de la empresa, y que ademas satisfacen las
necesidades directas del consumidor.

2.2.1 Descripcién de la prenda

Esta trusa se confeccionara con materiales de alta calidad que
proporcionen comodidad, higiene y resistencia. Estos materiales son:

» Algodon - Poliéster (70-30 %), para el cuerpo de la trusa
« Licra y poliéster, para los elasticos.
« Hilo de poliéster (100%)



Se fabricara en cuatro tallas, chica (CH), mediana (M), grande (G} y extra
grande (EX); en colores blanco, negro y beige. El diseilo de la prenda es
anatomico, como se muestra a continuacién (Figura 2.1).

|

a. Vista Anterior de la Prenda

|

b. Vista posterior de la Prenda

FIGURA 2.1




2.2.2 Marca, etiqueta y empaque

Para efectos del presente estudio, la empresa introducird la trusa al
mercado con la marca "LIFE".

Existen dos tipos de etiquetas, las de tela y las de cartén o logotipo. El
formato de estas etiquetas estd establecido por los requerimientos de las tres
instituciones que se mencionan a continuacién:

« Secretaria de Hacienda y Crédito Publico.
« Camara Nacional de la industria del Vestido.
« Secretaria de Comercio y Fomento Industrial.

La prenda, por disposiciones legales de la Cdmara Nacional de |a Industria
del Vestido, debe presentar cosida en su interior, una etiqueta de tela (Figura
2.2), |la cual contlene impresa la siguiente informacién:

a. En el anverso:
« Talla
« Marca
« Hecho en México por: Razdn Social, direccion y Registro Federal
de Contribuyentes
« Marca registrada

T

. En el reverso:
« Composicion de la prenda
« Indicaciones de lavado:
"Lavar con agua tibia y jab6n neutro”
"Lavar colores por separado”



LIFE.

CH (30 - 32)

Hecho en México por:
ORIGINALES SIMAN S.A. DE C.V.
ZACATENCO 88, MEXICO D.F.
R.F.C. ORSI 940213

a. Anverso

ALGODON 70% - POLIESTER 30%

LAVAR CON AGUA TIBIA Y JABON NEUTRO
LAVAR COLORES POR SEPARADO

b. Reverso

ETIQUETA IMPRESA EN TELA PARA COSER A LA TRUSA
(TAMARO REAL 16 x 50 mm.)

FIGURA 2.2




La prenda lleva también una etiqueta de papel o carton (Figura 2.3), unida
por medio de una flecha plastica, impresa con la siguiente informacion:

a. En el anverso:
- Talla
« Marca

b. En el reverso:
« Composicién de la prenda
« Indicaciones de lavado:
“Lavar con agua tibia y jabén neutro”
"Lavar colores por separado”
« Datos del fabricante: Razén social, direccién y Registro Federal de
Contribuyentes.

La presentacion de la trusa serd individual, doblada la prenda dentro de
una bolsa de plastico Impresa con el logotipo de la marca.



TALLA CH

LIFE.

a. Anverso

ALGODON 70% - POLIESTER 30%

LAVAR CON AGUA TIBIA Y JABON NEUTRO
LAVAR COLORES POR SEPARADO

b. Reverso

ETIQUETA IMPRESA EN CARTON
(TAMANO REAL 30 x 60 mm.)

FIGURA 2.3



2.3 Anadlisis de la Demanda

Se realizé un estudio de mercado que consisti6 en la aplicacién de una
encuesta escrita (ver Anexo B) a una muestra representativa de !a poblacién,
integrada por 400 varones.

Se tuvo especial cuidado en la redaccion de las preguntas y en la
utllizacion de palabras, para no forzar ni manipular las respuestas de los
encuestados.

La recoleccién de los datos se llevé a cabo en diferentes zonas de la
ciudad, con el fin de lograr una muestra heterogénea y asi obtener informacién de
validez general.

£1 nuevo producto (trusa algodoén - poliéster) esta dirigido a un sector del
mercado integrado por varones mayores de 14 aios (esta restriccion sélo en
funciéon de las tallas que se fabricaran), con nivel socioecondémico medio-bajo
hasta alto.

Los resultados de! estudio de mercado se incluyen a continuacion (Tabla
2.1):



TABLA 21: RESULTADOS DEL ESTUDIO DE MERCADO REALIZADO

Poblacién masculina del pais mayor 14 afios 29 395 682
Tamafio de 1a muestra encuestada 400
Porcentaje estimado que prefiere la trusa 60%
Porcentaje que utiliza otro tipo de prenda 40%
Frecuencia de compra anual (nimero de veces) 2
Promedio de prendas que adquiere en cada compra 3

FUENTE : XI Censo General de Poblaclén y Vivienda, INEG| 1990.
Encuesta realizada como parte del estudio de mercado, 1992,

Del estudio de mercado se obtuvo una demanda aproximada de 6 prendas
por persena en un afo, por lo tanto, aplicando la técnica de factores de
correccion:

« Poblacién masculina total (mayor 14 afos) 29 395 682
« Personas que prefieren usar trusa 17 637 489
» Mercado potencial para |la prenda * 88 187
+ Cantidad de prendas demandadas por afio 705 500

* el mercado potencial se ve restringido por diversos factores, entre
los que estén la poblacién de los estados de /a reptblica a los que se
distribuird la prenda y el perfil del cliente al que estd dirigido el
producto.



Por lo anterior, y considerando la capacidad del taller, se ha establecido la
cantidad de 15,000 prendas mensuales como base introductoria de la trusa en
el mercado, Io que significa la capiacidn del 12.75 % def mercado potencial. Se
estima un crecimienio de la demanda a razén de un 5% semestral para el
producto.

La demanda esperada proyectada por semestre se defalla a continuacion
(Tabla 2.2 y Figura 2.4), para los cinco afios gque se consideran en el presente
estudio de factibilidad.

TABLA 2.2: PROYECCION SEMESTRAL DE LA DEMANDA ESPERADA

SEMESTRE CANTIDAD DE PRENDAS PROMEDIO MENSUAL
1 90 000 15 000
2 94 500 15750
3 a9 225 16 537
4 104 186 17 364
5 109 396 18 232
6 114 865 19 144
7 120 609 20101
8 126 639 21 106
] 132971 22 162

10 139 620 23270

FUENTE: Datos estimados de acuerdo a la base de crecimiento establecida
y la demanda esperada Inicial.
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2.4 Analisis de la oferta

2.4.1 Principales talleres maquiladores

Como ya se dijo antes, la competencia para esta prenda es numerosa. A
continuacion se incluye una lista de los principales maquiladores que existen en
el medio:

« Creaciones Baz S.A. de C.V.

« Patex Internacional S.A. de C.V.

« Playeras Trueno S.A. de C.V.

« Compafia Industrial MGM S.A. de C.V.-
« ZagaSA.deC.V.

« Distribuidora Tropisol S.A. de C.V.

« Mitsubi Textil S.A. de C.V.

« Confecciones Olivar S.A. de C.V.

« Brighton S.A. de C.V.

« Magquiladora Reldmpago S.A. de C.V.

« Creaciones Frida S.A. de C.V.

+ SutexSA.deC.V.

« Gazcon Internacional S.A. de C.V.

» Camisetas de México S.A. de C.V.

+ Articulos de Punto Riestra S.A. de C.V.

« Ropa Interior de México S.A. de C.V.
+ Rinbros de México, S.A. de C.V.

« ElPunto Egipcio, S.A. de C.V.

« Apparel de México, S.A. de C.V.

« Par,SA.deCV.
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2.4.2 Precio

En la siguiente tabla se muestran los precios a los que algunos de los
principales fabricantes de trusas en México ofrecen sus productos (Tabla 2.3).
Debido a que la empresa, objeto de este estudio, no vende sus productos al
publico directamente, se investigaron los precios de compra al mayoreo (precios
para los distribuidores) y los precios finales de venta al publico para cada una de
las marcas.

TABLA 2.3: PRECIO UNITARIO DE VENTA DE LOS PRINCIPALES
COMPETIDORES

MARCA AL MAYOREO (NS} AL PUBLICO (N$)
Hanes 5.40 7.30
Rinbros 5.00 6.55
Trusno 3.80 5.90
Zaga 2.95 4.60

FUENTE: Estudlo de mercado, 1992.

Por politica de la empresa, los precios se calculan obteniendo un 30 % de
utilidad sobre los costos netos por prenda. Este es un sistema distintivo de
precios entre la empresa y la competencia.
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Para la trusa "LIFE" se fijard un precio inicial de venta al mayoreo de
N$ 3.50, que aunado a la calidad de la prenda, garantiza una respuesta favorable
e Inmediata en el mercado.

2.4.3 Participacién de mercado de las principales marcas

A continuacion se presentan [os resultados obtenidos de la investigacién de
mercado (Tabla 2.4 y Figura 2.5) realizada en los puntos de distribucidn, a través
de los que se comercializars la prenda objeto de este estudio,

TABLA 2.4: PARTICIPACION DE MERCADO DE LAS PRINCIPALES MARCAS

MARCA PORCENTAJE DEL MERCADO
Rinbros 50 %
Zaga 25%
Trueno 13%
Hanes 6%
Otras 6%

FUENTE: Estudio de mercado, 1992,
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2.5 Comercializacion del producto

2.5.1 Canales de distribucion

Como ya se establecio anteriormente, la empresa no vende directamente
al publico. Se piensa distribuir 1a prenda a través de los canales que se manejan
para la corseteria, esto es, la trusa llegard al publico por conducto de los
mayoristas y tiendas departamentales que actualmente compran a la empresa
ropa para dama,

Los canales de distribuci6n a usar son:

« el comunmente lamado "canal largo":

FABRICANTE => MAYORISTA => MINORISTA => CONSUMIDOR

« ¥y el canal tradicional:

FABRICANTE = MINORISTA => CONSUMIDOR

Los principales clientes para el producto seran tiendas de autoservicio
como Gigante, Comercial Mexicana, Aurrera, Almacenes Garcia, La Soriana, De
Todo, Almacenes Chedraglli; tiendas de ropa, tiendas departamentales como
Palacio de Hierro y Liverpool; mayoristas y mercado de abasto popular,
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2.5.2 Problemas de comercializacion

Los principales problemas de comercializacién que se deberan enfrentar
son los siguientes:

« Con la apertura del libre comercio puede introducirse una prenda similar, o un
producto sustituto que desplace a la trusa temporal o definitivamente.

« La existencia de talleres clandestinos que, al no pagar impuestos, pagar
salarios injustos y utilizar saldos o materiales de mala calidad, pueden ofrecer
la prenda al mercado con un precio inferior al establecido.

» Lacompetencia con {as marcas ya reconocidas.

Cabe hacer notar que los clientes se han mostrade muy interesados en el
lanzamiento del nuevo producto; consideran que no tendran problema alguno
para vender las prendas, si éstas se fabrican bajos los mismos estandares de
calidad y servicic que ya conocen de la empresa a través de sus demas
productos.

2.5.3 Publicidad y promocién

Algunas de las marcas méas importantes, y que mayor apoyo publicitario
reciben son Rinbros, Zaga y Trueno. Estas marcas se encuentran respaldadas
por fuertes campafas en revistas y periddicos, radio y publicidad vial. Ademas

. de esto, buscan lamar la atencion del cliente directamente en los puntos de
venta, con carteles promocionales, maniqules y fotografias.
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No se plensa realizar ningun tipo de campana publicitaria para la trusa; a
excepcion de los carteles promocionales y fotografias, en los puntos de venta.
Se considera que el prestigio de la empresa y la calidad misma de la prenda que
en breve saldré al mercado, son promoci6n suficiente para el producto.
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CAPITULO 3

ESTUDIO TECNICO

3.1 Localizacion y tamaiio del taller

3.1.1 Criterios y justificacion para la ubicacién

La empresa se encuentra ubicada en Avenida Zacatenco nimero 88 - 90,
en la colonia Minatitian.

Se decidi6 la construccién del edificio en esta zona por las siguientes
razones:

« Esta colonia esta considerada dentro de fa zona industrial del Oriente de la
ciudad, por su alta concentracion de empresas dedicadas a diferentes giros.

« Colinda con Ciudad Nezahualcdyotl, asi como con ofras zonas de
asentamiento humano de poblacién en su mayoria obrera; lo que garantiza la
afluencia de mano de obra para la fabrica,

- Es un 4rea de facil acceso, ya que se encuentra a 1500 m. de la Calzada
lgnacio Zaragoza, y aproximadamente a 1000 m. del Boulevard Aeropuerto;
ademas de la cercania con las estaciones de la Linea 9 del Metro, la linea que
une el Estado de México con el Distrito Federal, 1a Terminal de Autobuses de
Oriente (TAPO) y el Aeropuerto Internacional de la Ciudad de México.

« La zona cuenta con todos los servicios publicos necesarios: agua, drenaje y
alcantarillado, luz, teléfono, calles pavimentadas, etc.

« Algunos de los posibles proveedores del taller, tienen sus fabricas dentro de
ésta zona, situacién que contribuye a reducir los costos de transporte de
materias primas, asf como los tiempos de entrega.



3.1.2 Infraestructura

instalacién eléctrica @ lluminacién detl local.

El local en que se instalara el taller de costura tiene 18 m. de largo, 13 m.
de ancho y una altura de 2.80 m. El trabajo a realizar sera la costura de piezas
pequeiias, en tonos uniformes y un sélo tipo de texturas, por lo que el taller se
puede considerar como un espacio de iluminacién general para el que se sugiere
utilizar un sistema de iluminacion semidirecta. El acabado de las paredes y el
techo (superficies lisas y uniformes, terminadas en pintura vinilica color blanco)
nos permiten considerar una reflectancia del 80% para et techo y de 50% para las
paredes. La altura del plano de trabajo (mesas de costura) es de 0.80 m.

A continuacion se detalian los célculos realizados para elegir el sistema de
iluminacién adecuado para el taller de costura.

a. Nivel de lluminaclén del local:

De acuerdo al tipo de trabajo que se realizard en el taller, se establece un nivet
de ituminacién de 1,800 Lux.

b. Tipo de luminaria a seleccionar:

Considerando el tipo de iluminacién deseada para el local, se seleccioné una
luminaria de 2 lamparas Tubutares {T-12) con proteccién central. Esta luminaria
se colocara pegada al techo, por lo que ia reflectancia inicial del techo se puede
considerar como absoluta.

c. Coeficlente de utilizaclén:

Relacién de Cavidad del Local:
H = altura local - altura superficie de trabajo
H=280-0.80=200
RCL = (10*H/A)*RD donde RD(L/A) por lo tanto RD = 5/6
RCL = ({(10%2)/13)*5/6 = 1.281

Con este valor de RCL y considerando los valores iniciales dados para la
reflectancia del techo y las paredes (80% y 50% respectivamente), consultando
las tablas se obtiene el coeficiente de utilizacion, que en este caso tiene un valor
de 7.50 para un local de 18 x 13 m. con una altura de cavidad da 2.80 m.
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d. Factor de pérdidas de luz o factor de mantenimiento:

f.

1) Efecto del rendimiento de 1a reactancia:
Para ldmparas tubulares fluorescentes es de 0.95

2) Efecto caida de tension:
Para lamparas tubulares fluorescentes es de 1.00

3) Efecto de Temperatura:
La temperatura ambiente de la luminaria se considera de 25° C, por lo que
no se requiere factor de carreccion (factor igual 1).

4) Efecto de degradacion de la emisién luminosa de la 1ampara:
Para una lampara tubular fluorescente Cédigo F96T12/CW/HO Casquille
Retractii D.C.110 Vatios de Potencia, considerando 12 Hrs. de encendido
al dla y emisién luminosa inicial de 9.000 Lumenes, el factor de
degradacion es de 0.84

5) Efecto de degradacion de la emision luminosa por suciedad:
Considerando que las luminarias (categoria Il) se limpiaran cada seis
meses, y ubicando el taller coma local “muy limpio®, de la curva de grado
de suciedad se obtiene un factor de degradacion de 0.98

6) Factor Total de Pérdidas:
FT = 0.95(1)(1){0.84)(0.98) = 0.782

. Ntimero de lamparas a instalar:

No. lamparas = (Nivel luminoso * L * A) / (Emisién luminosa *FT* Coef.
utitizacion)
No. ldmparas = (1800*18*13)/(9000*0.782*7.50) = 7.979 = 8

Distribucién de las luminarlas:

Se instalaran 4 luminarias de 2 tdmparas cada una en dos filas, de dos
luminarias por cada fila, transversalmente en e! local. Comunmente resulta
preferible montar las luminarias de forma que la intensidad luminosa mas baja se
proyecte en la direccién de la zona en que menos empleados haya, La
luminaria seleccionada tiene una intensidad luminosa uniforme en todas las
direcciones visuales, pero tiende a crear un brillo allo en el techo. Sin embargo,
si las luces se disponen perpendicularmente a la linea de vista, protegen la
vision contra dicho brillo, Como en el local que se estudia la linea
predominante de visién es paralela al largo del taller, las luminarias se montaran
perpendiculares a lo largo de la habitacion, con una separacion uniforme de 4.5
m. entre cada una.
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Un taller de costura requiere de una instalacién eléctrica especial, que
suministre la energia necesaria a las maquinas de costura de modo seguro y
eficaz. Las maquinas que se instalaran (28 unidades) requieren de una fuente
de alimentacidn trifasica.

Por otra parte, debe tenerse en cuenta que las canalizaciones y cubiertas
metalicas de conductores o equipos (ajenos al circuito eléctrico) son puestas a
tierra con el objeto de evitar que éstos tengan un potencial mayor que el de tierra
en un momento dado, y representen riesgos para la persona.

Los conductores para los puentes de unién deben ser de cobre o de otro
material resistente a la corrosién, y deben ser de una seccion tal, que su
capacidad de conduccién no sea menor que la requerida para el conductor de
puesta a tierra correspondiente.

La conexién entre el conductor de puesta a tierra o los puentes de unién y
los tubos, gabinetes, equipo, maquinaria, etc., requiere ser puesta a tierra, lo cual
debe hacerse por medio de zapatas, conectores de presién, abrazaderas u otro
accesorio semejante. No debe utilizarse ningun medio de conexién que
incorpore uniones hechas con soldadura suave, como la aleacion de estafo.

Instalaciones sanitarias.

Dentro del espaclo del taller se instalaréan cuatro sanitarios, una regadera y
un &rea de lavabos, para las costureras que en él trabajaran. Por lo tanto, se
hace necesario contar con la estructura necesaria para el suministro de agua
corriente a los servicios y el desecho de las aguas de uso de los mismos.

Ventilacién.

La ventilacion (sustitucién det aire viciado por aire fresco) de los locales de
trabajo tiene por objeto:

« Dispersar el calor producido por las maquinas y los trabajadores.
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« Disminuir la contaminacién atmosférica, producto de la dispersién de
diferentes sustancias en el aire.

« Mantener ia sensaci6n de frescura en el ambiente.

Debido a la naturaleza de! trabajo que se lleva a cabo dentro de un taller
de costura, no es necesario el implementar un sistema de ventilacién especial.

La orientacién del edificio de la fabrica, la altura del local que se ocupara
(2.80 m) y el area de ventanas que existe (15.70 m?), garantizan que el local
permanecera ventilado y a una temperatura agradable durante todo el aflo, con
una velocidad de circulacién de aire promedio de 0.3 m por segundo (de acuerdo
a la norma establecida por la Organizacién Internacional del Trabajo, OIT).

Por otra parte, es importante considerar que las maquinas de coser emiten
un minimo de calor, y que en una érea de 234 m? trabajaran unicamente, cuando
se alcance la maxima capacidad instalada, 30 personas.

3.1.3 Requerimientos de seguridad e higiene

El método més eficaz para obtener buenos resultados en la prevencion de
accidentes de trabajo, consiste en organizar debidamente la seguridad dentro de
la empresa. Para ello se requiere que se atribuyan y reconozcan con precision
las responsabilidades, dentro de un estructura que asegure una accién
perseverante y un esfuerzo mancomunado de patrones y trabajadores, con el
proposito de que la calidad del medio ambiente de trabajo alcance niveles
* elevados y satisfactorios desde el punto de vista técnico, orgénico y psicologico.

Ello supone la introduccion de un programa eficaz de educacién y
formacién en materia de seguridad e higiene del trabajo, y el establecimiento de
los servicios necesarios de primeros auxilios y asistencia médica.

Por requerimiento de la Secretaria del Trabajo y Prevision Social, es
necesario que el taller cuente con una Comisién Mixta de Seguridad e Higiene,



que se encargue de verificar el cumplimiento de las medidas preventivas de
seguridad e higiene que correspondan al taller:

« Limpieza de areas de trabajo.

» Buen funcionamiento de barios.

« Adecuada iluminacion.

« Conservacion y buen funcionamiento de implementos de trabajo.
» Revision de los extintores.

« Recuento de accidentes de trabajo en un periodo determinado.

« Educacién sobre higiene elemental, etc.

Para dar de alta una Comisién Mixta de Seguridad e Higiene se necesita
cumplir con los siguientes requisitos:

1. Llenar la solicitud correspondiente (Anexo C).

2. Nombrar al propietario y al suplente por cada parte (obrero y patron) de la
siguiente forma:

De 1 a 20 trabajadores: 1 propietario y 1 suplente por parte.
De 21 a 100 trabajadores: 2 propietarios y 2 suplentes por parte.
Mas de 100 trabajadores: 5 propietarios y 5 suplentes por parte.

3. Redactar un Acta Constitutiva de la Comisién, que inicie con el siguiente texto:
"Fundamentada en el Articulo 509 de la Ley Federal del Trabajo, y 193 del
Reglamento General de Seguridad e Higiene ..."

En esta acta deben incluirse todos los datos de la empresa; se requiere
original y copia, con firmas originales en ambas.

4. Copia del Registro Federal de Contribuyentes.
§. Copia del Registro del Seguro Social (IMSS).

6. Libro fiorete, que en la primera hoja debe llevar:
- Nombre o razén social de la empresa.
- Domicilio con cédigo postal.
- Teléfono.
- Numero de trabajadores.
- Numero del Registro Federal de Contribuyentes.
- Namero del Registro del Seguro Social (IMSS).
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- Nombre de las personas que integran la Comisién.

De acuerdo a la Secretarlia de! Trabajo y Previsién Social, con fundamento
en lo dispuesto en los articulos 40, fracciones | y Xl de la Ley Organica de la
Administracién Pablica Federal; 512 y 527, Gltimo parrafo de la Ley Federal del
Trabajo; 3 y § del Reglamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo, se
establece lo siguiente:

a) Relativo a los requerimientos y caracteristicas de los botiquines para
primeros auxilios en los centros de trabajo:

Los primeros auxilios son los cuidados inmediatos y temporales que deben
darse a los trabajadores que sufran algun riesgo de trabajo en ejercicio o con
motivo del mismo. El objetivo de los primeros auxilios es tratar de salvar la vida
y evitar o disminuir la aparicién de secuelas o incapacidades que puedan resultar
como consecuencia del riesgo de trabajo que sufra el trabajador.

» El patron debe realizar e! estudio de los riesgos de trabajo a los que estan
expuestos los trabajadores, tomando en cuenta los tipos de lesion, para
determinar los materiales de curacién necesarios para prestar los primeros
auxilios.

+ En los estudios a que se refiere el punto anterior, el patrén organizard la
participacién conjunta de las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene, y en
su caso de los Servicios Preventivos de Medicina del Trabajo y de los
Servicios de Seguridad e Higiene.

« Las Comisiones Mixtas de Seguridad e Higiene seran las encargadas de
vigilar que los botiquines de primeros auxilios contengan permanentemente
los materiales de curacién de acuerdo a los estudios y analisis realizados.

« El patrén debe proporcionar capacitacion general para los trabajadores y
adiestramiento especifico para prestar los primeros auxilios en el centro de
trabajo.

« Cuando un trabajador requiera atencidon de primeros auxilios y la
administracién de medicamentos en el centro de trabajo, esto s6lo se
efectuara bajo Ia prescripcion y vigilancia de! médico designado por el patron.



de seguridad.

MATERIAL

Apositos estériles:

pequefios 10x 10cm.
medianos 20 x 25 cm.

grandes 25x40cm.

Vendas elasticas:
ancho 5 cm.
ancho 10 cm.

Tela adhesiva:
ancho 2.5 cm.
ancho 5 cm.

Abate lenguas

Férulas de cartén 15 x 50 cm.

Mascarillas para respiracién artificial,
tipo mascarilla nariz-boca con fuelle,

sin contacto directo de boca a boca o un
equipo de funcidn semejante.

Algodén
Alcohol 90°

Solucién antiséptica 500 c.c.

Termometro oral

Tijera recta de 14 cm.

CANTIDAD

3 piezas
3 piezas
3 piezas

2 piezas
2 piezas

1 pieza
1 pleza
1 caja

4 piezas

1 pieza

1 paquete
1 litro

1 frasco

1 pieza

1 pleza

El patron debe instalar ef botiquin de primeros auxilios en un lugar especifico,
limplo, de facil acceso y la zona de ubicacién debe identificarse con sefales
Dichas sefales deberan ser colocadas en lugares visibles y
ajustarse a la Norma Oficial Mexicana correspondiente en vigor.

El botiquin de primeros auxilios debe contener como minimo los materiales de
curacién que a continuacién se citan:
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« una caja de facil transportacion para guardar el materal descrito
anteriormente.

b) Relativo a las condiciones de seguridad en los centros de trabajo en los
que se utilice maquinaria eléctrica:

1. Los patrones, en ta adopcién de medidas preventivas, deben tomar en cuenta
la naturaleza del trabajo y las caracteristicas fisicas de la maquinaria, en
cuanto a temperatura de funcionamiento y ventilacién. Las caracteristicas de
ambiente en lo que se refiere a humedad (50 y 60 %), estatica y temperatura.

2. El patron debera informar a los trabajadores de los riesgos que representa el
operar un motor eléctrico, asi como capacitarlos en las técnicas para evitarlos.

3. Todos los centros de trabajo y almacenes donde se coloquen materiales
inflamables, deben estar dotados con proteccibn de pararrayos contra
descargas atmosféricas y sistema de tierra contra la electricidad estatica, de
acuerdo a la NOM correspondientes.

Para dar cumplimiento a esta disposicion, se deben utilizar los pararrayos
tipo Franklin (convencional) o el tipo reactivo, ambos en cualquiera de sus
modalidades.

Los parametros a considerar para la determinacion del tipo de pararrayos a
emplear son:

- Nivel isocerdunico.

- Materiales a proteger.

- Materiales empleados en la construccion del edificio o instalacion.
- Caracteristicas del terreno.

- Altura del edificio en relacién con las elevaciones adyacentes.

- Lugares criticos del edificio o instalacion.

4, Cuando el equipo no esté eléctricamente en contacto con los marcos de fierro,
las partes sueltas del metal deben de ligarse al armazoén estructural del
edificio o a una barra de tierra. Todo el equipo, tal como maquinas,
cortadoras, suajadoras, motores, etc. deben ser individuai y permanentemente
puestos a tierra.

5, Los conductores de puenteo y de linea a tierra deben ser de una resistencia
eléctrica méxima de 25 Ohms. En el circuito de puesta a tierra donde se



pudiera acumular carga de electricidad estética, 1a resistencia maxima sera de
5 Ohms, El circuito debe seguir el camino mas corto posible a tierra; se debe
inspeccionar periédicamente para verificar su buen estado y que estén bien
conectadas eléctricamente a tierra,

6. El patron deberé llevar un registro y mostrarlo a la autoridad laboral cuando lo
solicite, con las caracteristicas siguientes:

a) Tipo de equipo para la evaluacién.

b) Registro semestral de los valores medidos de resistencia eléctrica.
c) Croquis que indique los puntos de medicién.

d) Procedimiento de muestreo de la calibracion.

En las operaciones industriales, es necesario utilizar conductores de
puesta a tierra y puenteo de baja resistencia, con objeto de obtener un margen
apreciable de seguridad y reducir al minimo el riesgo de dafios por electricidad
estatica o acumulacion de carga eléctrica en un cuerpo.

c} Relativo a la prevenclén de incendios en los lugares de trabajo:

El primer principio de la prevencién de incendios es calcular los planos y la
construccién de los edificios, de modo que la resistencia al fuego sea
proporcional a los riesgos previstos.

El segundo es dar a los trabajadores una formacién adecuada y hacer
cumplir los regtamentos, como la prohibicion de fumar y de utilizar fésforos en las
zonas de gran riesgo.

Es indispensable que en todos los lugares donde exista riesgo de incendio
haya un numero suficiente de extintores en buen estado de funcionamiento, que
no constituyan por si mismos un riesgo suplementario (por explosion o
intoxicacién); que los sistemas de alarma funcionen correctamente y las sefales
se oigan claramente en toda la fabrica. Por (ltimo, que las salidas de
emergencia se mantengan despejadas.
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Las fabricas con riesgos particularmente elevados, como las de la industria
textil, deberan estar provistas de rociadores u otros dispositivos automaticos de
extincién de incendios.

Es importante que la direccién y los supervisores conozcan perfectamente
el papel que les corresponde en caso de incendio, y que los propios trabajadores
sepan lo que deben hacer. El panico provocado por el incendio, sobre todo en
los edificios de varios pisos, puede causar mas bajas que el fuego en si.

3.1.4 Ubicacién del taller dentro de la fabrica

-La empresa se encuentra instalada en un edificio de tres plantas las cuales
se distribuyen de la siguiente forma:

« Planta baja, que se ocupa para recepcion de materia prima, embarque de
producto terminado, estacionamiento, entrada general, drea de descanso y
casilleros (Figura 3.1).

« Primer plso, donde se ubica el taller de costura A para la corseteria (Figura
3.2).

» Segundo piso, el cual se encuentra subdividido en area de oficinas
generales, aimacén de materia prima, almacén de producto terminado (faja y
pantaletas) y tailer de corte (Figura 3.3).

« Tercer plso, para oficinas de ventas, almacén de producto terminado
(brassier), taller de costura B (corseteria) y un taller desocupado (Figura 3.4).

Para la instalacién del taller de trusa, se utilizara e! taller desocupado del
tercer piso.



3.1.5 Plano y dimensiones del local seleccionado
El local seleccionado, es un taller que presenta ias siguientes dimensiones
(Figura 3.5):
« 18 mdelarge

« 13 m de ancho
« 2.80 mde altura
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3.1.6 Calculo de la capacidad

La capacidad del taller para trusa estd en funcién de los siguientes
factores:

a) La demanda del producto.

De acuerdo a lo que ya se establecié como resultado del estudio de
mercado, se espera un crecimiento semestral aproximado del 5% para la
demanda del producto. Lo que implica una necesidad de produccion de
aproximadamente 150,000 prendas semestrales al término de los cinco aftos que
contempla el horizonte de planeacién del presente estudio.

b) Capacidad de inversién de la empresa.

La capacidad disponible del inversionista es un factor muy importante para
determinar la capacidad de la planta; esto se debe a que una esta en funcion de
la otra, es decir, si se desea una mayor capacidad de produccion se hace
necesaria una mayor inversion inicial. Por lo tanto, la capacidad del
inversionista practicamente determinara la capacidad del taller.

Debido a que no sera necesario invertir ni en un local, ni en instalaciones
eléctricas, la empresa ha estimado un presupuesto base de aproximadamente
N$150,000.00 para la compra de maquinaria, materia prima, contratacién y
capacitacién det personal para e! taller.

¢) Tamaiio del local.

Este factor se constituye como una restriccion importante para la
capacidad; como ya se ha mencionado, el nuevo taller se instalara en un local
desocupado del tercer piso del edificio de la fabrica por lo que las dimensiones
de éste no se podran modificar. Se cuenta con una superficie de 234 m? para el
layout del taller.
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d) La experiencia de la empresa.

un supervisor.

e) La rentabllidad del sector.

La empresa, como fabrica de corseteria, cuenta con un experiencia de 27
aflos en la confeccldbn de estas prendas.
establecido como éptima un area de 3 m? para la ubicacién de 2 maquinas de
costura, asi mismo, se considera que por cada 20 costureras se debe contratar

A través de este tiempo se ha

En el estudio de mercado, se determiné que el sector de la industria del

Vestido, es un sector de riesgo moderado que brinda interesantes oportunidades
de crecimiento; por lo que se estima que el proyecto es rentable.

Capacidad inicial:

Una vez detallado lo anterior, se puede concluir que:

Area disponible 2340 m?
Area de casilleros 8.6 m?
Area de control de calidad 12.0 m?
Area de recepcioén de corte 8.0 m?
Instalaciones sanitarias 6.0 m?
Area de anaqueles de producto terminado 6.0 m?
Area de control del taller 6.0 m?

Area para maquinas de costura y pasillos 187.4 m?

Capacldad instalada: 28 maquinas de costura 81,500 prendas

7 maquinas de costura 15,000 prendas
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3.2 Distribucion del taller

Es innegable que existe una relacion directa entre las condiciones de
trabajo y la productividad, como lo es también el hecho de que se deben
aprovechar al maximo el espacio y los recursos disponibles, al pensar en la
distribucion de un area de trabajo.

Determinar la disposicién o distribucién de un taller, es colocar ias
méquinas y deméas equipo de manera que permita a los materiales avanzar con
mayor facilidad, al costo mas bajo y con el minimo de manipulacion, desde que
se reciben las materias primas hasta que se despachan los productos
terminados.

Debido a la naturaleza de las operaciones inherentes a un taller de costura
(varios productos que requieren la misma magquinaria y volumen de produccion
relativamente bajo de cada producto), la distribucién del taller se llevara a cabo
siguiendo el criterlo de disposicldn por proceso o funcién, lo que implica que
todas las operaciones de la misma naturaleza estaran agrupadas. Asi mismo,
dentro del area de costura las maquinas se colocaradn de acuerdo al criterio de
disposicién por producto o en linea, que establece un orden para la
magquinaria de acuerdo a la secuencia de las operaclones del proceso.

A este sistema, combinacién de produccién en linea y produccién por
proceso o funcién, se le conoce dentro de !a industria textil como “"cadena de
produccion”. Esta disposicién permite producir grandes cantidades de articulos,
reduciendo costos. La produccion en las cadenas se lleva a cabo en diferentes
areas de trabajo que se encuentran situadas una al lado de la otra, a través de
las cuales fluye el material de manera continua y a un ritmo uniforme.

Los talleres de confeccién y costura trabajan en su mayoria bajo el
concepto tradicional de "trabajo por bultos"; cada operaria recibe un bulto de
piezas o prendas por coser, para efectuarsele una operacion, y ésta se realiza en
forma completa e independiente del resto de las operaciones que componen el
{otal necesario para formar la pieza terminada.
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Es usual que se entregue el bulto, debidamente contado, a la primera
costurera de la cadena para que circule por todos los centros o areas de trabajo,
y se le reciba al final de la cadena para ser contado nuevamente.

Con el encadenamiento se logra un importante ahorro en el movimiento de
los materiales, ya que las prendas pasan de una maquina a otra sin intervencién
de ayudantes o personal auxiliar.

Ya que el resto de los talleres de la fabrica operan bajo este sistema, se
implantara también en el taller de trusa.

3.2.1 Criterios para la distribucién

La teoria de distribucién de areas de trabajo establece para el célculo de la
disposicion del taller de costura los siguientes lineamientos o criterios formales:

« Determinar el equipo y maquinaria necesarios para la fabricacion det producto
(trusa de algodén - poliéster).

» Fijar el numero de unidades de cada maquina de coser y tipo de equipo
necesario para la elaboracién de cada modelo, en funcién del volumen
estimado de ventas (pronéstico de la demanda).

« Determinar el espacio necesario para la maquinaria, unitario y aplicado al
namero total de maquinas. «

« Prever espacio para almacenes de materia prima y de producto terminado,
productos en curse de fabricacién y areas para funciones especiales.

« Prever espacio para servicios auxiliares (bafios y casilleros) y para el area de
supervision y control de la produccién.

« Considerar el espacio disponible, con el propésito de aprovechar al maximo
los recursos existentes, sin perder de vista el objetivo a alcanzar.

En la planeacién de la cadena de produccion, es necesario considerar los
siguientes puntos:



a) Prenda: la distribucion del equipo y recursos del taller debe considerar un
andlisis de la prenda, la division de ésta en sus diversas partes y las
operaclones necesarias para formarla.

b) Métodos y equipo: determinacién y secuencia de 1as operaciones necesarias
y capacidad o numero de unidades de cada equipo seleccionado. En este
punto se debe considerar el ritmo al que todas las areas o estaciones deben
trabajar (cuello de botella).

¢) Movimiento de materiales: es lo que liga el conjunto de operaciones, de él
depende la continuidad de la linea. El sistema de manipulacién debe
planearse desde un principio, conjuntamente con la cadena.

Los sistemas de manipulacion tienen los siguientes fines:

« Transporte: movimiento hacia, desde y a lo largo de Ia linea.

« Ritmo: mantienen una produccién permanente y uniforme.

« Limitacién del trabajo: comodidad y reduccién de mano de obra
productiva.

« Almacenaje: especialmente para reservas temporales.

« Equllibrio de la cadena: este aspecto se refiere al equilibrio de las
operaciones en base a tiempos iguales y del tiempo exigido para
obtener el ritmo de produccién deseado.

Segun esto, el equilibrio de la cadena supone establecer una relacion
entre:

« Elritmo de produccion

« Las operaciones necesarias y su adecuada sucesion

+ Eltiempo necesario para realizar cada operacién, y preferentemente,
cada elemento de la operacion (estudio de tiempos y movimientos).

Debido a que el nuevo taller para trusa se ubicara en el taller desocupado
del tercer piso de la fabrica, existen algunos aspeclos ya determinados que se
deben considerar:

« Eltaller que se ocupara tiene una superficie de 234 m?, con unas dimensiones
de 18 m de largo por 13 m de ancho.



« El &rea de bafios ya esta determinada, en una superficie de 6 m?,

« Dos maquinas de costura ocupan una superficie de 3 m?; las dimensiones de
las maquinas son:

- Altura 0.80m
- Ancho 0.60m
- Longitud 1.40m

De acuerdo a la capacidad instalada que se ha calculado, se instalaran 28
maquinas de costura en el taller para trusa, o que representa una superficie de
84 m? destinada a maquinaria.

Del analisis de ia prenda a fabricar, se concluy6 que el numero de
maquinas necesarias para la confeccion de la trusa son:

- 1 Maquina Sencilla

- 2 Maquinas de Puntada de Seguridad (Overlock)
- 3 Maquinas Resorteras

- 1 Maquina Orleadora (Flat)

para cubrir la demanda estimada de 15,000 prendas mensuales. El taller cuenta
con espacio suficiente para triplicar su capacidad inicial, en el momento en que
se requiera.

Pensando en que el numero maximo de costureras que laboraran en este
taller sera de 28, y considerando que las dimensiones de un casillero son de 1.84
m de altura, 0.38 m de ancho y 0.46 m de profundidad, se ha destinado un area
de 8.6 m2 para casilleros.

Por ultimo, la experiencia de la empresa en este ramo nos lleva a
considerar otros aspectos importantes al realizar la distribucién del nuevo taller:
« Con el fin de evitar distracciones por parte de las obreras, no es

recomendable que las maquinas de coser estén orientadas todas de frente a
la puerta de acceso al taller.
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Es aconsejable colocar las maquinas por parejas, de modo que las obreras
queden ubicadas una frente a la otra. De esta manera podran intercambiar
comentarios ocasionales facilmente y sin interrumpir su labor, evitando con
ello la inquietud que ocasiona el deseo de realizar algo que se considera dificil
o prohibido,

El acomodar las maquinas de este modo permite que cada pareja comparta
una toma de corriente.

El &rea de casilleros no debe de colocarse en el perimetro inmediato al area
de bafos, o fuera del campo visual del supervisor, esto para evitar la pérdida
de prendas.

El espacio minimo recomendable entre una maquina y otra es:

- 1 metro al frente
- 1.30 metros a los lados

El &rea de supervision y control de a produccién debe ubicarse en un punto
desde el que se pueda establecer facilmente un control visual de todo el
espacio de trabajo, sin necesidad de que el supervisor tenga que recorrerlo
caminando.

Es deseable que el area de recepcion de corte y preparacion de las piezas
para costura se localice cerca de la puerta, para evitar movimientos
innecesarios dentro del taller que distraigan a las costureras.

El &rea de recepcion de producto terminado debe localizarse cerca del 4rea
de supervision y control, para permitir que el supervisor pueda llevar a cabo
un control de calidad periddico de las piezas terminadas, sin por ello
descuidar el resto de sus funciones.

Considerando las dimensiones del taller, es recomendable que exista un
supervisor por cada 20 costureras trabajando.
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3.2.2 Diagrama del taller

Para establecer a distribucidn éptima del taller (layout) se consideraron las
dimensiones del local, las dimensiones de las maquinas, el proceso de
fabricacion de la trusa, la entrada de materia prima, y todos aquellos aspectos
que se mencionaron en los incisos anteriores (Figura 3.6).

CLAVE DEL LOCAL SELECCIONADO

1. CUARTO DE REGADERA

2. SANITARIOS Y LAVABOS

3. CONTROL DEL TALLER

4, MESA DE RECEPCION, CORTE Y PREPARACION

5. MESAS DE RECEPC!ON DE PRODUCTO TERMINADO
6. ACCESO

7. ANAQUEL DE PRODUCTO TERMINADO

8. AREA DE CASILLEROS

9. AREA DE MAQUINAS DE COSTURA
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3.2.3 Seleccién y descripcién de la maquinaria

Del analisis de la prenda se obtuvieron los procesos que se
requieren para la confeccion de la trusa, a partir de ellos, se establecieron
los diferentes tipos de maquinaria a utilizar.

A continuacion se detalla un catalogo de especificaciones, modelos
y marcas de los diferentes tipos de maquinas que existen en el mercado
nacional, y que se ajustan a las necesidades particulares del taller de
trusa:

Méquinas sencillas:

« DB2-B755 Brother
Una aguja, doble pespunte (puntada), costura recta, alimentacién por
impelentes con palanca de retroceso, para todo tipo de telas.
Usos: para costura recta, sistema de aguja 16 x 231.
Velocidad méaxima 5000 P.P.M. (puntadas por minuto).

FIGURA 3.7
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DB2-B735 Brother

Una aguja, doble pespunte, costura recta, alimentacién por

impelentes con palanca de retroceso, para todo tipo de telas.
Usos: para costura recta, sistema de aguja 16 x 231,
Velocidad méaxima 5000 P.P.M.

FIGURA 3.8
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DB2-758 Brother
Una aguja, doble pespunte, costura recta, alimentacion por
impelentes sin palanca de retroceso, para todo tipo de telas.
Usos: para costura recta, sistema de aguja 16 x 231.
Velocidad maxima 6000 P.P.M.

FIGURA 3.9
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« DB2-600 Princess
Una aguja, doble pespunte, costura recta, alimentacion por
impelentes con palanca de retroceso, para todo tipo de telas.
Usos: para costura recta, sistema de aguja 16 x 231
Velocidad méxima 5000 P.P.M.

FIGURA 3.10
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Maquinas de Puntada de Sequridad (Overlock):

« EF4-B511-006 Brother
Puntada de Seguridad (Overlock), tres hilos con diferencial y cambio de
puntada automatico.
Usos: para todo tipo de telas, ancho de puntada de seguridad (overlock) 2
mm. hasta 5 mm,, sistema de aguja 81 x 1
Velocidad maxima 6000 P.P.M.

FIGURA 3.11
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AZ 6000H-04DF Yamato
Puntada de Seguridad (Overlock) tres hilos, con alimentacion diferencial y
cambio de puntada automatico.
Usos: para todo tipo de telas, sistema de aguja 81 x 1
Velocidad maxima 6000 P.P.M.

FIGURA 3.12
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737-504M2-04 Siruba

Puntada de Seguridad (Overlock) tres hilos, con alimentacion diferencial y

cambio de puntada automatico.
Usos: para todo tipo de telas, sistema de aguja 81 x 1
Velocidad maxima 6000 P.P.M.

FIGURA 3.13
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« AZ8003-04 DAMS Yamato
Puntada de Seguridad (Overlock) tres hilos con diferencial y cambio de
puntada automético, rematador al principio de la costura.
Usos: para todo tipo de telas, sistema de aguja 81 x 1
Velocidad méxima 8000 P.P.M.

FIGURA 3.14
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MAqguinas Resorteras:

« D-1803PH Kansai
Tres agujas, un gancho, alimentacién por impelentes y jalador (puller), brazo
cllindrico.
Usos: coser elastico cerrado para trusas gauge a 1/4", sistema de aguja
UY128GAS
Velocidad méaxima 4000 P.P.M.

FIGURA 3.15
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« V-7103F Kansal
Coser cinta de collarete para playera, camiseta, trusa, etc., gauge a
1/4", sistema de aguja UY-128-GAS
Velocidad maxima 4000 P.P.M.

FIGURA 3.16
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« 737-504M204LFA Siruba
Puntada de Seguridad (Overlock) tres hilos, con alimentacion diferencial y
cambio de puntada automético con jalador (puller) y alimentador de eldstico.
Usos: coser eléstico para traje de baflo, sdbanas de cajon, etc., sistema de
aguja B1x 1
Velocidad maxima 6000 P.P.M.

FIGURA 3.17
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MAquina Orleadora {Flat):

« FD-62MR-02 Yamato
Orleadora (Flat) de seis hilos, cuatro agujas, un gancho, un tramador y
refilador superior, brazo cilindrico, alimentacién por impelentes; corta el
sobrante de los dos materiales.
Usos: para coser costados de camisetas, trusas, sudaderos, etc. sistema de
aguja UY-118-GAS UY-36211
Velocidad méaxima 6000 P.P.M.

FIGURA 3.18



La seleccién de las maquinas para el taller de trusa se llevé a cabo
después de considerar los siguientes criterios:

e ¢ o e v s e s e s o

En base a lo anterior, se eligieron las siguientes maquinas:

Caracteristicas de la maquina.
Versatilidad de funciones.

Adecuacion al uso requerido.

Precio.

Disponibilidad de refacciones.

Servicio de los proveedores.

Facilidad en el manejo.

Garantia y respaldo de los proveedores.
Experiencia particular de la empresa con la marca.
Tiempo de entrega del proveedor.
Presupuesto con el que se cuenta.

1 Maquina Sencilla: DB2-B755 BROTHER
2 Maquinas Puntada de Seguridad (Overlock):

EF4-B511-006 BROTHER

1 Maquina Resortera: D-1903PH KANSAI
2 Maquinas Resorteras: 737-504M204LFA SIRUBA
1 Maquina Orleadora (Flat): FD-62MR-02 YAMATO

(Figura 3.7)

(Figura 3.11)
(Figura 3.15)
(Figura 3.17)
(Figura 3.18)

Todas las maquinas seleccionadas son importadas, por lo tanto se

compraran a un distribuidor reconocido,

refacciones y servicio técnico necesarios.

que proporcionara

también las

El distribuidor, Casa Diaz de Maquinas de Coser S.A. de C.V., se
encuentra ubicado en Fray Servando Teresa de Mier Nimero 29, Colonia Obrera,
Ciudad de México.

67



3.3 Descripcion del proceso

El objetivo de esta parte, es describir en forma detallada cada una de las
operaciones del proceso de produccién de una trusa de algodén-poliéster,
conslderando la organizacién departamental y 1a secuencia de operaciones
individuales.

Como el taller de trusa se integra al funcionamiento de la fabrica ya
establecida, compartira los departamentos de Corte, Almacén de Materia Prima y
Almacén de Producto Terminado, con los otros talleres de costura que ya operan.

3.3.1 Proceso de confeccion

El proceso se realiza en cualro estaciones o areas de trabajo
fundamentales, que son:

- Aimacén de Materia Prima

- Taller de Corte

- Taller de Costura

- Almacén de Producto Terminado

ALMACEN DE MATERIA PRIMA

En este lugar se reciben todos los insumos para fa fabricacion de los
diferentes productos. Dentro de estos insumos estdn comprendidos los
siguientes: telas, hilos, elasticos, encajes, etiquetas, cintas, bolsas de plastico,
cajas, etc.

La recepcion de materia prima se realiza bajo un estricto controt de
calidad. Se procura mantener los diferentes productos dentro de las
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especificaciones bdsicas que a cada uno corresponde (color, tono, brillantez,
elongacion de los elasticos, etc.).

El controt de calidad de las telas se efectta de manera visual y a fo largo
de todo el rollo, en caso de que la tela presente defectos en varios metros
cuadrados, el rollo completo es rechazado y se le comunica al proveedor. Si
presenta algunos defectos, se marca el principio y el fina! de éstos para que el
trabajador los corte antes de realizar el tendido.

El control de calidad de las materias primas restantes, lo realiza en forma
visual la propia costurera, al momento de ejecutar la operacion que tenga

asignada.

TALLER DE CORTE

E! taller de corte esté situado cerca del almacén de materias primas y del
almaceén de piezas cortadas, para lograr un manejo eficiente de los materiales.

Se cuenta con dos mesas de corte de 2 x 4 m, en donde se realiza el
tendido, trazado y corte de los patrones de cada producto. Estas mesas
cumplen con los siguientes requisitos:

« Su altura es mayor a 1 m, para permitir la mayor comodidad posible a las
personas encargadas def corte, debido a que esta operacidn se realiza de pie.

« La superficie de la mesa es lisa y sin ninguna obstruccion, para permitir el
deslizamiento de ta maquina cortadora.

« La mesa tiene un armazén de acero que brinda rigidez y soporte para los
grandes pesos que se pondran en efla.
En este departamento se realizan las siguientes operaciones:
a. Tendido: Ei término de tendido se usa para designar a la operacién en la que

se disfribuyen y apilan las telas sobre la mesa de corte, conforme a un fargo
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determinado por el marcador y en una cantidad adecuada a la orden de corte.
Al apilar las telas, una sobre otra, se formara el paquete de telas.

El tendido eficiente origina un paquete plano, mediante la colocacién de
pesas en las esquinas del tendido, se impide la formacion de tensiones en la
tela; este proceso se lleva a cabo a mano, ya que sblo es necesario usar
maquinas tendedoras para volimenes muy altos.

El tendido se realiza sobre un papel que marca el largo adecuado para las
partes de la prenda, posteriormente se lleva a cabo la colocacién de varias
capas de tela a la medida deseada, siendo sesenta capas, el nimero maximo
de tendido.

Trazado: El tfrazado se hace utilizando los patrones del modelo, colocando
sobre el tendido una hoja de papel que protege la tela. Sobre esta hoja de
papel se acomodan y marcan los patrones; primero se colocan las partes mas
grandes a lo largo de la tela y en los espacios sobrantes las partes pequedas,
de manera que se minimice el desperdicio.

Corte: Después de haber obtenido el paquete marcado, se procede a cortarlo,
por medio de cortadoras manuales con navaja vertical de corte fino, para
lograr una buena calidad en el mismo.

Se debe cortar siempre siguiendo 1a linea definida por el patrén, y cuidando
que las telas situadas en el fondo del paquete se alcancen a cortar.

La operacién de corte se inicia introduciendo el plato de la cortadora debajo
del paquete de telas, la cortadora se mueve manuaimente de acuerdo a las
lineas del trazo previo, los desperdicios de tela se deben retirar.

Una vez cortadas todas las piezas, se procede a foliarlas, para su posterior
ensamble en los talleres de costura. Esta operacion tiene como finalidad
mantener una calidad homogénea y evitar las variaciones de tono que se dan
de un rolio a otro.

El cortador debera poner especial culdado en las piezas pequefas a cortar,

de acuerdo al trazo previo. El supervisor estara al tanto de que las
especificaciones se cumplan.
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El control de calidad de las piezas cortadas se hace de manera visual, sl hay
un lote mal cortado, se separa y se le muestra al supervisor para poder evitar
estos defectos en futuros cortes.

TALLER DE COSTURA

Aqui se realiza el proceso de ensamble, una vez que todos los
componentes ya han sido cortados.

El supervisor del taller de costura esta a cargo del control de calidad; debe
observar que los ensambles se realicen siguiendo el diagrama de proceso y
especificaciones requeridas, para eflo se cuenta con costureras profesionales,
capaces de manejar varios tipos de maquinas y que han adquirido gran
experiencia.

Al terminar el proceso de ensambie, se realiza una inspeccion exhaustiva
para poder determinar si la prenda es aceptada o rechazada, esta inspeccién
visual se realiza en todas las prendas.

Una vez realizado el control de calidad, se procede a empacar la prenda,
colocandole una flecha plastica con la etiqueta de cartén, mediante la ayuda de
una pistola. Se dobla la prenda y se coloca dentro de la bolsa de plastico. Los
paquetes se acomodan en cajas, que permitiran su traslado al almacén de
producto terminado.

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

Aqui se guardan las prendas ya terminadas y empacadas, después de
haber sido registradas y clasificadas, quedando de esta manera listas para su
entrega.
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El almacenaje se lleva a cabo mediante la colocacion de las prendas en ios
estantes destinados para ello, clasificandolas por modelo, color y talla.

El control de calidad esta basicamente destinado a que el producto, ya
manufacturado, no se vaya a deteriorar durante el tiempo que tarde en llegar al
cliente, por fo que se cuida la cantidad de luz que entra al almacén, el nivel de
humedad, y el manejo de las prendas para evitar que se ensucien con poivo,
grasa, etc.

CONTROL DE CALIDAD

No existe un centro localizado a lo largo del proceso donde se puedan
ubicar las funciones de Contro! de Calidad. La empresa tiene una filosofia
generalizada sobre lo que es un producto de calidad, lo que ha provocado que
cada operario que toma parte en la fabricacién de una prenda, realice su funcion,
acompafiada de una inspeccién previa del material que recibe y una final, o auto-
evaluacion de |a tarea realizada.

Si una costurera permite que pase un cajén con piezas defectuosas, y
éstas son descubiertas en la siguiente estacién, la responsabilidad pasa a ser de
la titima costurera que pasé el cajén, por no haber notificado de la falta o por no
haber rechazado el material.

Con esta politica de operacion, se ha llegado a desarrollar en cada
empleado un alto sentido de responsabilidad que se constituye en el mejor
sistema de Control de Calidad que se pudiera desear. Cada operario esta muy
orgulloso de la calidad de la tarea que desempeiia, y al pendiente de que por sus
manos no pasen materiales defectuosos o piezas confeccionadas con errores.



3.3.2 Secuencia y descripcion de las operaciones del taller de costura

Una vez cortadas las partes que forman una prenda, en este caso una
trusa, se colocan 60 prendas en un cajén de plastico, que funciona como el
"bulto” tradicional de la cadena de produccién. Los cajones se transportan al
taller de costura correspondiente para ser armados.

A cada costurera se le asigna una tarea especifica dependiendo del tipo de
maquina en la que trabaje. La secuencia de operaciones individuales que
requiere el proceso de fabricacién de la trusa, a realizar dentro del taller de
costura, se detalla a continuacion:

Recepcion de corte.
Ribete en parches de frente.
Unir los parches y los frentes.
Unir por el tiro el trasero y el frente, con costura oculta.
Fijar parche al frente.
Cerrado de trusa por los dos costados, con pegado de etiqueta (lado
izquierdo).
Pegado de elastico oculto pierna.
Sobrepisado de pierna.
Pegado de eldstico oculto cintura.
. Sobrepisado de cintura,
. Transporte al &rea de deshebrado.
. Deshebrado y revision finai de calidad.
. Empaque.
. Transporte al almacén de producto terminado.
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Consideramos importante aclarar que las medidas indicadas en cm.
corresponden al tamafo mediano de trusa. Para las demas tallas a fabricar
existiran pequefias variaciones en cuanto a éstas.



Operacién (1): Recepcién de corte.

Se reciben los cajones con las paries cortadas (60 prendas por cajén). La
supervisora asigna a cada costurera su caja, de acuerdo al tipo de armado que
vaya a realizar.

Operacién (2): Ribete en parches de frente.

Operario; Costurera.
Maquina:  Orleadora {Flat) F1.
T std: 15 MIN.

Ribetear (ortear) las orillas de los dos parches para el frente de la trusa en
la maquina orleadora (Flat). Cuidar de no deshilar la tela.

Operacién (3): Unir los parches y los frentes.

Operario: Costurera.
Maquina: Puntada de seguridad (Overlock) O1.
T std: 32 MIN.

Tomar un par de parches (previamente ribeteados), colocar uno sobre el
otro, cuidando que las orillas estén parejas. Coser por el lado largo en la
maquina de Puntada de seguridad (Overiock) (15 cm.). Tomar un par de frentes,
colocar uno sobre el otro, cuidando que las orillas estén parejas. Coser por el
lado largo en la maquina de Puntada de seguridad (Overlock) (18 cm.).

Operaclén (4): Unir por el tiro el trasero y el frente con costura oculta.
Operario:  Costurera.
Maquina: Puntada de seguridad (Overlock) O2.
T std: 14 MIN.

Tomar un frente, una pieza de parches y un trasero, colocar uno encima de
otro cuidando que las tres partes estén por el revés, Coser por la base (extremo
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angosto) en la maquina de Puntada de seguridad (Overlock) (10 cm.), ocultando
la costura entre los parches y el frente.

Operaci6n (5): Fijar parche al frente.

Operario: Costurera.
Maquina: Sencilla S1.
T std: 40 MIN.

Alinear el borde superior del frente con el de la pieza de parches. Coser a
todo lo ancho por el revés a 2 cm. del borde,

Esta operacion tiene por objeto facilitar el pegado de eldstico en piema y
cintura. Cuando la costurera ha desarrollado cierta habilidad se puede suprimir.

Operacién (6): Cerrado de trusa por los dos costados, con pegado de
etiqueta (lado izquierdo).

Operario: Costurera.
Mdquina: Puntada de seguridad (Overlock) O1.
T std: 30 MIN,

Colocar la prenda por el revés, emparejando los bordes superiores del
frente y del trasero. Coser en la maquina de Puntada de seguridad (Overlock)
(15 cm.) del lado derecho. \Voltear la prenda y coser de igual manera el lado
izquierdo, colocando la etiqueta entre ambas telas a 8 cm. del borde superior.

Operacién (7): Pegado de eléstico oculto plerna.
Operario:  Costurera.
Maquina: Resortera R1.
T std: 20 MIN.

Coser en la maquina resortera un elastico de 8 mm. a 2 cm. del borde de la
pierna derecha. Empezar la costura desde el tiro, cosiendo segmentos no
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mayores de 12 cm. por cada pasada de aguja. Terminar rematando en el tiro
donde se empez06 la costura. Repetir la operacion en la pierna izquierda.

Operacién (8): Sobrepisado de plerna.

Operario:  Costurera. .
Maquina:  Puntada de seguridad (Overlock) O3.
T std: 20 MIN.

Introducir la pierna derecha de la prenda bajo el prensatelas, cuidando que
la orilta de 2 cm. que se dejo sobre el elastico, entre en ta guia de doblado. El
jalador {puller) de la maquina regula la tensién del eldstico automaticamente.
Coser por el revés hasta cubrir todo el elastico. Repetir la operacion en la pierna
Izquierda.

Operacién (9): Pegado de eléstico cintura.

Operario:  Costurera.
Maquina: Resortera R2.
T std: 10 MiIN.

Coser en la maquina resortera, un elastico de 19 mm. a 3 ¢cm. del borde.
Empezar la costura por una de las uniones laterales, cosiendo segmentos no
mayores a 12 cm. por cada pasada de aguja. Terminar rematando donde se
empez6 la costura.

Operacién (10): Sobrepisado de cintura.

Operario;:  Costurera.
Maquina:  Puntada de seguridad (Overiock) O3.
T std: 10 MIN.

Introducir la cintura de la prenda bajo el prensatelas, cuidando que el borde

sobre el elastico quede dentro de la guia de doblado automdtico. Iniciar la
costura por una de las uniones laterales, hasta cubrir todo el elastico.
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Operacién (11): Transporte al drea de deshebrado.
Operario; Costurera de [a ditima operacion.

Dependiendo del nimero de cajones acumulado, la costurera se encarga
de llevarlos al érea de deshebrado, cargandolos o ayudandose de un carrito.

Operaclén {12): Deshebrado.

Operario:  Ayudante general.
Maquina:  Tijeras.
T std: 20 MIN.

Se toma la prenda terminada, se le cortan todos los residuos de la costura,
al tiempo que se realiza una Ultima inspeccién de calidad, antes de empacar ia
prenda.

Operacién (13): Empaque.

Operario:  Ayudante general.
Maquina: Pistola etiquetadora.
T std: 15 MiN.

Se coloca la flecha plastica con la etiqueta de cartén, en la pistola

etiquetadora, se fija a la trusa por el frente; se dobla la prenda en tres pares, se
toma la bolsa de empaque y se introduce en ella ia trusa.

3.3.3 Cursograma Sinéptico del Proceso

.Este diagrama representa un cuadro general de como se suceden las
principales operaciones e inspecciones dentro del proceso de fabricacion de la
trusa.
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Soélo se anotan las operaciones principales, asi como las inspecciones
efectuadas para comprobar su resuitado, sin tener en cuenta quién las ejecuta ni
donde se llevan a cabo, afiadiendo una breve nota sobre la naturaleza de cada
operacion o Inspeccion.

Los simholos empleados en los cursogramas son los siguientes:

« Operacién 6]
Indica las principales fases del proceso, por lo comun, la prenda se
modifica durante la operacion.

+ Inspeccién O
Indica que se verifica la calidad, la cantidad 0 ambas.

+ Transporte =4
Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo de un lugar a
otro.

« Almacenamlento Permanente v

Indica depdsito de un objeto bajo vigilancia en un almacén donde se lo
recibe o entrega mediante alguna forma de autorizacion o donde se guarda
con fines de referencias.

« Depdésito Provisional D
Indica demora en el desarrollo de los hechos: por ejemplo, trabajo en
suspenso entre dos operaciones sucesivas, o abandono momentaneo, no
registrado, de cualquier objeto hasta que se necesite.
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ESTA TESIS RO DEBE

SALR DE 1A
CURSOGRAMA SINOPTICO
1 ALMACEN DE MATERIA PRIMA
1 TRASLADO A TALLER DE CORTE
1 RECEPCION EN TALLER DE CORTE
1 INSPECCION DE MATERIA PRIMA
2 TENDIDO DE TELA
3 TRAZADO DE PATRONES
4 CORTADO DE PATRONES
2 TRASLADO A TALLER DE TRUSA
& RECEPCION DE CORTE
6 RIBETEADO EN LOS DOS PARCHES DE ENFRENTE
2 INSPECCIGN DERIBETE
7 UNIDO POR EL FRENTE LOS PARCHES Y EL FRENTE

3 INSPECCION DE UNION

BIBLIOTECA

8 UNIDO POREL TRASERO Y EL FRENTE, CON COSTURA OCULTA

4 INSPECCION DE UNION

8 CERRADO DE TRUSA POR LOS DOS COSTADOS, CON PEGADO DE ETIQUETA

& [INSPECCION DE CERRADO

10 FIJADO DE PARCHE AL FRENTE
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11

12

13

14

11

16

INSPECCION DE FIJADO

PEGADO DE ELASTICO OCULTO EN PIERNAS
INSPECCION DE PEGADO

SOBREPISADO DE PIERNAS

INSPECCION DE SOBREPISADO

PEGADO DE ELASTICO OCULTO EN CINTURA
INSPECCION DE PEGADO

SOBREPISADO DE CINTURA

INSPECCION DE SOBREPISADO

TRASLADO AL AREA DE DESHEBRADO
DESHEBRADO DE TRUSA

INSPECCION FINAL DE LA TRUSA

EMPAQUE DE LA PRENDA

TRASLADO AL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

FIGURA 3.19
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3.3.4 Cursograma Analitico de! Proceso

En este diagrama se muestra la trayectoria de la prenda desde que se
recibe en el taller de costura, hasta que se empaca. En base a él, se desarrolla
el método de trabajo que el supervisor ensefia a las costureras.

Para facilitar |a labor del supervisor, y la comprension de la tarea, se
analiz6 cada operacion por separado.

A continuacién se incluyen los cursogramas de cada una de las 9
operaciones que se llevan a cabo dentro del taller de costura para la fabricacién
de latrusa.
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CURSOGRAMA_ANALITICO No. 1

RESUMEN
I0BJETO:
Paquete Ce pantes para una prends AC #ROP [
HOJA HUMERO:
[ACTVIDAD:
f
Armado de (rusg ALMACEHAMIENTO
DISTANCIA (M)
LUGAR: Taier de costura OPERARIO:
[FECHA: 150893 TIEMPO (min_hombre, 32
[COMPUESTO POR: D SitvatC Manarrer Costurers
[APROBADO POR: tng_Farnanan Manarcez TOTAL: S
DESCRIPCION CANTIOND | Dafakcia | Turo siMsoLO costrvacnats
(D248 im) (mngtos) | O >l D a \
[Ritele en parches del frerte 2 02% .
Unif los parches y el hente can coslfa 0cuta 083 x
|Un« por el brp et traseto y el Fente. 023 [3
[Carar por ios costados CON peqado de ehqueta oa leia o5 ] del badn 2 qustan
Fyar parche at frenie 0 &6 .
Fegago g eishea gouno en permas o | .
de eIAsCo en prernas 03 ]
Peqado de Cinluta 016 L3
Lintura 08 .
TJOTAL: 313 92 foloJolo

TABLA 3.1




CURSOGRAMA ANALITICO No. 2
RESUMEN
[OBJETO:
Capn 60 prendas ACTIVIDAD Ac
CFERACION )
TRANSPORTE i3 HOJA NUMERD:
ACTIVIDAD: ESPERA D
INSPECCION [=] 2
Ripete en parches Ce hene ALMACENAVIENTO L
(my
GEMPO (min_homtwe) 35
Manarirz i D Siha Costutera en maguina
) Fenando Manartes TJOTAL: 13 oresdora
DESCRIPCI ON cntoa [ oatanc | Tiewo siMeoLo oBsERVACONES
(pezas) m) tmunutos) | O =l R =] \
Tomar o8 15 cha Owl pauele Je parcres
[Coincario 8 15 cm o 13 #qu:d
[REPETIR PARA TODAS LAS FIEZAS DEL PAQUETE 120
Tomar un parche cet paquete. L
[Colocario sotxe 1a mesa de la maquina [
Bar o pronvaieias, T
[Cove por et borde GGl FRTGe foio o peredior 5
LIDeTBr 0! prensaterss x
[Oevaar et parche Facrs &1 Caih Oe Coatura fermoaas .
Tormar 1a Tva oo paiihes dorcaon T
[REPETIR PARA TODAS (AS PIEZAS DL LA TiHA 120
[Separat una greza cotands el o 98 union O
[Revsaria costura I3
Acomodar el parche fara formar un paqueTe 3
[ Colocar &1 pagquete en £ caggn ~
JOTAL: 970] o ] o Jie] 0

TABLA 3.2
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CURSOGRAMA _ANALITICO No. 3 '
REBUMEN
)
Cagdn con 60 pez ACTIVIDAD ac f
o 5 '
TRANSPORTE B HOJA NUMERD:
ACTIVIDAD: ESPERA <] 1
IHNSPECCION [+] 3
Unir Jos parches y ios frentes. ALMACENAMENTO i i
OISTANCHA ()
LUGAR CPERARIO:
TEYPQ {rmin_Rombre) 32 _J
YoTAL: 16 Funtasa ce segur2aa
cannpap | Datancia | neseo siMaoLO OBILAVACIONES
irezas) imy frrritag ) ) B O o
{Colocaro sotre la masa 8 20 ¢m de la 87,3 w
Forar et cala 1 parirere e BE-tEs :
[Colocano 8 5 cm_dei otro poete "
REPETIH PARA TODAS LAS #EZAS CEL PACLUETE o]
Tomar un ey un parcrs n
Rinearis por oi ot supers :
[Colocarnos sobre 1a mesa bao el prensateias 0
oy con e s *
[Coner 20 cm. el centro de Ia prencs x
Desiizar ta preza al cadn ca COMU/A lermnads x
Tomar la 1t Ce covtura gal AN Je costurd terminada x
[REPETIR PARA TODAS LAS PIEZAS DE LA TIRA
[Separaruna freza coranaa el hio ce yran n
Revsar |y costurs T
mecins s press T T TR TS -
[Colocar el paguete en ot ca.dn >
TOTAL: 548 &0

TABLA 3.3
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CURSOGRAMA ANALITICO No. 4
RESUMEN
[OBJETO:
Cagn con 60 pezas ACTIVIDAD AC o EC
OPERACICH [<] 1
TRANSPORTE > HOJA HUMERD:
ACTIVIDAD: 7]
[=] 4
Une sor 1ot ety f nasers 5
(m
OPERARIO.
[TIE RO jmin_hombie) 14
Coslufera en maquina
TOTAL: 12 LuUTMAT S de equtid g
CANTIOAD | DI3TANCIA TEerO SIMBOLO ORIEAVATIONES
iCe2ds) (my tmnatosy | O > i3 [=} 1
B P [e28 Qe frerie y una Ge trater T
e n
Pt prS e PR : BT
wiema anqosto 15 cm L
(Gesizar ia pee2a 81 Caon Oe costura te(minaca. n
o TR T :
IREPETIR FARA LAS 60 PIEZAS
Seﬁuv una peza conands ei Mo x
Revian Ja costuta "
oot nace 157537 U o AT A
[Serostat e paqueta en el caon <
TOTAL: 547 50

TABLA 3.4
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CURSOGRAMA ANALITICO No. 5
RESUMEN
joBseTo:
Caxdn con 60 pezal ACTIVIDAD AL #a0m [
OPERACION [} 1
TRANSPORTE > mH
JACTIVIDAI [<)
[~] 5
Fyar parches al frente ALMACEHAMIENITO v
DASTANCIA ¢m)
LUGAR: Talet de coslura :
[FECHA: 1908723 TEMPO fmn harbre) 43
[COMPUESTO POR: D SnaiC tanarer Costuters en Sencuia
\PROBADO POR: g Fetnando Mananes TOTAL: 11
DESCRIPCION eannioan [ estancia | miewro simaoto oseRvACKOHES
{DeIas) (m} (rin-os) [2] 3 5] [<] \
REPETIR PARA TODAS LAS PIEZAS GEL CAJON £0
Tomar una peza de la caén )
Alnear ¢ Snzme Supenor el frente y loy parches v
[Cotocar sobre 13 Meta baw et prensateias. ¥
Sujetar con el prensaieias x
COser 840 ancho (e 2guerda a derecna . '3 177 ¢m_det borge suj
Cersr + -
Desiraria pieza al L850 do CoLTuTe tetminada x
Tomar 4 \va de costura del ca)0n de costura terminacda ]
[REPETIR PARA TODAS LAS FIEZAS DE LA TIRA
|Separst una piera cotanda ef hio de unitn ¥
Revar a costura A
[Acomodsr er e caon *
TOTAL! a1 60

TABLA 3.5
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CURSOGRAMA _ANALITICO No. 6
RESUMEN
[OBJETO:
Cadn con B0 prezas ACTIVIDAD AC ROP (13
[CRERACION 1
TRANSPORTE = HOJA NUMERO!
JACTIVIDAD: ESPERA )
INSPECCION [=] 6
Ceraco ge trusa pot s dos CosTadon AL MACENAMENTO 1
DISTANC 1A {m)
OPERARIO:
TIEMPO (min_homere) 30
Coslurera en magquina
JOTAL: 17, puriaza o8 sequikian
cantioan | DsTancu | nemea SiMBOLO OBAEAVACIONEY
{peras) im] {minutos) [ O D [=] L
10 &4 prensatelas ) i390 cerecho L
:on & prensateias a
o v
baio e prceeiss ST BT IS0 :
CretselE 68 13 pnire an Rom saeros T E AT
[Ceposdar on el cadn *
TOTAI 960 60

TABLA 3.6
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CURSOGRAMA ANALITICO No. 7

OBIETO:
Carns con 60 pezas

RESUMEN

ACTIVIDAD

ac

v

or_ ] ec

OPERACION

acTiviDAD:

Pegada e'dstco ocullo premnas

HOJA NUMERO:

TRATSPORTE,
ESCTRA

PHSPECCIGN

7

<10|o}. |o]

ALVACEHAMENTO

OIS TANCHA (m)

LUGAR: TaTer de cortura

FECHA:

GPERARIO:

COMPUESTO PoR: D Sha/C Mananer
AFRGBADO POR: Ing_Fernando Manveer

DEUEO (rin homave)

TOTAL:

Costurera vn Resorters

DESCRIPCION

canmipan [oatancu [ rasso

cestavatoNEs

o

REPE (1R SARA TODAS LAS PIEZAS DEL CAON

tpezaet m) | tmintos)
[

810 ¢ prentateias 1a perna cerecha
o [rensateias

lador do eldstco tobve 3 peza

eI O D

ia contira

onae ve ncd

rbera’ el |ningor Ge e1da

ibevar el preneatnias

Cortar e g o 13 coslury

Councar bajo ¢l prenusteias I perra zquerds

ar con prenvateias.

Supetar con prensyteia:
(3! jaiacior ge #1da1co Sobre 13 puezs

Coar foda Ia cucunterenca

Sirpe Ao e e

Donde 8 oo

TDerat €1 81A00 0E 3 a1

iDerp! el pronsateiat

Cortai ¢ o Oe ta costura

Revsat ia costura

tersan o easico

[Cotocar in preza en el caron

JOTAL:

1143

TABLA 3.7
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CURSOGRAMA ANALITICO No. 8

REAUMEN

| OPERACK

ACTVIDAD

ac

PRo¥

[acTrngan:

Sobrepaado ge perms.

<i0jols [o]

HOJA NUMERD:

8

OISTANCIA (m)

TIEMPO (rin_hombre}

arrez
ing Feinando Manarrer

ToTAL;

OPERARIG:

Costurera en maguna
punlaga de segunaad

DESCRIPCION

cantoan
(De2m)

oaTancu
m

nrwro
gminudos)

opseRvaCIONES

[REGE IR PARA TODAS LAS PIEZAS DEL CAJGH
[Tomar Una preza del caon

[Colocat sobrs 1 mesa)

jetecha tag el prepuateias.

Eor el reves

in L& {Jula pars G0Di8GA

Zem

tetay

® (v 1008 18 orcunterencia

[Rematar s covtura,

L iberar e precuaretas

[Cortar el hio o8 costura
[Colocar pina 1zquierca bap el preniateiny

et

(ntrocuci 1a onila en 18 gu'a pars Jobisdo

2,

Sunetar con preceate!

® ieves 10as 1a cicunterencs

[Fematar u costura

Liberar el prensatelas

Cortar el o oe contura,

[Revsar ia covtura

[Cotocar la peza en et cadn

TOTAL:

3020

TABLA 3.8
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CURSOGRAMA ANALITICO No. 9

RESUMEN
josuETO:
Ca16n con 60 ez ACTIVIOAD ac aor [ e
CEERACON <) T
TRAHEPORTE y HOJA HUMERG:
EsPeERk [5)
ILSPECCION ] 9
Pegado elstca oculto en cintura ALMACETAMENTO v
GisTALCIA (m)
(UGAR: Taver de covius OPERARIG!
FECRA: 19108791 TEMPO (mn_homtre) 10
D Swa/C Waraer E Costurera en Recortera
'3, Fetmando Mananer ToTAL: 2
DESCRIPCION canniono | oarancin | miewro slmeoLo oBEAVACION LS
) |imoes O T 510 [y
PARA TOUAS UAS PIEZAS DEL CAIOH 50
reza ool caon v
Sobre 1a mes, .
a cintura bayo el prersatogs. 3 orriTeves
prensateiay x
Gor eattico $00E 8 peza ¥
O Emperar remate fateral
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3.3.5 Insumos del Proceso

Para la fabricacidn de la trusa, se requieren materiales de la mas aita
calidad, que cumplan con las especificaciones tanto de color, textura, resistencia,
elongacion, durabilidad, etc., que permitan alcanzar los estandares de calidad y
disefio que se requieren.

En la confeccién de la trusa se utilizan los materiales que enlistamos a
continuacion. Para cada uno de ellos se detallan varias opciones de
proveedores que se consideraron para la eleccion final de éste.

a) Algodén-poliéster (70-30 %)
- Kaltex S.A. de C.V.
- Coorporacion Industrial Sigma S.A. de C.V.
- Hilaturas La Laguna S.A. de C.V.
- Organizacion Kadima S.A. de C.V.
- El Asturiano S.A.
- Grupo Textil 2000 S.A. de C.v.

b) Elastico de licra y poliéster:

Los factores a considerar en la eleccién de los elasticos que se necesitan
en la fabricacién de la trusa son los siguientes:

« El ndmero de ligas que contiene la trama del elastico, que da los diferentes
anchos de éste.

« La puntada con la que se cosen las ligas a la tela del elastico.
« El factor de recuperacion a la elongacién, que determina la resistencia y
firmeza de! eléstico.
En base a estos tres puntos, y al diseio de la prenda, se eligieron dos tipos
de elastico:

« Paralacintura: Elastico de 12 ligas (19 mm.), puntada crochet.
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« Paralapierna: Elastico de 5 ligas (8 mm.), puntada crochet.

Los posibles proveedores seleccionados para este material son:

- Elasticos Selectos S.A. de C.V.

- Elasticos Grupo Sedas Cataluiia S.A de C.V.

- Elasticos de México S.Ade C.V.

- Corporacion Internacional de Elasticos S.A de C.V.
- Compaiiia Mexicana Textil S.A. de C.V.

- Elasticos Leén S.A. de C.V.

Se ha calculado que en promedio, para todas las tallas, se utilizaran 0.70
m de elastico de 19 mm. y 1.28 m de eléstico de 8 mm.

c¢) Etlquetas de Tela:

La fabrica cuenta con su propia méquina etiquetadora, por lo que no sera
necesario buscar un proveedor externo de éstas. Las etiquetas se estampan en
nylon, que se compra a Rospatch de México S.A. de C.V., en rollos de 300 m de
largo por 50 mm. de ancho.

Cada prenda ileva una etiqueta de tela cosida en su interior.
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d) Hilo:

E! hilo a! igual que los elasticos se seleccionan considerando su color,
elasticidad, tono, resistencia a la tension, durabilidad, etc.

En la costura de esta prenda se utilizan dos tipos de hilo, ambos fabricados
de poliéster 100%. Para el orleado o terminado se utiliza hilo mercerizado, y
para pegar elastico se utiliza hilo de dos cabos. Los proveedores que se
consideraron para la seleccién de este material son los siguientes:

- Hilos Cadena S.A de C.V.

- Hilos Timén S.A de C.V.

- Polygal Mexicana S.A. de C.V.
- Colomer S.A. de C.V.

- Puente Sierram S. A. de C.V.
- El Pilar S.A.de C.V.

Por la calidad de sus productos, el servicio que brindan, el preclo, las
facilidades de pago, la puntualidad en las entregas y la experiencia del trabajo
anterior con ellos, se seleccioné a los siguientes proveedores para cada una de
las materias primas:

» Algodén-poliéster { 70-30 %) :Hilaturas La Laguna S.A. de C.V., ubicada en
Oriente 217 No. 186, en la colonia Agricola Oriental.

« Elastico: Compafila Mexicana Textil S.A. de C.V. (COMEX), ubicada en
Séndalo No. 96, en la colonia Santa Marla Insurgentes.

« Hilo: Hilos Cadena S.A. de C.V., ubicado en l{a calle de Rosario No. 156,
colonia Merced Balbuena.

Todos ellos se encuentran ubicados en la Ciudad de México.
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3.4 Procedimientos Operativos

3.4.1 Perfil del Operario

A continuacién se enumeran las caracteristicas mas importantes que se
buscan en los aspirantes para el taller de costura:

- Experiencia minima de 1 affo, en el manejo de maquinas de coser.

- Escolaridad minima Primaria.

- Edad minima 18 aflos.

- Sexo Femenino.

- Estado Civil indistinto.

- Domicilio en zonas aledarias a la fabrica (Oriente de fa Cd. de México).
- Que goce de buena salud.

- Que no esté afiliado a ningun sindicato.

- Que no tenga antecedentes penales.

El perfil deseado para el Supervisor sera:

- Experiencia minima de 3 afios, en el manejo de maquinas de coser.

- Amplia experiencia en el manejo de personal.

~ Escolaridad minima Secundaria.

- Edad minima 25 afos.

- Sexo Femenino.

- Estado Civil indistinto.

- Domicilio en zonas aledadas a la fabrica (Oriente de la Cd. de México).

- Que goce de buena salud.

- Que no esté afiliado a ninguin sindicato.

- Que no tenga antecedentes penales.

- Capacidad para ensefar.

- Personalidad que le permita dirigir a un grupo e imponer una norma de
comportamiento.

- Excelente disposicion para el trabajo.

- Trato agradable.
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Inicialmente se contrataran 7 costureras para el taller de trusa. Se ha
pensado en promover a alguna de las costureras mas experimentadas de los
ofros talleres, que cumpla con el perfil arriba mencionado, para cubrir el puesto
de Supervisor.

3.4.2 Criterlos de Seleccion

Para seleccionar personal, antes de tomar cualquier accién, es
recomendable entrevistar a la persona para formarse una idea completa de ella
respeclo a seriedad, experiencia, actitud, ambiciones, etc.

Durante esta entrevista, se podran hacer preguntas referentes a:

- Empleos anteriores y causas por las que se renuncié a ellos.
- Experiencia.

- Aspectos personales.

- Aspiraciones futuras,

Para admitir a una costurera, se acostumbra seguir |a siguiente rutina:

a) Pruebas de destreza manual;

Sirven para evaluar la agilidad manual de la persona, la mas comin de
ellas consiste en hacer llenar a la costurera, una tabla con pijas de madera de
diferentes formas en cada uno de los espacios correspondientes, Esta prueba
se realiza contra reloj, en un tiempo de 30 seg. Primero se evalua la habilidad
de la mano izquierda, después |a de la mano derecha y por Gitimo la de ambas
manos.

La empresa establece como aceptable para una costurera, el colocar entre

10 y 15 pijas de las 20 totales en la tabla, después de tres intentos, con cada
mano, promediados.
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b} Pruebas con la maquina:

Se pondra a la candidata a coser en la maquina en la que diga tener
experiencia, para evaluar la calidad de su trabajo, el conocimiento de la maquina
y la habllidad de sus movimientos.

3.4.3 Programa de Capacitacién

Una vez que la persona ha pasado satisfactoriamente las pruebas de
seleccién, se le capacita en el manejo de las diferentes maquinas, segun los
métodos establecidos por la empresa.

Se ha elaborado un programa de enseflanza que establece un patrén bien
definido de capacitacién para el personal que no sabe coser, y que ademas trata
de ajustar el tiempo de ensefanza al minimo posible.  Este programa esta
constituido por dos etapas:

« La primera es de practica sobre el ejercicio, en ella se demostrard a la
trabajadora (durante dos dlas) el funcionamiento de las maquinas, contro! de
costura, tensiones, puntadas, velocidad, alimentacién de prendas en proceso
y formas de remate.

« En |la segunda etapa, que consta de tres dias, se mostrara a la trabajadora
diferentes tipos de telas, diferentes puntadas por centimetro (p.p.c.),
nivelacion para diferentes telas, técnicas de union, elc, para que
paulatinamente se vaya incorporando al trabajo que se desea.

Una vez terminado el programa de adiestramiento, se iniciard el trabajo
formal, prestando el Supervisor especial interés a la disposicion de las piezas
sobre la mesa de costura, el método de trabajo y el avance de la costurera.

El desarrollo def programa de capacitacion se detalla a continuacion:
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1er. dia:

a) Mostrar a la costurera las partes esenciales de la maquina (apagador,
tensores, aguja, bobinas, prensatelas, pedales, etc.).

b) Correr y parar la maquina 15 min. sin aguja.

c) Cuadrar rectangulos, dos telas, 12 pares de rectdngulos por persona, 5
p.p.c., 50 min. (Figura 3.20).

d) Formar cuadro esquina, 12 pares de rectangulos por persona, § p.p.c., 50
min. (Figura 3.21).

e) Ejercicio de ondas, 12 pares por persona, 5§ p.p.c., pespunte al ancho de!
pie, 50 min. (Figura 3.22).

f) Ejercicio de ondas y figura, 12 pares por persona, 5 p.p.c., pespunte al ancho
del pie, 50 min. (Figura 3.23).

g) Ejercicio de remates (sobre el ejercicio c), 12 telas dobles, rematar sobre la
linea, pespuntes paralelos unos de otros sin detener la maquina (Figura 3.24).

Después de cada ejerciclo habra un descanso de 10 min.

2do. dia:
Ejerciclos sin hilo
a) Diamante, 12 telas dobles, 5 p.p.c., 60 min. (Figura 3.25).
b) Laberinto, 12 telas dobles, 5 p.p.c., 60 min. (Figura 3.26).
c) Remates levantando prensatelas, 12 telas dobles, 5 p.p.c., 60 min.

Descanso de 10 min. cada hora.
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3er. dia:
Ejercicios sin hilo
a) Dos telas, 40 tiras rectas, practica de pespuntes o uniones, 120 min.
b) Dos telas, 40 tiras curvas, practica de pespuntes o uniones, 120 min.
c) Dos telas, 40 ondas, practica de pespuntes o uniones, 120 min.

Descanso de 10 min, cada hora.
4to, dia:

Ejercicios de precisién, ejercicios con hilo mismos que el tercer dia.

5to, dia:

Ejerciclos de precision, ejercicios con hilo, mismos que el tercer dia,
rematando principlo y final.
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3.4.4 Asignacién de Funciones dentro del Taller

Supervisor: Controla y vigila que se lleven a cabo todas las operaciones
establecidas para la fabricacion de la trusa, lleva a cabo un control de calidad
en cada estacion de trabajo, supervisa la disciplina interna del taller, asigna el
trabajo y representa a las costureras ante el Gerente de Produccion.

Costureras: Se encargan de llevar a cabo la operacion correspondiente a la
maquina a la que estén asignadas, hacen una inspeccion visual de cada
prenda al momento de coserla, cada una tiene |a responsabilidad de mantener
limpia su area de trabajo y entregan sus cajones ya terminados a la siguiente
estacion.

Empaquetadora: Recibe las prendas terminadas, deshebra cada prenda,
realiza la Uitima inspeccion de calidad, etiqueta y empaca las trusas.

3.4.5 Reglamentacién

A continuacion se incluye el reglamento interno de la empresa, mismo que

regird las actividades del nuevo taller de costura:

©O® N o O Hheno

Se prohibe introducir alimentos o bebidas a los talleres o zonas de trabajo.
Se prohibe fumar o encender cerillos dentro de la fabrica.

Se prohibe introducir grabadoras, radios o audifonos a los talleres.

Cada trabajador es responsable de mantener su area de trabajo limpia y
ordenada.

Antes de comenzar con su trabajo deberan lavarse las manos, para no
ensuciar las prendas.

Deberan usar delantal o bata de trabajo, todo el tiempo que estén dentro
-de la fabrica.

Deberan dejar todas sus cosas de uso personal en los lugares asignados
para ello.

Se prohibe platicar y levantarse de su lugar por tiempos prolongados.

Solo el supervisor puede asignar el frabajo a los operarios.
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10. Se prohibe sacar cualquier prenda del taller, sin previa autorizacioén.

3.4.6 Jornada Laboral

La politica de la empresa estipula una jornada laboral de 9 horas diarias,
tomando en cuenta que a las empleadas se les da una hora para descansar y
tomar sus alimentos.

La jornada de trabajo comienza por las mafanas a las 7:00 hrs.; a las
12:00 hrs. toman un descanso de 1 hora, reinician a las 13:00 hrs. y finalizan el
dia de trabajo a las 16:00 hrs. de lunes a viernes.

El supervisor de cada taller lleva un control de este horario, para ello se
auxilia con el autorregistro de entrada - salida que realizan las trabajadoras en el
reloj checador cada vez que abandonan su drea de trabajo.

3.4.7 Sistema de pago

El nuevo taller de trusa trabajard bajo el sistema de remuneracion que
tradicionalmente se ha utilizado en la compaiia. Este sistema es una mezcla de
retribucion con salario base y pago a destajo, cuando las condiciones de
productividad lo requieren.

Inicialmente el taller trabajara con una cuota de produccion fija, estimada a
partir de la proyeccién de demanda esperada. Cada trabajadora recibira su
salario basico (salario profesional, que se estipula en el contrato colectivo)
mientras el ritmo de produccién permanezca dentro del prondstico. En caso de
que hublera que acelerar este ritmo de produccién, y dado que el taller trabaja
con capacidad holgada, se compensara este trabajo extra de acuerdo al sisterma
de pago a destajo por puntos. A continuacién explicamos brevemente en qué
consiste este sistema.
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Cada una de las operaciones que se realizan para confeccionar una prenda
de costura tiene una puntuacién de retribucién diferente; esta puntuacién
depende del grado de dificultad de la tarea y del tiempo en que ésta se realiza.

De este modo, el supervisor establece como estandar de operacidon un
puntaje determinado para cada cajon o bulto de prendas, durante su recorrido a
través de las diferentes estaciones de trabajo. Al Gerente de Produccion le
corresponde fijar el precio de un punto, de acuerdo al salario profesional vigente.

Cuando se incrementa el ritmo de trabajo del taller, cada una de las
costureras recibe una remuneracién extra sobre su salario base, en funcién del
puntaje de trabajo acumulado en la jornada.

Este sistema de pago ha demostrado su eficiencia al reducir el problema
de rotacién de personal, caracteristico de esta industria.

3.6 Funcionamiento e integracién del nuevo taller

Dentro de la fabrica, el taller utilizara, apoyar4 y formara parte integral de
los departamentos de distribucién, almacenamiento, corte, compras y ventas.

Ei personal del taller estara4 trabajando exclusivamente para esta érea,
siendo el mismo Gerente de Produccién para todos los talleres.

El taller operara bajo una razén social y una marca diferentes al resto de
- los productos que ya se fabrican.

Cabe mencionar que el principal problema laboral con el que se enfrenta la
empresa es el de la alta rotacion de personal (costureras). Este problema no es
particular de la compaiila, es un mal generalizado en la industria del vestido.
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Para contrarrestarlo, la administracién ha establecido mecanismos
especiales, tales como estimulos y reconocimientos no econémicos, pago de
horas extras a mejor precio que la competencia, sueldo base mas una
compensacion por destajo, y en general mejores prestaciones que en las otras
empresas del sector, lo que ha resultado una disminucién en la rotacién de
personal. Este mismo sistema se aplicara al taller de trusa.

3.5.1 Descripcion de cargos

La estructura administrativa de la empresa no se modificard con la
incorporacién de! taller de trusa. Internamente este taller sera totalimente
independiente al resto de la estructura, sin embargo, como ya se ha mencionado,
compartira toda la infraestructura de soporte (departamentos de corte, almacenes
y distribucién) y administrativa (direccion general, gerencia, contabilidad y
ventas) con la que ya cuenta la empresa.

A continuacion se describen las caracteristicas y responsabilidades de
todos los puestos de la compania, que de algun modo estaran relacionados con
la operacién del taller de trusa.

Director General.

El Director General desempefia funciones diversas dentro de la compafiia,
tanto administrativas como operativas. Se encarga de todo lo relacionado
con la toma de decisiones relativas a la produccion, la adquisicion de nueva
maquinaria, la aceptacién de nuevos distribuidores para las prendas, la
evaluacién de proveedores, cuestiones laborales de los empleados, los
cambios en la linea de productos que se fabrican, decisiones financieras, etc.

Gerente de Ventas,
La funcién que desempena es la de conjuntar toda la informacién relacionada
con los vendedores y distribuidores, supervisando y controlando su trabajo.

Se encarga de elaborar la planeacion de las ventas, asi como de desarrollar
la estrategia de comercializaciéon de los productos. Es importante aclarar
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que los diferentes talleres producen lo que el departamento de ventas
pronostica,

Gerente Administrativo.

Tiene a su cargo la contraloria y administracion general de la empresa. Entre
sus diversas funciones, también se encuentran ta de realizar compras de
activos fijos, equipos de cémputo, equipo de transportacion, maquinaria, etc.,
la de seleccionar al personal administrative y contable, y la de llevar a cabo la
planeacién financiera de la compafia: inversiones, préstamos, seguros,
acciones, reparto de utilidades, etc.

Gerente de Produccién.

Se encarga del control y supervisién de los tres talleres de costura (talleres A
y B y taller Tlaxcala), los almacenes de materia prima y producto terminado, y
del taller de corte. Realiza ta planeacion de la produccion, la asignacion de
funciones y recursos, soluciona problemas tanto técnicos como laborales,
supervisa el control de calidad de los productos, realiza los estudios de
tiempos y movimientos que se utilizan para establecer los métodos de
trabajo, selecciona a los proveedores, establece a frecuencia de las compras
de materia prima, lleva el control de inventarios, soluciona cuestiones
relativas al mantenimiento y funcionamiento de la maquinaria, selecciona y
contrata personal para esta area.

Supervisor de taller.

Bajo su responsabilidad est4 el entregar la produccion completa y de acuerdo
a los estandares de calidad en el tiempo establecido, supervisar directamente
el trabajo de las costureras, mantener el orden y la disciplina en los talleres,
asignar la labor de cada dia a las empleadas, capacitar y adiestrar a las
personas de nuevo ingreso en los diferentes tipos de maquinas, supervisar
los diferentes controles de calidad durante el proceso, etc.
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3.5.2 Nuevo Organigrama de la Compaiia

El taller de trusa se integra al esquema original de la compafiia en paralelo
a los ofros talleres de costura que ya operan. Este taller y su supervisora
quedan en linea directa bajo la autoridad del Gerente de Produccién. Como se
observa a continuacién en el organigrama modificado, la empresa, como unidad
productiva practicamente no tendrd que realizar cambio alguno en sus
procedimientos funcionales.
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SR. JORGE MANJARREZ MEDINA |

DIRECTOR GENERAL

l

LIC. JORGE MANJARREZ 1 ING, FERNANDO MANJARREZ H{Lic, FERNANDO NAJERA
GERENTEADMINISTRATIVO GERENTE DE PRODUCCION GERENTE DE VENTAS
DEPARTAMENTO DE CREDITO SUPERVISOR GENERAL VENDEDORES

Y COBRANZAS

EMPLEADOS DE CONFIANZA

TALLER TALLER
TLAXCALA DE TRUSA

NOTA: Cada taller cuenta con una Supervisora y veinte costureras

FIGURA 3.27
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3.6 Aspectos juridicos

Como ya se menciond anteriormente. el nuevo taller de costura tendré una
estructura juridica independiente al resto de la empresa. Esto es, operara bajo
una razén social exclusiva, y sus productos se comercializardn con una marca
diferente.

3.6.1 Constitucién de la Socledad

Para formar la nueva Sociedad es necesario constituir un Acta ante Notario
Publico, en la que se determinan los siguientes puntos:

» La Sociedad se denominard Creaciones SIMAN, Sociedad Andnima de
Capital Variable, o las siglas S.A. de C.V.

« El objeto de la Sociedad sera la confeccién, maquila, compra-venta de ropa
interior para caballero y lo conexo, podrd adquirir los bienes y muebles
necesarios para su objeto. La duracién de la Sociedad sera de 50 afios,
contados a partir de la fecha de firma del Acta. El domicilio de la Sociedad
sera la Ciudad de México Distrito Federal, pudiendo establecer agencias o
sucursales en las demas poblaciones de la Reptiblica o del Extranjero.

« El Capital Social inicial ser4 de N$ 25,000.00 M.N. integramente adscritos,
pagados y exhibidos. El capital social es variable, y por lo tanto susceptible
de aumentar por aportaciones posteriores y por admisién de nuevos
accionistas, y de disminuir por retiro parcial o total de aportaciones.

« EIl Capital Social fijo es aportado en efectivo en moneda nacional, dividido en
cinco acciones con valor nominal de N$ §,000.00 M.N. cada una y serédn
nominativas. Las acciones nominativas deben indicar el nombre, el domicilio
y nacionalidad del titular; se transmiten por anotacién en su texto y registro de
endoso o inscripcion similar en el libro de accionistas.
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La Sociedad sera administrada por un Administrador Unico, sera por tiempo
Indefinido la duracién de su cargo o hasta que fuere designado su sucesor.
El Administrador puede ser reelecto. El Administrador Unico sera nombrado
por la Asamblea General de Accionistas.

Debera otorgar caucion por N$ 5,000.00 M.N. para garantizar su manejo, o
depositaré una accién o su equivalente en efectivo en poder de la caja social.

El Administrador Unico tendra las facuitades de un Apoderado General
amplisimo, para pleito y cobranzas, administracién de bienes y actos de
dominio, pudiendo formular denuncias y querellas penales, otorgar el perdén,
desistir del juicio de amparo, sustituir este poder y revocar las sustituciones,
podra articular y absolver posiciones, otorgar y suscribir titulos de crédito, y
llevar el uso de la firma social.

Los ejercicios sociales se contaran de!l 1° de Enero al 31 de Diciembre de
cada afio, con excepcién del primer ejercicio, que se contara a partir de la
fecha de firma del Acta, al 31 de Diciembre del afio en curso.

Las Asambleas Generales Ordinarias y Extraordinarias debidamente
constituidas, son soberanas en sus decisiones y tienen los mas amplios
poderes para llevar a cabo y modificar los actos de fa sociedad.

Las convocatorias para las Asambleas, seran publicadas una sola vez, por lo
menos con quince dias de anticipacion a la fecha en que deban celebrarse, en
un periddico de ia Ciudad de México que elija el Administrador Unico o la
persona que este facultada para lanzar dicha convocatoria.

3.6.2 Sindicato y Contrato colectivo

A partir de Noviembre de 1990, por acuerdo establecido en la Junta de

Conciliacion y Arbitraje del D.F., los trabajadores sindicalizados que laboran en la
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empresa estan afiliados al Sindicato de Trabajadores de la Costura e Industrias
Conexas de! D.F,

Debido a que la empresa se encuentra satisfecha con la relacién que

mantiene con esta agrupacioén, y a los resultados que hasta la fecha se han
obtenido, los trabajadores del nuevo taller también perteneceran a este gremio.

Por las mismas razones, se establecera un contrato colectivo para la

empresa “Creaciones SIMAN S.A. de C.V." bajo los criterios que rigen aquellos
otros celebrados con anterioridad con la empresa.

A continuacién presentamos una sintesis de [os puntos mas importantes

que se estableceran en dicho contrato.

Antecedentes.

El contrato colectivo se establecera entre la empresa (Creaciones SIMAN S.A.
de C.V.) y el Sindicato de Trabajadores de la Costura e Industrias Conexas
del D.F., de acuerdo a lo establecido en la Ley Federal del Trabajo vigente a
la fecha en nuestro pals.

De la personalidad.

La empresa reconoce al Sindicato como representante de interés profesional
de los trabajadores. Dentro de la empresa y sus dependencias, el Sindicato
estara representado por un Delegado General y un Subdelegado, puestos que
deberan ocupar los trabajadores al servicio de la empresa, quienes trataran
con la misma todos los conflictos y diferencias que deriven de este contrato.

Cuando entre la empresa y el Delegado subsista el conflicto, el asunto se
turnara al Comité Ejecutivo del Sindicato.

De los salarios.

Se conviene por las partes, que los salarios que percibiran los trabajadores
como pago a sus servicios serén los consignados en el Tabulador de Salarios
que se incluye a continuacién,
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CATEGORIA SALARIO DIARIO

Costurera:
Béasico N$ 14.27
Profesional N$ 18.42
Ayudante General N$ 12.00

Los salarios de los trabajadores serdn pagados en moneda de curso legal, en
el local donde prestan sus servicios, y dentro de la jornada laboral los dfas
viemnes de cada semana.

La empresa se obliga a conceder a los trabajadores un dia de descanso a la
semana, y al efecto les cubrird el 16.66% de su salario devengado en la
misma parte para cubrir legaimente la remuneracién del descanso semanal.

En caso de trabajarse tiempo extraordinario, éste se pagara de conformidad a
lo establecido en los articulos 67 y 68 de la Ley Federal del Trabajo.

De la intensidad y calidad del trabajo

Laintensidad del trabajo que ejecuten los trabajadores sera la misma que fijen
en todo caso |as necesidades de servicio, ajustandose siernpre a un desgaste
fisico normal por parte del trabajador.

De la jornada del trabajo

Convienen las parles que las jornadas de trabajo seran de 48 horas
semanarias para la Jornada Diurna, de 42 horas para la Jornada Nocturna y
de 45 horas para la Jornada Mixta. Los trabajadores disfrutardn diariamente
de 45 minutos para tomar alimentos.

El horario de labores para los trabajadores de ta empresa sera de Lunes a
Viernes de las 7:00 horas a las 15:45 horas, incluidos Jos 45 minutos diarios
para descanso y toma de alimentos.

Descansos, vacaclones y permisos
Por cada seis dias de trabajo, los trabajadores disfrutardn de un dia de
descanso con goce de salario integro.
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Son dias de descanso obligatorio el 1° de Enero, 5 de Febrero, 21 de Marzo,
1° de Mayo, 16 de Septiembre, 20 de Noviembre, 1° de Diciembre cada seis
afios, 25 de Diciembre y el dia en que se celebren las elecciones federales.

Admisién y exclusiéon

Por virtud del presente contrato, e! Sindicato adquiere el derecho de la
contratacién colectiva o individua! exclusivas, esto es, haciendo abstraccion
de cualquier otro Sindicato, al que en su caso pertenezcan o pudieran llegar a
pertenecer los trabajadores.

Todas las vacantes y los puestos de nueva creacion seran cubiertos por
miembros de la Agrupacién Contratante, para cuyo efecto la empresa le
solicitara el personal necesario con especificacién del puesto a desempediar y
el salario que percibira.

El Sindicato se obliga a proporcionar el personal solicitado en un plazo no
mayor de 48 horas, haciéndose responsable de su actitud y honradez, y si no
lo hiciera en el término establecido, la empresa queda en libertad de ocupar
los servicios de quien mejor convenga a sus intereses, obligdndose a enviarlo
al Sindicato para que sea miembro de la Agrupacién Contratante.

Los trabajadores que ingresen al trabajo con posterioridad a la firma de este
contrato gozaran de los salarios asignados a los demas trabajadores, segin
su categoria.

Previsién Soclal

Empresa y trabajadores se sujetaran a la Ley que cred el Instituto Mexicano
del Seguro Social, debiendo pagar cada uno integramente la cuota que les
corresponde.

Sindicato y empresa se obligan a que en cada establecimiento se estabiezca
una o mas Comisiones de Seguridad e Higlene, para preservar y mantener la
integridad de los trabajadores.

La empresa se obliga a proporcionar a sus trabajadores todos los utiles e
implementos necesarios para su seguridad personal, ast como los uniformes
que se requieran,

Todos los trabajadores habran de cumplir estrictamente los reglamentos que
expida la empresa y que tlendan a evitar accidentes, propagacion de
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enfermedades, asl como acatar las medidas de Higiene y Prevision Social
establecidas por las leyes y reglamentos dictados por las autoridades
laborales.

« Capacitacién

La empresa proporcionara capacitacién y adiesiramiento a sus trabajadores
sindicalizados de conformidad con lo dispuesto en el Capituio Ill de la Ley
Federal del Trabajo. La capacitacién se impartira de acuerdo a planes y
programas establecidos de comin acuerdo entre el Sindicato y la empresa.
Los cursos se impartirdan dentro de la jornada laboral y en las instalaciones de
la empresa.

Se integrarda una Comision Mixta de Capacitacién y Adiestramiento, con
representantes de los trabajadores y de la empresa.

La empresa proporcionara el tiempo necesario para la capacitacion, siempre y
cuando ésta no interfiera con su trabajo urgente.

3.6.3 Registro de marca

Este tramite se lleva a cabo ante la Direccién General de Desarrollo
Tecnoldgico de la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial. El tramite tiene
una duracién de aproximadamente cinco meses, los cuales se dividen en dos
etapas, que se mencionan a continuacion:

« Tres meses para obtener resolucién favorable del registro de marca solicitado.
« Dos meses para la expedicion del Titulo de la marca solicitada.
Es importante mencionar que, no obstante lo anterior, a partir de la fecha

en que se presenta la solicitud de Registro de Marca, ésta queda protegida
legalmente hasta que se resuelva a favor del registro de marca.

La documentacidn necesaria para llevar a cabo este trémite consiste de:
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. Definicién pormenorizada del producto a registrar o productos en los que se

utilizara la marca.

. Acta constitutiva en original o copia certificada de la empresa que respaldard

la marca.

. Diez formas de 8 X 10 cm. con la impresion del logotipo y el signo distintivo

(denominacién) de la marca.

. Fecha del primer uso de la marca y extension deseada del uso de la misma

(nacional o internacional).

3.6.4 Otros trdmites

Para operar el taller de costura de trusa, es necesario realizar otros

tramites de forma y procedimiento que a continuacion se mencionan.

Alta de la nueva razon social ante la Secretaria de Hacienda y Crédito
Publico.

Firma de contrato particular de servicids, e inspeccién de las instalaciones
eléctricas, ante la Comisién Federal de Electricidad.

Autorizacion del Departamento de Bomberos para inicio de actividades.

Alta del libro de control de maquinaria ante la Secretaria del Trabajo y
Prevision Social, etc.
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CAPITULO 4

ESTUDIO FINANCIERO

4.1 Costo de Produccién

Para determinar la viabilidad de este estudio se requiere por un lado,
calcular los ingresos, producto de las ventas, empleando para ello los volumenes
y precios de venta corrientes, y por otro, estimar los egresos, utilizando las cifras
de cantidades y precios de los insumos o recursos necesarios para operar el
taller de acuerdo a los niveles previstos.

A continuacién se detallan los costos en los que se incurre para la
confeccion de una trusa de algodén. Para facilitar su manejo, se agruparon en
cuatro rubros, que son:

a. Materias Primas

b. Mano de obra

c. Gastos Generales

d. Gastos de Administracién y Venta

Para cada uno de ellos se tabularon 5 afios, considerando inflacion,
incrementos diversos y comportamiento de intereses bancarios.
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a. Materias primas

TABLA 4.1: MATERIAS PRIMAS PARA PRENDA ESTANDAR (STD)

MATERIAL UNIDAD VTA. PRECIO | CONSUMO/PRENDA | COSTO/PRENDA
Algodén Rollo de 80 m N$ 440.00 0.125 m? NS 0.4296
poliéster
Elastico 12 ligas [Rollo de 50 m N$ 8.25 0.60m N$ 0.0990
Elastico 5 ligas |Rolio de S0 m NS 4.40 1.00 m N$ 0.0880
Hilo Cono de 200 gr. |N$ 10.72 10.00 m N$ 0.0020
Etiqueta de tela [Rollo de 300 m (NS 20.00 1 pleza N$ 0.0030
{16 x 50 mm.)
Etiqueta de Paquete millar |N$ 22.00 1 pieza N$ 0.0220
cartén
Flecha Paquete 10 mil |N$ 14.71 1 pieza NS$ 0.0015
Bolsa Rollo 1000 piezas |N$ 60.00 1 pieza N$ 0.0600

FUENTE: Preclos de proveedores seleccionados, Diclembre 1993,

De la tabla anterior (Tabla 4.1) se obtiene el costo total de materias primas
para una prenda estandar (promedic de las cuatro tallas a fabricar) para el
primer afio de produccién. Este costo se muestra a continuacion para los cinco

aros objeto de este estudio (Tablas 4.2 y 4.3).

del 10 % para los afios subsecuentes al primero!,

1 De acuerdo a los datos obtenidos det Banco Nacional de México, Diciembre de 1993.

Se aplicé un factor inflacionario
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TABLA 4.2: COSTO DE PRODUCCION MATERIA PRIMA

ARO COSTO POR PRENDA STD

N$ 0.80
N$ 0.88
NS 0.97
N$ 1.06
NS 1.47

b LN

FUENTE: Datos estimados de acuerdo a los célculos realizados sobre
la prenda STD para el primer aflo.

TABLA 4.3: COSTO PROMEDIO SEMESTRAL MATERIA PRIMA

SEMESTRE COSTO PROMEDIO

NS 12,000.00
NS$ 12,600.00
N$ 14,552.56
N$ 15,280.32
NS 17,685.04
N$ 18,569.68
N$ 21,307.06
N$ 22,372.36
N$ 25,929.54
0 NS 27,225.90

S2WONONLWN =

FUENTE: Datos estimados de acuerdo a los calculos realizados sobre
la demanda mensual esperada y los costos de materla prima
por prenda.




b. Mano de Obra

inicialmente el taller operard con 7 costureras, 2 ayudantes y una
supervisora. Conforme vaya aumentando la demanda del producto, sera
necesario comenzar a aplicar el sistema de pago por puntos, e inclusive
aumentar el personal.

A continuacion mostramos dos tablas (Tabla 4.4 y 4.5) con los salarios
semanal y mensual promedio para los cinco afos que se consideran como
horizonte de este estudio. Es importante aclarar que se considerd un porcentaje
de incremento de! 20 % a partir del segundo afo?,

TABLA 4.4: TABULACION DE SALARIO SEMANAL PROMEDIO

PUESTO ANO 1 ANOD 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
COSTURERAS | N$ 128.94 | N$ 154.73 NS$ 185.67 NS$ 22281 NS 267.37
AYUDANTES N$ 99.89 | N$ 119.87 N$ 143.84 N$ 172,61 NS§ 207.13
SUPERVISOR N$ 210.00 | N§ 252.00 N$ 302.40 NS 362.88 | N§ 43545
TOTAL N$ 438.83 | NS 526.60 N$ 631.91 N$ 758.30 | N$ 909.95

FUENTE: Banco Nacional de México, Diclembre 1993.

2 Banco de México, Diciembre de 1993.
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TABLA 4.5: TABULACION DE SALARIO MENSUAL PROMEDIO

PUESTO ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO S
COSTURERAS | N$ 515.76 | NS 618.92 §742.48 | N$891.24 | NS 1,069.48
AYUDANTES N$ 399.56 | NS 479.48 $ 575.36 | N$690.44 | NS 828.52
SUPERVISOR | N$ 840.00 |N$ 1,008.00 | N$ 1,209.60 | N§ 1,451.52 | N§ 1,741.80
TOTAL NS 1,755.32 [N$ 2,106.40 [N$ 2,527.64 | N$ 3,033.20 | NS 3,639.80

FUENTE: Banco de México, Diclembre 1993.

c. Gastos Generales.

Bajo este rubro se consideran todas aquellas erogaciones que se lievan a
cabo para mantener en operacion el taller de costura, pero que no se pueden
aplicar de modo directo sobre la prenda, esto es, se aplica una parte proporcional
al volumen total de produccién, a mayor volumen, menor sera el factor de gastos
generales que se aplique sobre cada prenda, y viceversa.

Incluimos aqui los siguientes gastos:
« Energia eléctrica, agua, teléfono, y consumibles de papeleria.
« Articulos de limpieza.
Agua purificada para beber.

Mantenimiento a las maquinas y refacciones:

El taller de costura operara eficientemente en la medida en que se tenga
cuidado de mantener las maquinas en buen estado mecénico, para lo que se
necesita efectuar gastos de mantenimiento y reparacién. Considerando esto,
el mantenimiento que se dara a las maquinas serd comrectivo y preventivo
(limpleza y lubricaci6én de las partes, ajustes mecanicos, cambio de piezas,
etc.).

Cuota de mantenimiento al taller (limpieza, pintura, cambio de focos, etc.).
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"« Seguro del taller:
Por politica de la empresa el taller se asegurara contra incendio, robo, sismo

y responsabilidad civil.

En Ila tabla siguiente (Tabla 4.6) se ha calculado el promedio de gastos
generales mensuales para los cinco afios considerados por este estudio. Se
aplico el factor inflacionario del 10 % que se utilizé con anterioridad.

TABLA 4.6: GASTOS GENERALES DEL TALLER DE COSTURA

ARO GASTO PROMEDIO MENSUAL
1 NS$ 2,266.04
2 N$ 2,492.64
3 N$ 2,741.91
4 N$ 3,016.10
5 N$ 3,317.71

FUENTE: Banco de México, Diciembre 1993.
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d. Gastos de admlnistracién y venta.

En este renglén se incluyen los gastos necesarios para mantener al taller
en posicién competitiva. Como ya se explicd, el talier de trusa compartira con el
resto de los talleres de costura de la fabrica los servicios del taller de corte, el
almacén de materias primas y producto terminado, asi como de toda la estructura
administrativa, de distribucion y ventas de la empresa, por lo que, en proporcién
a la cantidad de prendas que se fabricaran, se cargara una cuofa fija a la cuenta
de gastos de dicho taller.

TABLA 4.7: GASTOS DE ADMINISTRACION Y VENTA

ANO GASTO PROMEDIO MENSUAL
1 N$ 35,802.03
2 NS 46,542.64
3 NS 60,505.43
4 NS 78,657.05
5 NS$ 102,254.17

FUENTE: Banco Naclonal de México, Diclembre 1993.

127



4.2 Inversion en Activos Fijos y Capital de Trabajo

La inversion en activos fijos comprende el conjunto de bienes que no son
motivo de transacclones frecuentes por parte de la empresa. Estos bienes se
adquieren durante la etapa de instalacion del taller y se utilizan a lo largo de su
vida util.

Los conceptos que integran la inversion fija son tangibles e intangibles.
En el primer grupo se encuentran la maquinaria y el mobiliario, que estan sujetos
a depreciacioén; en el segundo grupo se consideran los gastos de organizacion y
registros de sociedad y marca, que se amortizan en plazos convencionales,

Se considera como capital de trabajo a los recursos econémicos que se
utilicen para atender las operaciones de produccion, distribucion y venta del
producto. La suma de inversion fija y capital de trabajo representan la inversién
total requerida para este proyecto de ampliacién.

A continuacién se detalla la inversion total requerida para la instalacion de!
nuevo taller de costura:

A. Local.

Como ya se menciond en repetidas ocasiones, en el edificio de la
compaiiia existe un taller desocupado, en el cual se instalard el nuevo
taller, por lo que no se invertira nada en compra o renta del local.

B. Acondicionamiento det local.}

Pintura del taller, superficie 156 m2, costo N$ 15.00 m2
Cambio de vidrios en ventanas
Instalacion de nuevas regaderas y muebles de bafio
Instalacion eléctrica
TOTAL N$ 2,677.50

3 Datos estimados por ¢l Arq. Aldo Pérez, de i S.A de C.V., Dicicmbre de 1993.
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C. Maquinaria y equipo auxiliar.*

NS, OWaN = [N
[=]

N

Mé&quina Sencilla DB2-B755 BROTHER

Méaquinas de Puntada de Seguridad (Overlock)
EF4-B511-006 BROTHER

Maquina Resortera D-1903PH KANSA|

Maquinas Resorteras 737-504M204LFA SIRUBA

Maquina Orleadora (Flat) FD-62MR-02 YAMATO

Pistolas para flecha de plastico

Cajones de pléastico para transito interno

Juego de herramientas

Juego de refacciones basicas para maquinas

Paquetes auxiliares de operacion: pinza roma,

pinza de punta y tijeras

Carritos de aluminio para transito externo

TOTAL

D. Moblllario y equlpo de oficina.

28 Mesas para maquina de coser
28 Sillas para maquina de coser

2 Mesas altas

4 Bancos altos

1 Escritorio

2 Sillas para escritorio
1 Gaveta para archivo
3 Anaqueles medianos

28 Casilleros

2 Bancas de aluminio
1 Despachador para garrafén de agua

TOTAL

E. Equipo de transporte.

1 Camioneta para reparto

TOTAL

+ Datos

prop!

N$ 2,248.40

NS 4,789.40
N$ 11,064.00
N$ 4,220.00
N$ 21,522.00
N$ 14750
N$ 5.00
N§ 95.00
N$  750.00

N$ 20.00
N$  600.00

N$ 55,035.70

N$ 12,735.80

N$ 40,000.00

por los pi . Casa Dinz dc Miquinas de Coser. S.A. de C.V.. Dicicmbre de 1993.
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F. Gastos de constitucién y registro de marca.

Gasto notarial de constitucion de la sociedad
Tramite de registro de marca ante la D.G.D.T
Oftros tramites

TOTAL N$ 2,850.00

Considerando lo anteriormente expuesto, se puede estimar la inversion fija
total requerida para la instalacion del taller de costura como sigue:

Acondicionamiento del loca! N$ 2,677.50
Maquinaria y equipo auxiliar N$ 5§5,035.70
Mobiliario y equipo de oficina N$ 12,735.80
Equipo de transporte N$ 40,000.00
Gastos de constitucion y registro de marca N$ 2,850.00
INVERSION FIJA TOTAL N$ 113,299.00

Para el célculo del capital de trabajo del talier de costura, se consideré el
valor del inventario requerido para dos meses de produccién,

De acuerdo a la cuota de produccién establecida a partir de la demanda
esperada, para el primer semestre de operacién del taller dicha cuota serd de
15,000 prendas mensuales. El costo por prenda de materia prima (algodon-
poliéster, eldsticos, hilo, etiquetas de tela y cartén, flecha y bolsa de empaque)
es de N$ 0.80 para el primer afio, por lo que fa inversion requerida para mantener
el Inventario de dos meses es de N$ 24,000.00.

Tomando como base los datos anteriores, se establece un capital de
trabajo de N$ 25,000.00.
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4.3 Ingresos

Teniendo en cuenta el pronéstico de ventas expresado en el Estudio de
Mercado del Capitulo 2, y los precios de ventas considerados, se ha calculado el
presupuesto de ingresos mensuales por ventas para los primeros cinco aflos de
operacion del proyecto (Tabla 4.8). Es de aclararse que, a partir del segundo
afio de operacién se ha aplicado una tasa promedio anuai de inflacién del 10%

sobre el precio de venta.

TABLA 4.8: VENTA MENSUAL PROMEDIO POR SEMESTRE

SEMESTRE | DEMANDA PROMEDIO | PRECIO DE VENTA VENTAS
000 N$ 3.50 N$ 52,500.00
2 750 N$ 3.85 N$ 60,637.50
537 N$ 4. N$ 69,951.51
364 NS 4. N$ 80,916.24
232 N$ 5. N$ 93,347.84
144 NS 5.64 NS$ 107,972.16
20,101 NS 6.20 24,626,20
21,106 NS 6.82 43,942,92
) 22,162 NS$ 7.50 66,215.00
0 23,270 NS$ 8.25 NS 191,977.50

FUENTE: Precio estimado de acuerdo al estudio de mercado realizado.

Se aplicé una tasa de inflacién del 10%.
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4.4 Analisis de viabilidad del proyecto de ampliacion

4.4.1 Flujo de caja

£l flujo de caja es el reporte financiero que sefiala los ingresos y egresos
en efectivo que afectan a la empresa durante un periodo determinado.

Su finalidad bésica es indicar los sobrantes o faltantes de efectivo con los
que se encontrara la empresa en el futuro proximo, con el propésito de poder
prevenir y afrontar oportunamente dichos movimientos de tesoreria; en resumen,
nos muestran la liquidez de la empresa en un periodo dado, que en este caso
ser4 de un mes. :

Después de cada flujo de caja, se observa la solucion det mismo, dada por

la aportacién de los accionistas y un crédito de habilitacién y avio otorgado por
una Socledad Nacional de Crédito.

Los flujos de caja mencionados, y las soluciones correspondientes a cada
uno, se incluyen en los cuadros siguientes:
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FLUJO DE EFECTIVO 1984

1984 ENE FEB MAR ABR MAY JUN Ey Ag0 [ ocy NOV oic
pmoneso
na 0.00 0.00 0.0 52 500,00 8750000 $2300.00 $2500.00 0003750 0011750 00.631.50 00.837,50 €0.037,50
- N 0.00 N 0.0 NPOSO  NEDZM0000 WES230000 NESZH000 NISZN000  WHGOOINSH  KIGOEILK  NSOOSI0  NEEOGINW M) OSINSD
Gaiso
oo (aca 7617, oo o0 0,00 000 0.6 % 000 0,00
fos vsouws ss.0m,70 0.00 a.00 0,00 o0 0.00 0.00 o000 000
e v5 croma 1273500 000 D00 0.00 0,00 000 o000 000 0.0
b ouseo 40000,00 0,00 0.00 0.00 0.00 o000 0,00 000 0.00
foron comnnacon 290,00 o0 0.0 0.00 200 000 000 000 000
e 475,00 0.00 o 0.00 0,00 0,00 0.00 0.00
parora M0 530,00 H0.00 M 000 80,00 N 0.00 N3 0.00 NE 0,00 N 000
12 000.00 42.000,00 12.000.00 12 000.00 12.000.00 12 000.00 12 a00.00 12,000, 12.000.00
0.00 ez 270192 220192 12032 28 22192 220,92
000 ! X 2200, 2.206,04 23260,04 270004 2.266,04 7708.00
000 000200 42@203 4080200 40%0203 360203 40.602,01 4000201 4002,03
NI1Z00000 WESTM9.99 NISTAP99 NISIIMTIY MBI MISIMO99  NESTHM950  NISTSM989  NISTHD9S  WIS7019.99  NISI3A0M  NIIINSES
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4100 ACUM NEA2012400 N IEISFISE NI BIIGH RIS 8FIG7 NI ZCEITIE METNSIN G WEIONBIICH NI OO 1M AY WH IS 44N07 NI ST OVAY WU TSDOTINN M8 247 I8 T9
TABLA 4.3




el

wovmeare

TOTAL

SALDO MES
126.124,00
-57.349,99
-57.349,99
-4.849,99
.-4.849,99
-4.849,99
-5.499,39
288251
2.887,51
2.682,51
2.687,51
2.607,51

AP. CAPITAL VAR.
150.000,00
0,00
0,00
0,00
0.00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

0.00
N$ 150.000,00

SOLUCION AL FLUJO DE EFECTIVO 1994

PASIVO BANCARIO INICIAL

0,00
-24.074,03
33.688,58
92.167,45
98.220,46
104.348,52
110.552.57
117.491,62
116.227,68
114.948,00
113.652.59
112.331,04

TABLA 4.10

FASIVO BANCARIO TOTAL

-23.826,00
33.275,98
91.02857
97.017.44

103.070,45

109.198,51

116.052,50

114.804,11

113.540,17

112.280,55
110.985,08
109.853,53

INTERES Y PRODUCYO MENSUAL

-198,03

412,82
1.128.89
1.203,02
1.278,07
1.354,06
1.439,05
1.42257
1.407,90
1.392,03
1.375,97
1.359,70

N$ 13.576,85

PASIVO ACUMLRADO

-24,074,03

33.688,58

92.167,45

98.220,48
104.348,52
110.552,57
117.491,62
116.227,68
114.948,08
113.652,59
112.341,04
111.013,24
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SOLUCION AL FLUJO DE EFECTIVO 1995

PASIVO BANCARIO INICIAL PASIVO BANCARIO TOTAL INTERES ¥ PRODUCTO MENSUAL PABIVO ACUMULADO

) 111.013,24 118.327.25 117.789,71
ro 4.000,00 0,00 117.769,71 112.769,71 1.410,78 115.18045
waan 4.000,00 0,00 115,180,45 111.180,45 175,04 112.559,09
A 4.000,00 0,00 112.559,09 108.559,09 1.348,13 109.905,22
mavo 4.000,00 0,00 109.905,22 105.905,22 1.313,22 107.218,45
Y 4,000,00 0,00 107.218,45 103.218,45 1.279.91 104.498,38
Lty 272,24 0,00 104.498,38 101.226,12 1.265,20 102.481,32
#0610 14.238,97 0,00 102.481,32 89.244,35 1.094,23 89.335,58
wrmoas 14.238,97 0,00 §9.336,58 75.101,81 931,28 76.032,87
ocTusse 14.236,97 0,00 78,032,687 61.735,90 766,27 8256217
oV 14.226,97 0,00 82.562,17 48.325,20 599,23 48.924,43
Lo 14.236,87 0,00 48,924,423 34,687,460 430,12 35.117,59
ToTAL N$ 13.247,43

TABLA 4.12
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SOLUCION AL FLUJO DE EFECTIVO 1996

SALDO MES SALDO EN CAIA PASIVO BANCARIO INICIAL PASIVO BANCARIO TOTAL INTERES ¥ PRODUCTO MENSUAL PASIVD ACUMULADO
L] -180.534,60 0,00 35.117,59 21565219 2.674,09 218.320,28
LU -5.609,80 0.00 218.320,28 221.938,18 2.775,81 228.7112.99
WARTD -5.809.90 0,00 226.712,99 232.322,89 2.880,80 235.20).69
ARAK -5,609,90 0,00 235.203.89 240.813,59 2.986,09 243.793,08
MATC -5.609,90 0,00 243,799,068 243,409,58 3.092.08 252,502,268
e, 45.809.90 000 252.502,26 258.112,16 3.200.59 201312,75
o 6.490,54 0,60 261.312,75 25482221 3.159.80 257.982,00
AgosTO 8.133,78 0,00 257.982.00 249.848,22 3.098.12 252.948,34
SRt 8.132,78 0,00 252.948,34 244.812,56 3.035.68 247.848,24
OCTUBRE 8.133,78 0,00 247.848,248 239.714,48 2.872,48 242.680,92
mrvmaac 8.133,78 0,00 242.686,92 234.553,14 2.908,46 237.481,59
o 8.131,78 0,00 237.401,59 229.321,81 2324748
ToTAL N$ 35.629.23

TABLA 414
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SOLUCION AL FLUJO DE EFECTIVO 1997

SALDO MES _ SALDO EN CAIA

PASIVO BANCARIQ INICIAL PASIVO BANCARIO TOTAL INTERES ¥ PRODUCTO MENSUAL PASIVO ACUMULADO

-8.684,29 0,00 23217148 240.855,77 2.980,01 243.842,38
Frangmo 7.968,75 0,00 243.842,38 235.872.63 2.924,82 238.797.45
L) 7.969,75 0,00 238.797,45 230.827,70 2,802,286 231.689.97
e 7.969.75 0,00 233.689,97 225.720,22 2.798,93 228.519,15
aaro 7.969.75 0,00 228.519,15 220.543,40 2.734.81 223.284.21
Jo 7.969,75 0,00 223.284,2% 215.314,48 2.689,90 217.9684,36
o 8.904.45 0,00 217.984,36 211.079,91 281739 213.697.30
AooeTO 28.221,37 0,00 212.897,30 187.476,13 2.324,70 189,800,683
DN 26.221,17 0,00 189.800.83 161.579.66 2.028,39 165.608,05
ocTuaat 26.221.17 0.00 185.608,05 139.380.,88 1.7208,40 141.115,28
NOVIEMMN 26.221.17 0,00 141.115.28 114.894,11 1.424,69 116.318,60
orawaxt 28.221.17 0,00 118.318,80 90.097,83 91.214.84

ToTAL N$ 28.218,32
TABLA 4.16
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SOLUCION AL FLUJO DE EFECTIVO 1998

INTERES ¥ PRODUCTO MENSUAL PASIVO ACUMULADO

SALDO MES __ SALDO EN CAJA PASIVO BANCARIO INICIAL PASIVO BANCARIO TOTAL
ostm -2.336,91 0,00 91.214,84 93.551.75 1.160,08 94.711,79
rtsatno 19.935,17 0,00 94.711,79 74.776.62 927,23 75.703,85
anzo 19.935.37 0.00 75.702.85 55.768,68 691,53 56.450,21
o 19.935,17 0.00 56.460.21 36.525.04 452.91 38.977.95
warn 19.935,17 0,00 16.977.95 17.042,78 211,33 1725411
Ao 19.935.17 0,00 12.254,11 -2.681.08 -22.28 -2.703,29
£ty 19.838,81 0,00 -2.703,29 -21,342.10 ~177.0% -21.519,11
as0870 44.401,31 0,00 -21.519,11 -65.920.42 548,74 -66.487.17
serruens 42,401, 01 0.00 -66.467,17 -110.868.48 -919,54 -111.788,02
octussr 484010 0.00 -111.788,02 ~156.189,33 -1.295.43 157,484,768
wovimene 44,401,31 0,00 -157.484,76 -201.888,07 -1.874,44 -201.560,52
D 44.401,31 0,00 +203.580,52 -242.961.83 58,60 -250.018.42

TotaL N$ 3.249,96
TABLA 4,18



4.4.2 Estado de Resultados proforma

Estos estados son los que daran una idea aproximada del desarrollo financiero
de la empresa durante el afo de arranque y cuatro afios mas de operacion.

Las ventas seran cobradas a un plazo de 30 dias en promedio. El pago a
proveedores tiene un plazo de crédito de 15 dias, en ocasiones se recibe un descuento
por pronto pago,

El saldo en caja dentro del balance es el resultado de la solucion al flujo de caja
del afio correspondiente.

Dentro del capital encontramos la reserva legal que deberd ser de acuerdo a las
autoridades, de un minimo del 20% sobre el capital social.

Las utilidades de cada ejercicio en caso de que existan, seran entregadas a los
accionistas a finales del mes siguiente al cierre de un ejercicio.

El estado de resultados proforma se incluye a continuacién:
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ESTADO DE RESULTADOS PROFORMA AL 31 DE DICIEMBRE DE CADA ANO

84735 25736 20697 198 2933
VENTAS NETAS s13.107,50 204 927,76 1.180 884,08 1.575 443,96 210112042
COSTO OF VENTAS 17270112 21185712 299 390 84 350712.38 43243840
UTIIDAD SAUTA N3 340 480,38 N3 673070 64 N1 80¢47344 N$1.218.731.50 NS 1.068 62602
GABYOS DE OPERACION:

GASTOS GENERALES 24 920,44 29.911.00 3250292 28.193.20 3981252
GASTOS OE ADMON. ¥ VENTA 393 822.33 §11.969.01 085 559.73 885 227,85 1.124.795.98
UALT. N3 7826239 N9 131.189.93 N3 188.010.78 N9 317.310.75 N1 50401754
GASTOS ¥ PRODUCTOS FINANCIEROS 1387885 13.247.43 -15829.23 2821812 324896
UAT. N#91.839.2¢ N9 117.94250 N# 150.381 50 N§ 289 032,63 N$ 507.200.50
ISR 42%) 0.00 4953585 62.180.28 121.418.90 21205193
BTU._110%} aog 11.734.25 15.038.18 28.909.26 $0.728.85
UTIDAD WETA N1 9181924 N1 3661240 N 7218315 Wi 133.764.46 N+ 263.487.92
TABLA 4.19



4.4.3 Balance proforma

Las principales politicas y practicas de contabilidad seguidas por la
compafiia, estan de acuerdo con los principios contables generales normalmente
aceptados. A continuacién se detallan algunas consideraciones importantes.

a) Inventarios.
Se valian a precio de factura.

b) Activo Fijo.
Se registran al costo de adquisicion. Los gastos de mantenimiento y
reparacion son cargados a los gastos de operacién conforme se
incurren.

c) Depreciacion y Amortizacion.
Se calculan por el método de la linea recta de acuerdo con las tasas
indicadas a continuacién (tasas oficiales), aplicadas a los saldos
finales de cada una de las cuentas relativas de activo:

- Vehiculos 20%
- Maquinaria y equipo 1%
- Mobitiario y equipo de oficina  10%
- Gastos de instalacion 5%
- Muebles y enseres 10%
- Adaptacién al local 3%

d) Indemnizaciones.
De acuerdo con la Ley Federal del Trabajo, la comparia tiene una
responsabilidad por indemnizaciones a sus trabajadores que son
despedidos bajo clertas condiciones. Se ha establecido |a practica
de cargar tales erogaciones a los resultados del ejerciclo en que se
conocen.

e) Primas de Antigledad.
De acuerdo con las disposiciones de la Ley Federal del Trabajo, los
empleados que se retiren o fallezcan, tienen derecho a una prima de
antiglledad equivalente a doce dias de salario por cada afio de
servicio. Estos pagos se llevan a resultados en el aflo en que son
exigibles.
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f) Impuesto sobre la Renta y Participacién de Utilidades.
Las provisiones para el impuesto sobre la Renta y la Participacién de
Utilidades a los Trabajadores, se calculan con base en las partidas
incluidas en el estado de resultados, independientemente del periodo
en el que las mismas se reconocen para dichos efectos.

Cuando una empresa tiene en operacion determinado tiempo, la
diversificacién de sus operaciones monetarias puede ser demasiado amplia.
Puede tener inversiones en varias empresas mediante la compra de acciones,
puede invertir en bienes raices, comprar marcas o patentes, etc.

Respecto al pasivo, puede tener deuda a corto plazo, principalmente con
proveedores, 0 a medianoc o largo plazo, con instituciones de crédito. £n el rubro
de capital, pueden variar afio con afo tanto las utilidades distribuidas como las
retenidas, o cargarse en diferentes porcentajes con pérdidas de afos anteriores.

A continuacién se Incluyen los Balances Generales proforma del taller de
trusa objeto de este estudio.
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ACTIVOS:

ACTIVO CIRCULANTE
CAJA Y BANCOS
INVENTARIOS

CUENTAS POR COBRAR
IMPREVISTOS

BALANCE GENERAL INICIAL

41.626.38
47.704,00
50.837,50
39.006.62

TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE

ACTIVO FIO
ACTIVOS TANGIBLES
ACTIVOS INTANGIBLES

DEPRECIACION ACUMULADA
TOTAL DE ACTIVO FlJO

TOTAL DE ACTIVOS

N$178.974.50

107.771.50
6.352,50

N$114.124,00

15.550.33
N$58.573,67

N$277.548.17

PASIVOS:

PASIVO CIRCULANTE
CUENTAS POR PAGAR

PASIVO FIJO
CREDITO REFACCIONARIO
TOTAL DE PASIVOS

CAPITAL
CAPITAL CONTABLE

TOTAL DE PASIVO + CAPITAL

TABLA 4.20

16.534,83

111.013,24

N$127.548,17

150.000,00

N$277.548,17
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BALANCE GENERAL 95/96

ACTIVOS:

ACTIVO CIRCULANTE

CAJA Y BANCOS 65.913.01

INVENTARIOS 62.211,73

CUENTAS POR COBRAR 60.765.00

IMPREVISTOS 0.00

TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE N$188.889,74

ACTIVO FLIO

ACTIVOS TANGIBLES 92.444.00

ACTIVOS INTANGIBLES £8.329,68
T Ni38.77368

DEPRECIACION ACUMULADA 15.550.33

TOTAL DE ACTIVO FIJO N$83.223.35

TOTAL DE ACTIVOS

N$272.113.09

TABLA 4.21

PASIVOS:

PASIVO CIRCULANTE

CUENTAS POR PAGAR 30.383,10
PASIVO FLJO

CREDITO REFACCIONARIO 35.117.59
TOTAL DE PASIVOS N$65.500,69
CAPITAL

CAPITAL CONTABLE 206.612.40
TOTAL DE PASIVO + CAPITAL N$272,11309
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BALANCE GENERAL 96/97

ACTIVOS:

ACTIVO CIRCULANTE

CAJA Y BANCOS 63.976,04
INVENTARIOS 75.697,22
CUENTAS POR COBRAR 61.287,32
IMPREVISTOS 84.002.37
TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE N$284,967,95
ACTIVO FUO

ACTIVOS TANGIBLES
ACTIVOS INTANGIBLES

DEPRECIACION ACUMULADA
TOTAL DE ACTIVO RJO

TOTAL DE ACTIVOS

239.613.60
6.306,86

T N3245.920,46

33.425.01

N$212.485,45

N$497.463,40

PASIVOS:

PASIVO CIRCULANTE
CUENTAS POR PAGAR

PASIVO FUIO
CREDITO REFACCIGNARIO
TOTAL DE PASIVOS

CAPITAL
CAPITAL CONTABLE

TOTAL DE PASIVO + CAPITAL

TABLA 4.22

43.162,77

232.117.48

N$275.280,25

222.183,15

N$497.463.40
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ACTIVOS:

ACTIVO CIRCULANTE

CAJAY BANCOS 277.915.56

INVENTARIOS 45,859,25

CUENTAS POR COBRAR 12.501.60

IMPREVISTOS 0.00

TOTAL DE ACTIVC CIRCULANTE N$336.276,41

ACTIVO FUO

ACTIVOS TANGIBLES 173.208,24

ACTIVOS INTANGIBLES 8.261,22
N$179.470,46

DEPRECIACION ACUMULADA 33.425.01

TOTAL DE ACTIVO FIJO

TOTAL DE ACTIVOS

N$148.045,45

N3$482.321.86

- BALANCE GENERAL 97/98

PASIVOS:

PASIVO CIRCULANTE

CUENTAS POR PAGAR 51,795,32
PASIVO FUO

CREDITO REFACCIONARIO 91.214.84
TOTAL DE PASIVOS N$143.010,18
CAPITAL

CAPITAL CONTABLE 288.764.46
RESERVA LEGAL 50.547.24
TOTAL DE CAPITAL N$3239.311,70

TOTAL DE PASIVO + CAPITAL

TABLA 4.23

N$482.321,86
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ACTIVOS:

ACTIVO CIRCULANTE
CAJA Y BANCOS
INVENTARIOS

CUENTAS POR COBRAR
IMPREVISTOS

BALANCE GENERAL 98/99

383.848,58
138.572.85
105.001,92

0.00

TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE

ACTIVO FUO
ACTIVOS TANGIBLES
ACTIVOS INTANGIBLES

N$627.421,35

140.007.06
65.238.40

N$146.245,46

DEPRECIACION ACUMULADA 33.425.01
TOTAL DE ACTIVO FIJO N$112.820,45
TOTAL DE ACTIVOS N$740.241.80

PASIVOS:

PASIVO CIRCULANTE

CUENTAS POR PAGAR 62.154,38
PASIVO FUO

CREDITO REFACCIONARIO 0.00
TOTAL DE PASIVOS N$62.154,38
CAPITAL

CAPITAL CONTABLE 393.487,92
RESERVA LEGAL 284.599,50
TOTAL DE CAPITAL N$678.087,42
TOTAL DE PASIVO + CAPITAL N$740.241,80

TABLA 4.24



4.4.4 Anélisis Financiero
4.4.4,1 Punto de Equilibrio

En este estudio, es de suma importancia determinar el volumen de
produccién al que debe trabajar el taller para que sus ingresos sean iguales a sus
egresos. El punto donde se interceptan estas curvas, seré el punto de equilibrio.

Para calcular el punto de equilibrio economico det taller, se analizaron las
siguientes relaciones:

1 =PV (1)
E = Cf+ CvVv (2)
en donde:
P = Precio de venta
V = Volumen de operacion
Cf = Costos fijos totales
Cv = Costos variables unitarios
I = Ingresos
E = Egresos

Como la relacién que se busca es /=E , entonces:
PV =Cf +CvV
PV -CvV =Cf
V(P -Cv)=Cf
AT 3)
Siendo la relacion numero (3), el volumen minimo econdmico a producir.

Tomando en cuenta los datos anteriores, se obtiene el punto de equilibric para el
primer afio de operacion.
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- Costos y gastos fijos anuales NS$ 418,748.77

- Costos variables anuales 172,701.12
- Total de prendas fabricadas 184,500.00
- Costo variable unitario 0.94
- VVentas totales anuales 513,187.50
- Precio unitario promedio de venta 3.67

Ei volumen minimo econémico a producir el primer afo sera:

v - 11474877 =153,387,82
1.67 -0.94

La cantidad anual de prendas obtenida de la ecuacién, indica que
Idealmente, se tendrian que fabricar 12,782 prendas mensuales para obtener et
punto de equilibrio. Cabe aclarar que el taller comienza a operar sobre el punto
de equilibrio (15%) con capacidad holgada.

A continuacién se incluye una tabla con los valores obtenidos para los
cuatro afios siguientes (Tabla 4.25). Es importante aclarar que, para cada uno
de estos afos, los valores estimados de produccién mensual estan por encima
de los puntos de equilibrio obtenidos.

TABLA 4.25: PUNTO DE EQUILIBRIO

ANO | CANTIDAD VENTA |PRECIO|COSTO FIJO |COSTO UNIT. | PTO. EQ
PROM. VAR.

2 203,406 884,927.8| 4.445 588,423.4 1.0410 14,408

3 224,256 |1,180,864.0] 5.380 758,968.0 1.3216 15,584

4 247,242 11,575,443.9 6.510 980,077.8 1.4427 16,118

5 272,592 (2,101,120.4 7.875 1,266,863 1.5858 16,786

FUENTE: Estados Financieros proforma.
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4.4 4.2 Evaluacién de Razones Financleras:

Para que un proyecto de faclibilidad sea satisfactorio, debe ser
ampliamente justificado desde el punto de vista empresarial y social, es decir,
debe tener una rentabilidad atractiva que justifique la canalizacion de recursos
hacia él mismo, dando a su vez un beneficio a la sociedad.

A continuacién se muestran los criterios y técnicas de evaluacién que se
utilizan mas frecuentemente para medir el costo-beneficio de un estudio de
factibilidad.

« Razones de Liquidez.
Estos indices nos muestran la situacion financiera de la empresa en un
momento dado.

a) Indice de Liquidez: Se determina dividiendo el activo circulante entre el
pasivo circulante y muestra ia capacidad que tiene la empresa para hacer
frente a sus obligaciones a corto plazo, es decir, que la empresa tiene "X"
numero de pesos para hacer el pago de cada peso que debe.

b) Prueba de A&cido: Se determina dividiendo el activo de inmediata
realizacion (el activo circulante menos 10s inventarios) entre el pasivo
circulante. Este indice es un elemento de juicio que muestra la capacidad
de pago en efectivo que puede soportar la empresa.

Los indices arriba mencionados se calcularon en base a los datos
obtenidos de los Estados Financieros Proforma, para los cinco afios que
contempla este estudio. Se muestran a continuacioén en la Tabla 4.26.
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TABLA 4.26: RAZONES DE LIQUIDEZ

ARO LIQUIDEZ PRUEBA DE ACIDO
1 1.40 1.03
2 2,88 1.93
3 1,03 0.76
4 235 2.03
5" 10.09 7.86

FUENTE: Datos obtenidos del anaiisis de los estados proforma.

Los valores obtenidos para estos indices nos demuestran que en los afios
de Inversion en maquinaria, afio 1 y aflo 3, disminuyen los recursos con los que
cuenta el taller para hacer frente a sus obligaciones inmediatas (pagos a
proveedores, pago de los vencimientos a corto plazo del crédite a largo plazo,
etc.).

Sin embargo, nunca se llega a un nivel que pudiera considerarse critico, ya
que la liquidez mas baja que se obtiene (para el aflo 3) es de 1.03, lo que quiere
decir que el taller cuenta con N$ 1.03 para hacer frente a cada N$ 1.00 que se
debe.

Lo anterior se refleja de igual manera para la prueba del 4cido, cuyo valor
aceptable dentro de los Indices financieros es de 1.00.  Para el 3° afio el valor
que se obtuvo fue de N$ 0.76 por cada peso en deuda, por |0 que seria necesario
disponer de los inventarios para nivelar a 1.00 este Indice.
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« Indices de Rentabilidad.
La rentabilidad es e! resultado neto de un gran nimerc de politicas y
decisiones. Las tasas de este tipo revelan qué tan efectivamente se esta
administrando la empresa.

a) Rentabilidad sobre el capital contable: Se obtiene dividiendo la utilidad
neta entre el capital contable. Mide el rendimiento anual que se esta
obteniendo en la empresa, sobre la inversién de los propietarios y se
expresa en porcentaje.

b} Rentabilidad sobre ventas: Se obtiene de dividir la utilidad neta entre el
valor de las ventas. Muestra el rendimiento anual que se obtiene del total
de las ventas efectuadas.

Los indices arriba mencionados se calcularon en base a los datos
obtenldos de los Estados Financieros Proforma, para los cinco afos que
contempla este estudio. Se muestran a continuacién en la Tabla 4.27,

TABLA 4.27: RAZONES DE RENTABILIDAD

ARO CAPITAL CONTABLE VENTAS
1 -61% -18%
2 27% 6%
3 3R2% 6%
4 48 % 8 %
5 62% 1%

FUENTE: Datos obtenldos del anaiisis de los estados proforma.
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Para el andlisis de estos Indices se debe descartar el afio 1, que es e}
Gnico en el cual se hace una inversion de capital. A partir del afo 2 el
rendimiento sobre el capital (o inversién de los accionistas) y el rendimiento
sobre las ventas presentan un crecimiento regular. Esto debido al
financiamiento bancario que se obtuvo y a que los accionistas no invirtieron en
aflos posteriores.

« Razones de Apalancamiento.
Miden el gradc en que la empresa se ha financiado por medio de la deuda
con instituciones de crédito.

a) Solvencia: Se obtiene dividiendo el capital contable entre el pasivo total.
Este muestra hasta qué grado la inversion propia tiene preponderancia
sobre la inversién ajena, es decir, hasta qué grado fa empresa estara
sujeta a los acreedores.

b) Tasa de deuda: Se determina dividiendo Ila deuda total entre el activo
total.  Mide el porcentaje de fondos provenientes de instituciones de
crédito. La deuda considera los pasivos circulantes. Un valor aceptable
de este indice es del 33%.

Los Indices arriba mencionados se calcularon en base a los datos
obtenidos de los Estados Financieros Proforma, para los cinco aflos que
contempla este estudio. Se muestran a continuacion en la Tabla 4.28.
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TABLA 4.28: RAZONES DE APALANCAMIENTO

ARO SOLVENCIA TASA DE DEUDA
1 117 46 %
2 3.15 24%
3 0.81 55 %
4 2,02 0%
5 6.33 8%

FUENTE: Datos obtenidos del andlisis de los estados proforma.

El indice de solvencia muestra la cantidad en pesos que los inversionistas
aportan por cada peso que el banco presta. Debido a que en el afio 3 no existe
inversion de capital, se cuenta ya con un préstamo otorgado en el primer aflo y se
pide un segundo crédito, el valor obtenido es el mas bajo de ios cinco affos. Es
decir, por cada peso que el banco presta los accionistas invirtieron solo N$ 0.81.

Como ya se mencion6, el valor maximo aceptable para la tasa de deuda,
es del 33 %, ya que los acreedores dificiimente prestan a una empresa con un
porcentaje mayor de endeudamiento. En este caso particular, los porcentajes
tan altos de tasa de deuda obtenidos para los aflos 1 y 3 no tienen un efecto
directo para el otorgamiento del crédito, ya que el taller cuenta con el respaldo de
la empresa.
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« Razones de Actlvidad.
Miden la efectividad de un proyecto empresarial.

a) Rotacion de Inventarios: Se obtiene dividendo las ventas sobre los
inventarios, ambas cantidades expresadas en pesos.

b) Dias Cartera: Es la longitud promedio de tiempo que la empresa debe
esperar después de hacer una venta, antes de recibir el pago en efectivo.

Los Indices arriba mencionados se calcularon en base a los datos
obtenidos de los Estados Financieros Proforma, para los cinco afos que
contempla este estudio. Se muestran a continuacién en la Tabla 4.29.

TABLA 4.29: RAZONES DE ACTIVIDAD

ANO ROTACION DE INVENTARIOS DiAS CARTERA
1 1 36
2 14 25
3 16 19
4 34 13
5 15 18

FUENTE: Datos obtenidos del anélisis de los estados proforma.

Los valores obtenidos no son absolutos. Se pueden considerar sélo como
representativos para efectos del presente estudio, ya que este tipo de indices
miden la efectividad de la actividad empresarial y al tiempo de realizarse este
estudio no existe tal actividad.
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Se calculd la rotacion de inventarios valuando éstos al final de cada afo de
operacién.  En general, el valor cominmente aceptado para la rotacién de
inventarios es 9, por lo que las cifras resultantes son aceptables.

Considerando que el crédito que se otorgard a los compradores del
producto serd maximo de 30 dias, los valores estimados quedan dentro del rango
considerado como aceptable.

4.4.4.3 TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION

Este indicador financiero se obtiene dividiendo el capital contable entre la
utilidad neta del pericdo. Muestra en qué lapso de tiempo, en afos, los
Inversionistas recuperan el capital aportado. Los resultados se muestran en la
Tabla 4.30.

TABLA 4.30; RECUPERACION DE LA INVERSION

Ao TIEMPO (AROS)
1 -1.6
2 3.7
3 3.1
4 2.1
5 1.6

FUENTE: Datos obtenidos del analisis de los estados proforma.
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Como se puede apreciar en el aflo 1 no existe recuperacién de la inversion,
debido a que no se registra utilidad en el ejercicio.  Sin embargo, el estudio
indica que la recuperacién de la inversibn es menor aln al horizonte de
planeacion que se establecio.

4.4.4.4 TASA INTERNA DE RETORNO (TiR)

Es este quiza el indice de rentabilidad mas aceptado.  Se define como la
tasa de interés que reduce a cero el valor presente, el valor futuro o el valor anua!
equivalente de una serie de ingresos 0 egresos.

En términos econdmicos, la tasa interna de rendimiento representa el
porcentaje o la tasa de interés que se gana sobre el saldo no recuperado de una
inversion.  El saldo no recuperado de una inversién, en cualquier punto del
tiempo de la vida del proyecto, puede ser visto como la porcién de la inversién
original que atin permanece sin recuperar.

Para este proyecto, fbs inversionistas establecieron una Tasa de
Recuperacién Minima Atractiva (TREMA) del 25%. Esto basado en:

- La tasa de recuperacién minima atractiva que consideran algunas
empresas del ramo, mayor o iguai al 30%.

- La tasa de interés que, al momento de realizarse el presente estudio,
otorgan las instituciones de crédito en las inversiones a largo plazo, del
10.42% anual.

- El rendimiento por compra de CETES, del 8.6% anual.

Por lo tanto, si la fasa de inflacion estimada es del 10% anual y el

porcentaje establecido de premio al riesgo para los inversionistas es del 15%,
consideramos como aceptable la TREMA del 25% para este proyecto.
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A partir de la informacién obtenida de los Estados de Resultados proforma,
se procedi6 a calcular la Tasa Interna de Retorno, considerando la utilidad neta
de cada ejercicio.

ANO 1 ANO 2 ARO 3 ARO 4 ANO 5

UTILIDAD - N$ 91,839.24 N$ 56,612.40 NS$72,183.15 N$ 138,764.46 NS$ 243,487.92
TIR=87%

Dado que el rendimiento esperado era del 25%, se considera que e!
proyecto, al obtener una TIR del 87%, es lo suficientemente atractivo para invertir
en él,
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4.5 Efecto de la incorporacion del taller al global de la
Empresa

Como se recordara, los principales objetivos que se pretenden alcanzar
con la apertura del taller de trusa para caballero, bajo un enfoque financiero son:

« Lograr la disminucién de los gastos fijos de la fabrica, que anteriormente se
prorrateaban proporcionalmente entre los tres taileres existentes: Taller de
Costura A, Taller de Costura B y Taller de Tlaxcala.

« Aumentar la utilidad de cada ejercicio, en el contexto general de la empresa.

» Aumentar la liquidez (disponibilidad de efectivo), para hacer frente a las
obligaciones inmediatas y desarrollar la linea de productos ya existentes.

« Incrementar las inversiones de la fabrica en otros ambitos.

A continuacién se presentan el Estado de Resuitados y Balance General
que consideran, bajo el mismo horizonte de cinco afios, el desempefio de la
fabrica una vez que se ha incorporado el taller de trusa a ésta.
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ESTADO DE RESULTADOS PROFORMA AL 31 DE DICIEMBRE DE CADA ANO

45 2596 26197 9118 ]
VENTAS NETAS 2585937.50 4.424.038.80 5.504.320.40 7.877.218,60 10.505,602,10
COSTO DE VENTAS. 1.026.375 00 1.769 85552 2.361.728.16 3.150 887.92 4202 240,84
UTILIOAD SRUTA N# 153958250 N1 2.054.783.28 N$ 3542597.24 N14.726.331.08 N$ 8.303.351,28
QASTOS DE OPEACION:

GASTOS GENERALES 74.279.32 #9.715.04 868.708.78 108.579.60 119.432.58
GASTOS DE ADMON. ¥ VENTA 1.181.4080.99 1515.907.09 1.996679.21 25956082.98 3.374.187,87
UAIT. N$ 283318,19 N$1.029.141.15 N1 1.447.204.27

GASTOS ¥ PRODUCTO'S FINANCIERDS
VAT,

18.911.00

2047540

3708558

NY 2.022009.30

N$ 2.809.535.83

7284850

N$ 302.227.19

N$1.055.816.55

N1 1.482.209.83

N$ 2071.961.08

N$ 2.002.184.33

121051742

158, 142%) 120.83542 443.258.95 02339333 871.063.85
PIY. (10%) 20.222.72 105.561.86 148.426.99 207.336.11
UTHIDAD NETA NY 145.069,05 N$ 506.695.94 N3 712.449.52 Nt $35.501.32

TABLAG.D
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ACTIVOS:

ACTIVO CIRCULANTE
CAJA Y BANCOS
INVENTARIOS
CUENTAS POR COBRAR
IMPREVISTOS

BALANCE GENERAL GLOBAL 94/95

117.560,00
413,872.38
66.554,50
39.006,62

TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE

ACTIVO FUO
ACTIVOS TANGIBLES
ACTIVOS INTANGIBLES

DEPRECIACION ACUMULADA

N$636.933.50

408,358,50
72.920,55

N$481.279.05
53.144.12

TOTAL DE ACTIVO FlJO

TOTAL DE ACTIVOS

N$428,134,93

N$1.065.128.43

PASIVOS:

PASIVO CIRCULANTE

CUENTAS POR PAGAR 132.279.44
PASIVO FLIO L
CREDITQ REFACCIONARIO 230.000.00 *
TOTAL DE PASIVOS N$362.279.44 -
CAPITAL Vi
CAPITAL CONTABLE 444.069,05
RESERVA LEGAL 258.779.94 -
TOTAL DE CAPITAL N$702.848,99

TOTAL DE PASIVO + CAPITAL

TABLA 4.32

£$1.065.128.43
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BALANCE GENERAL GLOBAL 95/96

ACTIVOS:

ACTIVO CIRCULANTE

CAJA Y BANCOS 235.120,00
INVENTARIOS 543.454.80
CUENTAS POR COBRAR 266.218.00
IMPREVISTOS 0.00
TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE N$1.034.792.80
ACTIVO FIIO

ACTIVOS TANGIBLES
ACTIVOS INTANGIBLES

DEPRECIACION ACUMULADA

196.822,06

6.329,68
N$203.151,74

51.179.00

TOTAL DE ACTIVO Fuo

TOTAL DE ACTIVOS

N$151.972.74

N$1.196.765 5%

PASIVOS:

PASIVO CIRCULANTE
CUENTAS POR PAGAR

PASIVO FIJO
CREDITO REFACCIONARIO

158.735,33

191.666.67

TOTAL DE PASIVOS

CAPITAL
CAPITAL CONTABLE
RESERVA LEGAL

N$350.402,00

791.595,94
54.767.60

TOTAL DE CAPITAL

TOTAL DE PASIVO + CAPITAL

TABLA 4.33

N$846.353,54

N$1.196.765 54
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BALANCE GENERAL GLOBAL 96/97

ACTIVOS:

ACTIVO CIRCULANTE

CAJA Y BANCOS 282,144,00
INVENTARIOS 568.138,39
CUENTAS POR COBRAR 318.461,60
IMPREVISTOS 84.007.37
TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE N$1.262.751,36
ACTIVO FLUIO

ACTIVOS TANGIBLES
ACTIVOS INTANGIBLES

DEPRECIACION ACUMULADA

359.319,16
6.306,86

N$365.626,02

68.484.00

TOTAL DE ACTIVO FlJO

TOTAL DE ACTIVOS

N$297.132,02

N$1.550.883.38

PASIVOS:

PASIVO CIRCULANTE
CUENTAS POR PAGAR

PASIVO FIJO
CREDITO REFACCIONARIO
TOTAL DE PASIVOS

172.648,00

232.171.48
N$404.819,48

CAPITAL

CAPITAL CONTABLE 1.003.233,09
RESERVA LEGAL 142.824,81
TOTAL DE CAMTAL N$1.148.063,90

TOTAL DE PASIVO + CAPITAL

TABLA 4.33

N$1,550.883.38
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ACTIVOS:

ACTIVO CIRCULANTE
CAJAY BANCOS
INVENTARIOS

CUENTAS POR COBRAR
IMPREVISTOS

BALANCE GENERAL GLOBAL 97/98

1.160.715,56
183.437,00
266.218,00
0,00

TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE

ACTIVO FIJO
ACTIVOS TANGIBLES
ACTIVOS INTANGIBLES

DEPRECIACION ACUMULADA

N$1.610.370,58

290.487.98
6.261,22

N$296.749.20

68.854.00

TOTAL DE ACTIVO RO

TOTAL DE ACTIVOS

N$227.895,20

N$1.838.265,76

PASIVOS:

PASIVO CIRCULANTE
CUENTAS POR PAGAR

PASIVO FLUO
CREDITO REFACCIONARIO
TOTAL DE PASIVOS

CAPITAL

CAPITAL CONTABLE
RESERVA LEGAL
TOTAL DE CAPITAL

TOTAL DE PASIVO + CAPITAL

TABLA 4.35

207.181,28

91.214,84
N$296,396,12

1.382.743,95
157.125,69

N$1.539.869,64

N$1.838.265.76
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ACTIVOS:

ACTIVO CIRCULANTE
CAJA'Y BANCOS
INVENTARIOS

CUENTAS POR COBRAR
IMPREVISTOS

BALANCE GENERAL GLOBAL 98/99

1.392.858.,67
415.718,55
315.005,76
£5.371.86

TOTAL DE ACTIVO CIRCULANTE

ACTIVO FUO
ACTIVOS TANGIBLES
ACTIVOS INTANGIBLES

DEPRECIACION ACUMULADA

N$2.188.954,84

221.656,80

T Niz27885,20

68.854.00

TOTAL DE ACTIVO FLJO

TOTAL DE ACTIVOS

N$159.041,20

N$2.347.996.04

PASIVOS:

PASIVO CIRCULANTE
CUENTAS POR PAGAR

PASIVO FlIO
CREDITO REFACCIONARIO
TOTAL DE PASIVOS

CAPITAL
CAPITAL CONTABLE
RESERVA LEGAL

TOTAL DE CAPITAL

TOTAL DE PASIVO + CAPITAL

TABLA 4.36

186.463,14

0.0d

T N9186.463,14

1.874.973,80
286.558,10

N$2.161.532,90

N$2.347.996,04



CONCLUSIONES

El mercado al que se enfrenta este tipo de sector es uno de los maés
complicados, debido a que estd muy fragmentado y competido en el nivel al que
ingresard e! producto objeto de este estudio. Los porcentajes mayores
pertenecen a tres marcas lideres que cuentan con una infraestructura dificil de
alcanzar, por lo que la competencia directa para la empresa son una multitud de
talleres medianos y pequefios que comercializan sus productos bajo una marca
propia, o que maquilan a un distribuidor.

Por otro lado, con ia apertura de fronteras, resuitado del Tratado de Libre
Comercio entre México, Estados Unidos y Canad4, el sector textil mexicano ha
resuitado ser uno de los mas afectados. Se han introducido a nuestro pais
multitud de productos, que al ser importados y tener un precio bajo, han
desplazado momentaneamente a los productos nacionales.

La experiencia del consumidor no ha sido muy satisfactoria debido a la
baja calidad de estos productos, por lo que los fabricantes nacionales, entre los
que se incluye esta empresa, se han preocupado por mantener y elevar sus
niveles de calidad, al punto de que, en la actualidad, tos productos mexicanos de
este género estan clasificados bajo los estdndares internacionales de calidad
mas estrictos.

Un ejemplo de esto, es la concesion que Du Pont Internacional otorgd a
esta compaffa para utilizar, en las etiquetas de sus productos, su marca
registrada Lycra wr, después de haber aprobado un estricto contro! de calidad.

Sin embargo, considerando la mezcla precio, calidad y respaldo de
distribucién, con que cuenta la trusa LIFEys podemos asegurar que el nivel de
competitividad de la empresa supera al de las marcas extranjeras, para aquelios
productos que se ubican en el mismo sector de mercado, por lo que es muy
factible el prondstico de incremento de ventas que se ha manejado.
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Consideramos que es muy importante, que la marca de un producto
mantenga la identidad de éste, por [0 que no es recomendable explotar o
diversificar una marca cuando el concepto que respalda ha cambiado.

No obstante, se puede desarrollar la marca LIFEys como genérica para toda una
linea de ropa interior para caballero, si en e} futuro llega a ser necesario.

La holgura en capacidad con la que cuenta el taller, permite que, en el
momento en que se requiera, ésta se incremente para hacer frente a la demanda
que el mercado exija de la trusa, permitir el desarrolio de nuevos productos o
para incrementar (en caso de emergencias) la capacidad de los otros talleres de
ta fabrica.

Es muy importante que, aunque las maquinas sean de importacion, exista
la garantia de mantenimiento y servicio por parte del proveedor en México. Este
requisito se cumplié ampliamente con la casa seleccionada para su compra.

El implantar un nuevo sistema para el taller de trusa fue un poco dificil,
dado que la empresa tiene ya muchos afios funcionando de un modo
determinado.

Se generd resistencia al cambio, al modificar los métodos que por
experiencia y costumbre se manejaban. Se aplicaron métodos de ingenieria
para el disefio de flujo del proceso y la distribucién del local, sin embargo, fue
muy importante y enriquecedor el complementar et estudio con la experiencia de
mas de 20 afios de trabajo exitoso.

En cuanto a la situacion del taller frente al resto de la fabrica, podemos
mencionar que, atn cuando éste no trabaje al 100% de su capacidad, los
ingresos que aportara por la venta de la trusa seran aproximadamente del 25%
del total de la empresa.

Financieramente el proyecto es rentable, aun a pesar de que para el primer
afio de operacion no se espera tener utilidad, es evidente que el nuevo taller
cumple con el objetivo de aumentar el fiujo de efectivo de la fabrica y absorber
una parte de los gastos de administracién y venta,
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Al paso del tiempo, el ingreso del taller se convierte en una fuente de
recursos para apoyar otras areas de la empresa, permitir la inversién de los
accionistas en otros negocios y apoyar el desarrollo de nuevos proyectos.

Al margen de lo anteriormente expuesto, nos gustarla comentar que al realizar
este trabajo, tuvimos la oportunidad de enfrentar nuestros conocimientos tedricos,
contra la experiencia de una empresa que cuenta con 20 afios de trabajo en la industria
textil.

Nos dimos cuenta de que al implantar un nuevo método o sugerir un cambio, se
deben considerar muchos mas factores que los que cualquier libro de texto considera.

La realidad es mucho mas compleja y rica en matices que los conocimientos
aprendidos en un salén de clases, por lo que ahora pensamos que esta experiencia,
que inicialmente consideramos como el cierre o complemento necesario para la
culminacién de la carrera, es sélo €l primer paso de nuestro desarrollo profesional.
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ANEXO A

Gula para la determinacién del riesgo sectorial.

« Sector a evaluar: Industria del Vestido.

A. Aspectos Macro:
1. Estabilidad politica y social del pais. (B)

a. Excelente.

b. Buena.

c. Relativamente inestable.
d. Mala.

2. Tasa de crecimiento anual del P.I.B. Nacional, en promedio los dos ultimos
afios. (B)

a. Mas de 6%

b. De 3% a 6%
c.De 0% a 3%
d. Menos de 0%

3. Tasa de inflacién anual (indice Nacional de Precios al Consumidor), en
promedio los dos Ultimos aiios (Diciembre - Diciembre). A

a. Menos de 10%
b. De 10% a 30%
c. De 30% a 60%
d. Mas de 60%
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B. Aspectos Sectorlales:

4,

Tasa de crecimiento anual del P.1.B. sectorial en promedio los dos Ultimos
afios. (B)

a. Mas de 8%
b. De 4% a 8%
c.De 0% a 4%
d. Menos de 0%

. Tasa de crecimiento de los precios de! sector, en promedio los dos Ultimos

afios, en comparacion con sus costos.

a. Mas que sus costos.

b. De 80% a 100% de sus costos.
c. De 30% a BO% de sus coslos.
d. Menos del 30% de sus costos.

. Tipo de mano de obra requerida. (C)

a. Sin preparacion.

b. Baja especializacion.

c. Ligeramente capacitada.
d. Alta especializacion.

. Origen de las materias primas principales. (A)

a. Nacionales.
b. Extranjeras.

. Organizacién de los principales proveedores (principal materia prima). (B )

a. Propiedad de las empresas del sector.

b. Proveedores que compiten entre sl.

c. Ofigopolio o cartel (pocos proveedores organizados y con fuerza).
d. Monopolio (un solo proveedor ajeno a las empresas del sector).

179



9. Organizaci6n del principal mercado (clientes del principal producto)

10.

12.

13,

14.

a. Propiedad de las empresas del sector (cautivo).

b. Clientes pequenos poco organizados.

c. Oligopsonio, pocos clientes bien organizados.

d. Monopsonio, un solo cliente ajeno a las empresas del sector.

Politica de precios (principal producto).

a. Precios libres.
b. Precios controlados.

Destino de las ventas.

a. Indistintamente para exportacion o consumo nacional.
b. Unicamente exportacién.
c. Unicamente nacional.

Concentracion del sector.

a. Sin liderazgo en el mercado.
b. 80% de las empresas con 20% de la produccion.
¢. Una empresa con 50% o mas del mercado.

Politica de compras (principal materia prima).

a. Crédito comercial.

b. Menos de 30% con descuento por pronto pago.
c. C.0.D.

d. Pago anticipado.

Politica de ventas.

a. Pago anticipado.

b. C.0.D.

c¢. Menos de 30 dias con descuento por pronto pago.
d: Crédito comercial.

(c)

(B)

(¢)

(B)

(A)

(C)
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Estructura laboral. (B)

a. Trabajadores no sindicalizados.

b. Sindicato de cada empresa.

¢. Sindicato colatera! al sector.

d. Sindicato del sector afiliado a una central.

Estabilidad laboral en los dos ultimos afios. (A)

a. No se han registrado huelgas ni emptazamientos.

b. Se han registrado sélo emplazamientos.

c. Se han registrado cuatro huelgas aisladas o menos.

d. Se han registrado cinco o méas hueigas alsladas o cuando menas, una
huelga general.

Requerimientos tipicos de inversién. (A)
a. Requiere eventualmente financiamiento para crecimiento y/o inversion

en activos fijos.
b. Requiere continuamente o ciclicamente inversién en capital de trabajo.
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. CLAVE DE EVALUACION,
Las respuestas tienen el sigulente valor:
Inciso (a) 1 punto
Inciso (b) 2 puntos
Inciso (c) 3 puntos
Inciso (d) 4 puntos
Sumar el valor de las respuestas.

Dividir la suma obtenida entre el nimero de preguntas.

El resultado obtenido califica el riesgo del sector de la siguiente manera:

1.00a1.75 Riesgo normal
1.76 a2.75 Riesgo especial
2.76 en adelante Alto riesgo
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ANEXO B

Encuesta aplicada como parte del Estudio de Mercado Realizado (1992).

1. Prefiere usar;
{ ) Trusa clasica
( ) Bikini
( ) Boxer
2. Prefiere la ropa interior:
( ) Blanca

( ) De color

3. Cuéantas veces al afilo compra ropa interior ?

4, Cuantas trusas (o equivalente) compra cada vez ?

§. Alguna marca que prefiera:
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