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MITECEDE!rn:s 

El gra11 doliarrollo industrial quo el t'atn hll alcanzado en los últirnos oños 

sf! debo principAlmontc a ln crccicnto nccor.ldad do bicnas y oervlcios dernondodos 

por el sistema Socio-Econónico en que vivi.:noli. 

Esta crocionto dcnnnda invita a los industriales a aumentar sus volW:icncs do 

producción, yA !lO•l. !'lojorando su l'létodo o hllcicndo nueVllO inver,;ionou. 

Estu .lumonto en lo:; volúnene!I do producción, qcnc:r'l un incremento en 1.l. de­

manda do in:;u...,,os pro<luctivos ln" cuales son variados y V.ln desdo una simple aguja 

do coser hAnt:a la l'l~!l COT";>lr.1<l r:id-:uina c01'1pUtadora, por citar un ejemplo. 

El entorno un el cu,11 ~" ,¡,_,~•!nvuelvun los indu~trialcs en oca.<1iones :no es muy 

favorable, ni es 1'1U'/ con:itanto, lo C\hl.l ha orillado a los invcr:;ionistns ol buscar 

la optirnización de los rocurHott qenoralos con los que cuenta la ~prosa, buscando 

trnbajar con el mejor Indico do proc!uctividad. 

El ro'.U!lo do la induDtrin manufacturera de pa.ntalon~s de mezclilla no eo ln ex­

ccpci6n, lo cual ha despertado la curiosidad en los inversionistas de esto rar.>0 'lª 

que desean cubrir la demanda insatisfecha do su producto. 

En la presf.mto teois, se analJu1.rá a la cmpri.:.1a T.R.11. S.A. la cual se encue!!. 

trn en esto cnso. 

Los dntos quu se preBcntan en este estudio son reales y no se nenciona el 1'10!:!, 

brc de ln empresa, por as! convenir a los intereses do la misma. 
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&l presento estudio ti<:no coino objetivo ¡;rir.cipn.l, ovaluar 111 instalaciSn do 

un" nuov .. ¡>lanta indu11tr t .. l., la cuol manu[acturarí.:i pantlllonos do moz;clilln tipo 

jo11;na 1 mJ111110¡¡ quu sorfan comercializ.:>dos en el mercado nacional por T.R.11. S.A., 

empresa que cuenta con ru:11plia oxporioncln on el morcndo. 

So anali:arSn cuidadoaamunto el conjunto do olomontos tócnicoo, ccon6micos, 

financieros y do org<1ni:aci!Sn que por1'1ita Visualizar las ventajas y desventajas 

oconi5mico1H do la adqui11iciSn, inatalaciGn y op:raciiSn do ln nueva planta industrial. 

A$f mi&ltlO, el estudio evolucionar~ a través do un proceso do aproximaciones uuccsi~ 

vas, mencionando al tinüliz;ar cada et.:ipa los foctoros que inciden en la viabilidad 

técnica y oconÓl'l1ca del mismo. 

l.09 finuo qu .. se ¡>ursi•JUcn .ll establecer- dicha planta, son lo!I s.i9uionte!l1 

al S»tiufdcer- la dmnanda del pr-oducto1 

W empresa T.R.11. S.A. cuanta con un<i gr-an car-ter-.:i do cliuntc!l, loa cua­

les requieren du mtis pr-oducto, que el qua 111 c11pncid11d instaloda los puado dar-. 

bl rr-Olllover- ol desarr-ollo empr-esar-ial, 

La ompr"C!la T.R.11. S.A. do esta rn.:i.nor-a fon1111 parto del de1mrrollo industrial 

del Pata. 

el croar nuevas fuentes de tr.i.baio1 

te e uta m.1nor.i. la ompres4 .:.1yud4 a combutlr el doBompleo y contribuyo a la 

Cdpacitnci~n del obrero. 

d) Muiorar- los tndicoo de productividad1 

La empresa bu~cnr3 la minimiznclon de cootoa y la optlmizaci6n do lo& re­

cursou hum.i.n•J!I '/ m'1terialos. 



e) Fomentar el desarrollo económico de la ro9ión1 

r,., planta se loc:alizari dentro do la milil:l<1 zona que las otras, ayudan­

do aat al desarrollo ocon6~ico del estado, 

6 
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Hl\P:CO CEtlERJ\L DEL E!;TADO VlGCNTE DC U\ EMPRESA 

1"' ei::iprcsa T.R.lt. S.A. os una cinprosa del tipo ímniliar y cuenta con va­

rios años de c~pcricncia en el r~'llO. 

I..i llllllprcsa C3ta conformada básicamente por una Dirección General, la cual eo 

encarga de la planeación, dirección y control do loe departamentos 6 aroao do Mer­

cadotecnia, l'roducción y "Ad.'llinistración y Fincn::as". L.l Dirección General ostti 

reprcoont.ida ¡-or luf; =cio9. 

ESTRUCTURA DASICA DE U!. EHI'RF.SA T.R.11. S.A. 

M.ERCAOO'l'F.CN IA 
(VEN't/\S) 

DIR.I:CCIOll 
GEN!:::RAL 

PRODUCCIOtl M!iON. 'I 
FINANZAS 

Cl departamento do Mercadotecnia está compuooto pnr una distribuidora y un 

cuerpo do vendedores, loe cuales eon dirigidos por uno do loe socios. 

El departamento de "roclucción ostS. compuesto por dos plantas (IHDE Y V,L.), 

las cuulcs tienun un¡1 capcacid.id inst.iladn de 1000 unidadca diarias en V.L. y aoo 

unidade3 diarias en INDE, haciendo un total do 1800 pantnlones diarios. 

Este dep.srtill'lllnto control.i también al dopartlll'llento do planchado y e:npaquctado. 

DoB de los oocios están al frente do esta Srca. 

Por ~ltil!lO, el dcparta:nunto do Administración y Finanzas, m.inojado por los 2 

Últ11110s •iacio!i, se l!ncarg,l de controlar todo lo rcl.icion;1.do con costos, Recursos 

U111Mnos, Recur!los MJ.turi.1le1.1, Contralot"!a etc. 
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FUUClOHNflENTO GEllEAAL O& LA DU>MSI\ 1 

El prQceso cOl!l.icnza basándose en un pronóstico do ventas, el cual da origen 

al requtiritlliento de insumos productivos, los cuales son cornprados, revisados y 

all!lacenado~. Postoriort!lonto la Dirección programa la transfoonbción do la l!lo'ltu­

ria prima,. 

Esto se hace de la siguiente 1110nora1 

\.-Se realiza 111 orden de corto. 

2.- L4 orden do corto so destina 11 una planta. 

3.- So hace llegar la orden de corto, a la planta destinada, junto con la ma• 

torta prima necesaria para la realización do ésta. 

4.- So procedo al tendido, cortado y foliado do la orden do corto. (Oc esta 

111anera so inicia la transfonnoci6n do la lll<'ltoria pril!lll.l • 

5.- So proceso la orden do corto. 

6,- Se manda todo el pantalón procesado al dcpartat:iento do planchado. (Csto 

so hace tlllllbién por orden do corte). 

7.- Ya que el pant~lón ha sido planchado, finalmente so cmpoqueta y so alma-

cena. 

e.- El pa.ntalón es vendido. 

Para el funcionamiento adecuado do la empresa, las tres arcas básicas traba­

jan tntor-rolacionándoso y CfUllinando hacia el logro du los objetivos do la empresa. 

Misinoo que so muestran a continuaci6n. 



0[1.]CTIVOS OC L1\ f'.MPRF.S1'\ T.R.11. S.A. 

LA Dlrt=cci6n de l;:i omprosa deutlo su fund11cil.n, h,i venido trabajando ':/ cs­

for~ándosc, por ul logro de los siguientes objotivos1 

1.- S4tisíticC'r la dC111¡i,nda y loa nccosid,1dos do los clientes. 

2,- Producir p.lntaloncs do C4lidad 4 un buen precio. 

J.- Trabaj;:ir ~on el rn.:i.yor índico de productividad posible. 

~.- !1.aximizar utilidades. 

Ya que se tiene la idea general do lo que os ln empresa y como funciona, 

so d .. r.'i unn descripci6n 9onoro1l del presente estudio. 

• 
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OESCRIP~ION GClERAL DEI. ESTUCHO 

El prosento ostudi<;1 contcmpl¡i, la Í.:lCtibilidad do implantar una nueva fSt;ric.:i. 

productora de pantalones de mezclilla, mismo qua cerno su mencio1ó antoriorr:iontc 

CVQlUcionar.!i. ll tri>vl!s de un proceso de .1pro:idrnacivnou ::ucosiv11s. 

L.!ls etapas por las que ovolucionnr.!i. el estudio son los siguientes: 

1.- Estudio de mor.:::ado1 Esto con!listirá en un aniilisis del mercado cautivo 

do la c::1prosa. 

2.- Estudio túcnico do instalación : En esta Farto so analiz<lrSn todao las 

condiciones rlllati"tas a loc.iliz.ición, c<ipacidad inst<llnda y detalles tGcnicos do 

instalación como sonr instalación eléctrica y lum!nica. 

J.- Estudio tGcnico do producci6n1 En esta fase so analizarSn los aspectos 

tGcnicos do la fabricación dol producto, COl'lo son ol lay-out, la lista do porsor.~l, 

el tio::ipo ostandar del ciclo do fabricac.l.6n, los diagrrunas do oporac1ón '/ flujo, 

ol balanceo de 1.1.noas, etc. 

4.- Estudio F.l.nanciero1 Esta Glt.l.ma etapa co puedo calificar como la parto 

medular del e&tud.l.o, ya que do Gia.a se detcrm.l.narlin los rnonto11 do la invorsHin fi­

ja, ol capital do trabajo y la tasa interna do retorno que sin duda scri. bSs¡ca 

para la docis.l.Gn final. 

As1 mismo, las caractcr!stieas qonoralcs que proaontarS la nuo~·a planta son 

las si9uientos1 

La capacidad productiva que ge contempla asciende a 18,000 pantalones 1:1on­

sualos, osca 800 pantalones diarios. La tccnolcq!a do proceso, sor~ lo misma que 

so ha venido utilizando hastn el r::omento en las otras plnntaa, esta os on su ~.J­

yor!a Americana, con adaptaciones qcncradas por el d"partamen~o de Inqonior!a de 

la empresa. 

Es importante mencionar, quo la nueva planta so adaptar& al !uncionac1iento 

qtmoral do la empresa, respondiendo direct11me11to al departamento do Producción. 

Do osta mnnora, so da por terminada la introducci~n a la pro5onte tasia. A 

continuaciGn so pruscnta el dccarrollo de cad .. una do laa otapas, comenzando i:or 

ol estudio del morcado 
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ESTUDIO DE MERCADO 
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T E M A II 

ESTUDIO O& MERCADO 

I.n. tlmprasa T.R.11. S.A., cucntll con un dcpart-.mcnto de Mnrcadotacnia bien es­

tructurado y que tiene ya varios añoa de CY.pcriencin en el mercado. 

El dopllrtm11cnto de Mcrcmlotocnia He ha encargada do detectar las ncccaidades 

de las clientes, du clabor11or el csqu(!Tna de planc;i,ción catratéqic.i.,dc 111 comercia­

liz.Jción y en oc1111ioncs <lo la c.listribución del producto. 

Cata 5roa influyó do una menara muy importante para la ruallzación del estudio 

de f,1.Ctil..Hlirl:Hl, Y1'1 qtte é"ta rcpol"tñ a 111 Dirección Gcncr.:11 que oxist!a una doman­

,¡., irrn<lti.5fccha en el morc • .,da cautivo de 1,1 cmprcaa. Esto requirió la reunión de 

la Dirección General, con el tln de determinar que actitud so tomarta ante esta 

situ,i.ción. 

Al (in.1lizar ésta. la Dirección Ccneral acordó que i;c rcnli:i:ar!ll. un estudio P.! 

ra detcnninar la (actibilidad de la instalación de una nueva planta. 

~1 o3tudio ~crviriá para que la Dirección General tome la decisión (inal y e!. 

tu a su vez deberá comonz.ir con la validación del juicio emitido 11ntcriornientc por 

el departamento de Mercadotecnia. 



OB.JETIV01 

El estudio de factibilidad se c:omonzará con la realización do un estudio de 

mercado .idccundo " lil problcl:'l<'itic:a quo vive la cmprosa. 

Los objetlvo:s que dcb••r.l c:ur>pllr el cst'.Jdio son1 

1.-ncmostrar que el ~creado cautivo cl~ la crnprc~a está ~ispucsto a comprar 

rnlis producto que el quo la capacido:id instala•\<> lc5 pucd!! o!reccr. 

2.- Estitr1¡u· que cantid<id adicional de pro<l11cto cnt.in dispuoatos a comprar. 

J.- Q";.10: o~pcciflcaciono:i¡¡ clobcr;i tener el producto. 

4.- Elabor.1t" pE"onó~ticos d"' la d("l'landa. 

llCSAPPOLl.0 D!:I. F.ST\JOlO Dtt. MCl-lCl\00 

t::l dt•parl.<U!ICl•to <le Mcrc.:adotccn1,1 se cnc.:irqó do la realización del CGtudio 

12 

<Je ncrc:.:i<.10. Este comenzó cnn lil clabor.ición d<:i un plan estratégico, ol cual cone­

t.l do l.is !liquicntcs f<H<C!ll 

f',1sc •'\I Conoct.r el c!:tudo vlgcnt.o de los cllcnt.es, con rcl.iciór. D. las com­

pr.1s c¡uo h·1ccn u lu nmprcsa. 

r.isc 111 An.'.illsii; '/ stnt.csin do lu infon:iucJ.ón recopilada. 

f".i!lc C1 ~l.HY.1r.1clón de un reporte para la Dirección General. 

r.t tormin<1r el do.:.irrollo do las [a&cs mcncion.idas antcriormcnto, l.::i Dirección 

Gcnur.11 lom.irñ l<l dceisión tlc nnquir ó finalb:..::ir el estudio de f.::ictibllidad. 



FASE "A" 

La primera fase do este estudio, consiste en la rccopilaciQn do 1nfonna­

ci6n ncco~urill pnra dctc'1l'in.:ir cual en el e.11tado .ictu.:il del r.icrcado cautivo de 

la empresa. Para esto .110 requorir5 conocer cuSntoD y cuáles ~en los clicntc.11 

actuale!s, .as! como sus \•olú:ncnes de compr.io y la frccuencla de .:istu:;;. 

ll 

Tambión se utilizardn cuestionarios para conocer su opinion acerca del ser­

vicio que bC les ha brindado, lii calidud del Pr?ducto, el prcc~o y lo mds 1r.ipor­

tanto cu~ntas veces han querido comprar m5s producto y no so los ha r-odido ~an­

dar por falta de éste. 

En prir.icr,"l instancia, p11r.:1. el dcsnrrollo do cnta !.isa, se dcl:cri. dclerr::i­

nar cudntos clientes tiene la empresa y cuánto co~pran. Para hacer usto se uti­

lizarán lo:; .:archivoe do ventae do l.l c::ipros.l y <.!o Gstos las factut·au do loi. últ! 

rnos 10 meses, con el objeto do detorminilr cUillcs :ion los cliente.: m.'.is icportan­

tos y cu.'.ilos son nus volCÜ:ionos de compra, as! corn~ la frecuencia do c~ta. 

El departamento do 1'!orc<1dotocnia ha olul:::or<1d:::> una list<1 de los clientes 

do la ernprosa, do los cuales 18 clientes compran por lo monos 60 docenas al rnos 

y los 12 restantes compr.ln entro 20 y 60 dcconac promedio en el mimno ¡;oricdo do 

tiempo. 

En el .'.lnexo I su proscntar11 

La gr:Ífica <;UO contionu los •.tolú:nenes de venta mensuales '/ un.1 tabla que 

refleja la frecuencia y volúmon do compra do los clientes do la empresa. 

El a~9uionto paso ser.G conocer cual es el out.1do actunl do los cliente& 

de la empresa. Esto so can~lizará pcr medio do cue&tionarios. 

El objotivo do los cuestionarios os conocor divf':rsos a1:1¡.oo:tos del 111orca.do 

cautivo de la ompros.'.l, ta.los como1 



- Servicio quo so lcu brinda. 

- Calidlld del ¡;:roduct.o. 

- rluceaid...idos del producto mensu.11, 

- Etc••••••• 

D.ldo lo anter 1or, el dcp.:irtnmonto do tnaTc1:1dotecni•'l diseñó un cuestionario, 

mismo quo sort.:i cont.est.1do por hn1 cliont.os de la c1~prona. 

En el .mc>eo 1! ee prcscnt.l el cucstlon;irio qui;i so los cfcctuli a cada uno 

de los ~lluntcs • 

.\ coutinu.1.._·ión uc presentan los rosultadoa do las cncucstaa rcllli::.-..das a 

Jos cliuutos. 

l4 



RESPUESTAS DE LAS f:tlCUESTAS 

1.-_ lQué irnllgcn ticnc de lll empresa T.R.11. S.A. 7 

1 de respuestas 

!-luy buena 

Duo na 

Roqulnr 

Suficiente 

Mala 

10 

14 

s 

..!L 
JO 

2.- lCÓ"o les ha parecido el servicio que loe brinda la e"prosa? 

Muy bueno 

Bueno 

Regular 

Suficiente 

Halo 

3.- lLA calidad del producto satisface a su clientela? 

Muy bueno 

Bueno 

Regular 

Suficiente 

M4lo 

6 

" 
4 

2 

..!L 
JO 

16 

• 
5 

..!L 
JO 

4.- lSiempro que hn deseado comprar el producto lo encuentra? 

Si 

"º 
' 

..E. 
JO 

15 



~.- l En ocaciones ha deseado cr.ir:-.pt·.:u:· r.::u prodllcto y no IH1 podido hacerlo 

por quo on el .:ilrn.ac(';n ne ¡.., limit;.in? 

Sl 

No 

JO 

6.- ' Si la ~mprcca pusi~ra a ~u dispocición mGs producto estar!a dispuesto 

,1 ca11pr,1rlo ? 

7.- ' 

Sl 

"º 

Qu6 CJntidad m•O .:tl 

ºº 40 •• SS docon¡is 

º" JO .1. 40 doccn,1a 

ºº 20 ¡¡ JO r:loctinus 

o •locon .. s m:ÍH 

nos ? 

r.1:'.i!I 

m:'i>i 

m:'ia 

27 

' 

JO 

2J 

4 

' 

JO 

Con esto so •fo por tei·minadJ l.J f,1ca "A" dul estudio de merca~o. 

16 



'ta t.on:i.inada li.. fase "A" del C5tudio, ue proccdor<'i. ,1 ulaborar un anlili­

i;is de la infurr.iaci6n rt:co¡:il.:ida. 

Cn primera lnstnncia, la tabla de volúnunos de Col"tpra de los clicr.tcs 

11\.ncxo 1), reflc-ja que todo .,¡ p.11.ntal6n que se produce se "Jcnd•~ .innediatamDl\­

tc•, 'l no:> solo eso, casi sic~.prc quieren conprar ::i.is. 

Por otro lado, el dcspachm.lor quu h<tCC las venta en el alr.lacGn, informó 

a la Dirección que la ~~prosa ha perdido a varios clicntca porque éstos llegan 

al almac<1n ,¡, conpr<.1.r y no •mcucutr.in pro<lucto, ó si lo cncucr.tr.:i.n, ésto ·¡a us­

tií proqr'1!'1ado p<1r.:i al<Juno de los clicntct: prir.cipalcs. 

E:n r.C')\11Jd,1 ln!<t.illl":ia, lo:.; cucstion:1rins efectuados .l lor. clltmtus reflll­

jan lau siguientes con<liciono;s 1 

17 

1.- La im11gcn que ha r<?flcjaJo 1.1 <!l'lprcr.;:, a lo" clientcr. se puede decir 

que os h:li.t;:,nte aceptable, ya que la m11yoria de los clientP.s tiene un buen con­

cepto do ésta. 

2.- El servicio que brinda la umprosa es bueno, solo huLo doa clientes a 

los cuales el servicio les pnreció z11ficicntc. 

3.- En lo que respecta a la entidad del producto, las ruspuestas fueron 

muy s<:1tisf<1.ctorias, ya que <>l 80\ de los cl1cntos la calificaron de nu1• b'..lcnn y 

buena. 

4.- La cuarta prc911nta es de suma imPQrtancia para el estudio, ya que en 

las respuestas !ie reflejó que el 7ó.67\ de los clientes han clesi:'1dO c.-, oc.1sioncs 

comprar al9una cantidad már. do producto y no han podido hacerlo FOr falta de ~s-

'"· 
flOTl\I • E:n ccnsioncs los clientes quieren llevarse el produ~to sin plan­

char y sin empaquetar, osc<1. tal y cor:io salen de las plantas. 



:..- L.i quinta proguntu denota clarru:1e11t.c la necesidad do ,1\ll!IOntar la 

producción •;ll;!. que el dopartmnonto d!l f\Urc.:i.Jotccnia ha tcnid'~ que implantar un 

sistema <tUU cent.rolo los •Jf.¡lumoncs de venta por cliente, y este ha astado fun­

cion.indo desde hace 10 meses. 

Tamb16n el 7&.67' de los cliontos h.:> renegado porque solo so le o.signa 

un dutorminado ¡iorcunt.aju do lu produccibn. 

'" 

l::n ténninos qcnotalc11, so puedo .:a[1rm.:il- que oitisto una domandn. insatis­

fecha por p:irt.o del morcado cuutiVo du ¡,., cmpros;:i, sltU<lción '-tuc podr.í mejorar­

se .111r11cntan<lo l.:i oferta del producto. 

t:n ;;;o sllxt.i y últlm;i pregunta del cuc!ltionnrlo, loe> clientes confirm.:in 

su deseo por ,1t!qu1rir m.~s producto, o incluulvo so proporcionan las cantidu­

dos que c~tan dispucstLJS a cDmprar más mensualmente. 

Por aitirno, so presenta un estimado de cuSntLJ se debe aum~ntar la o[cr­

t.1 ua1i.1do en l;u> ro11pU1;>Stas del cuestlonnrio. 

~l Clientes comprar[an 55 docenas m~s al mes • 15,180 pantalones 

4 Clillllt.os cumprnr!an 45 docenas. mSs otl 111011 2, 160 pantalones 

2 Cliontos comprar[. ... n 25 doccn;i.a mSi< .:il rnos 600 pantalones 

17,'340 

Elito equivale apruxJm:id.-uncnto, a incremcnt.:ar la producción 800 pnntnlo­

nos Ji..1rio11. 



PflONOSTICOS OE VENTAS t 
Para eomplcmcntar el ostutlio se elaborar& un pronóstico de ventas basa­

do en las ventas de los Gttimos 6 años, ~ismo que so proyectar& haata ol año 

do 1990, 

Pnra la realización del pronóstico so utilizó ol nétodo de nini~os eua­

dr.:idos. 

A continuación se listan las ventas de los Últinos 6 11ños1 

AflOs n;.sr.: 

A~S PRONOSTICADOS 

1979 

19BO 

t9Bl 

t9B2 

1983 

1984 

1985 

1986 

1987 

1988 

1989 

1990 

VE!lTAS E!l 11 OE PAtlTALONES 

200,100 

236,700 

301,000 

JS0,500 

410,100 

473,400 

VENTAS EN 1 DE PANTALONES 

522,313 

577,608 

6:1,902 

GSB,196 

743,490 

79B,78S 

El coofieicnto de correlación del pronóstico es do 0.9976, casi per­

fecto, por lo CU4l so toma co~o valido, 



Los variacioneo on lilq ventas do la Clllprosa son1 

Anos HAse VARIAClOllES 
No. ' 

du 79 • 'º 36,ooo 18.29 

do 80 • 81 65,200 27.16 

do " ... 9:? 48,600 16.44 

do 82 • BJ 59,600 17 ·ºº 
do BJ .. , 63,JOO 15.43 

AflOS PRONOSTICADO<; 1 

de " . " 48,913 10.33 

do 8~ ,, " 55,295 to.se 
du ,. . 67 SS,294 9.57 

do 87 • 88 SS,294 a.73 

do 8B • B9 55,294 B.O) 

do B9 • 90 55,295 7,43 

U.Js<tdos on 111 ihformación qua <>rroja el pronóstico, 110 puedo predecir 

quu r.ur.J Enl!ro do 1907 so venderán 2400 p;intaloncs diarios. 

Do esta m.incra oc finalizll la f.iso "D" dol estudio de morcado. 

'º 



La Últif:l<l fAsO dol O$tudio do murcodo consiste en Ja emisión de conclu­

siones que ayuden a la Olrocclón Ccncral a tomar la dccJsión de seguir con ol 

ontudio do factibilidad o de darlo por tenninado. 

CONC!.US:JON&Si 

L.ls conclusiones del ostudio do mercado son: 

1.- E:.:.cisto una demanda la.tonto en ul morc.:tdo cautivo do la empro~a. 

2.- La demanda insatisfecha aparentemente o~ de 17,940 pant~loncs al 

111os. 

3.- El r:l!ICC<'ldO cautivo de la omprcsn cu sólido y confiable, ;.•a que la 

i11111igen do la empresa y del producto es nuy ccoµtablo. 

4.- El pronóstico muestra un claro incri:micnto anual do la demanda. 

5.- Si se cumpliera el pron6stico al pie de la letra, la nueva plantn sa­

tlstaccrl la demanda solo hasta Diciembre de 19BS. 

6.- Las gráficas y tablas del kne~o I muo~tran claramente l~ demanda ac­

tual del mercado cautivo, as! corno 3U gran accpt~ción. 

7.- El cuostionnrio confír:ma claramente, la aceptación de ld empresa y 

del producto en el mercado, as{ mismo reflejan que existe una dci:1anda 

1nsatis!echa por parte do los clientes do la empresa. 
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T E M fr. III 

P.STUDlO TECNICO Of! .INSTALACIOU 
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T E H A 111 

E s T u o t o T E e ~ I e o o E 1 N s T A L A e I o N 

IHTROOUCCION 

En este tema se dcsnrrollnrSn los puntos do mayor relevancia, relacionados 

con la instalación de la nueva plantü. 

En primera instancia, so dotcn:iinará el posible tamaño de la plonta y pos­

tcrion:iont.c so anal.izará la localización do ésta. 

Ootcrmin.tción del tnmaño de la planta1 

Se conoce como tunai10 de una plant.t industrial, a la capacidad instalnda do 

producción ch> ln mir.1M., y ést;1 se puede cxprcs;:ir en unidades 11roducidas por uni­

dad de tiempo, es decir pantalones por año ó por dta. 

Los f;1ctorcs que se consideran dctcrmlnantc9 para definir el tamaño de la 

nueva planta son1 

1.- Caractcrtsticas del Merc1'1do 

2.- Disponibilidad de Recursos Financieros 

Ou.!ETIVO 

El objetivo de esto incisQ es determinar el tamaño más adecuado do la nue­

va planta, el cual so obtendrá optimi~ando la cconomta de la mim:ia en función de 

los factores do mayor relevancia. 

OESl'IRROLLO 

La selccei5n del tal!l.'lño de la planta so realizará haciendo una primera es­

timaci5n do ln misma en t~rmlnos do las características del morcado y la dlspo-

11ibilidad <1e Pecursos Financieros • 



El priMer factor que so anali:ar5, será el morcado do consumo do la Empre­

sa, y para el desarrollo do esto factor so tornarán en cuenta los resultados del 

Estudio de Horcado, 

Con baso a las conclusiones obtonidaa del Estudio de Morcado, so oucdo de­

cir que la nueva planta deberá tener una capacidad instalada do 800 pantalones 

diarios, y adcri5s dcborfi pr~sontar la opción do crecer, ya que el pron6stico de 

venta;; do Ja uriprcs.1. dctorminn nue para 1908 scrS noco:.ario aumentar do nuuvo la 

c.ipacicfod productiva de la Dnprc1><1, 

El ::ii<J\lionto factor poi:' .:inalizar, sorá1 La disponlbilid11d do los Rccur­

!lOS f'inaru.:ioros. 

Jndudabl~monto uno d~ los factores limltantos do la dimensión do uno nueva 

planta industrial o~ la di!lponibilidad do RocursoR finilllcicros. 

!:11ton !lccurso11 &o re<¡ulcrun p4ra hacer fronte tanto a las ncccsidadou do 

invor11ión en activo fijo como para satisfacer los ror¡uorimiontos do capital do 

tr<lbajo. 

Los Recursos Financieros que so utilizarán para cubrir las necesidades do 

la nueva planta, ~u obtondránr 

al Del c.1pit;1l 110<:i.i.l :ouscrito y pagado por lo!> accionistas do la Elnpre­

sn, pJrJ adquirir, inntalar y operar la nueva plahta. 

bJ De un fondo do ahorro croado por los socioa paro futuras expansiones 

ó mr.crr¡cncias. 

En el anSli~in financiero del presento c1,1ludio de factibilidad so proson­

t.1n, l.:Jnto 1.1 invc:-nión fija COll10 el capital do trabajo, necesarios par11 el ado­

C"1.J.l'ifl funoicm.ll'lhmto de l.i nuov.i plnnt.i. 
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CONCLUSIONES 

La nueva planta deberá tenor una capacidad instalada de 000 pantalones 

diarios, nisma que podrá expandirse en cualquier momento. 
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Los Recursos Financieros necesarios para la instalnci6n y funcionamiento 

do la nueva planta serán proporcionados por los socios accionistas y por un fon­

do de ahorro creado p<:1ra cxpanoionos ó emergencias, por la misma Empresa. 

LOCALlZl'IClOll DE LA PU\tlTA 

En general la localización do una planta industrial so basa cscncinl:n.cn­

to en las mismas consideraciones que so torui.n en cuenta para decidir su taf\a­

ño y tiene COMO objetivo obtener un costo mtnimo unitario de operación. 

La dotel"lllinaci6n del lugar donde se ha do instalar una planta so suelo 

llevar a cabo en dos etapas¡ en la primera so selecciona el área General en 

que se estima conviene localizar la planta y en la segunda, se elige la ubica­

ci6n precisa para e[octuar su lnstalaci6n. 

En el caso de la locallzaci6n de la nueva planta no se requerir& de nin­

gún estudio muy especializado, ya que Esta se localizar& ~entro de la miam.J 

~n4 tcrritori4l rin donde so oncuentr4n 145 dc;Ms plantas. 

Esta 10c4lizaci6n satisface las dos caracter~sticas ma5 importantes, que 

son1 

a) Estar en el Úrea de los den.andantes 6 del mercado de consumo. 

b) Estar en el &rea donde se encuentra la fuente de 1114teria~ primas. 

t.n nueva planta se instalará en la misma zona dor.de se encuentra la bo­

dega de producto terminado, en donde se realizan las ventas y se al~ccna la 

materia prima. 



A continuación so mencionan alqunoa do los toctoros do menor relevan­

cia que se concidoraron para d~cidir sobro la localizaci6n de la nueva planta. 
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a) El primero do estos !actores fué Ja buena disponibilidad y corncter!s­

ticas do la m.uio de obra. 

~n el lugar existo <JnOte con un buen nivel de destreza manual y muy 

buena disponibilidaid al trolb.ijo. 

b) El segundo do los factores os la facilidad que existo para transportar 

a todos los olcncntos do la empresa que as! lo roquierAn. 

cJ Disponibilidad y costo do la energta eléctrica y combustibles1 

L3 ZtJna eucmt<l con un excelente sistor.oa da suministro do onorqI<l oli'ic­

trica, V•l que a lo lart)o de la historio do la E:nprclUl, las fallas han 

nido mfnimcJ!>. 

También dentro del área :110 pueden encontrar los cornbust!blos ncc:e!larios 

para el !unc:ion.:iniento de los olcmont:.os do la Cm1iresa. 

d) El miministro do .:iqua os otro d~ los f.:ictores do importancia que so pu_2 

den satisfacer amplüunonte sin problcm•"l .::ilguno, dontro de la zona. 

el La climin.::ic:ión de los dosochos os otro de los factores que ya so tienen 

rosuoltos1 y.:i que la cmprosa cuenta con clientee que CD!llpran el desper­

dicio tic tola, que os la principal carga do desechos. 

fl l..ls dieposic:1onos legales y fiscales con que cuenta la zon.:i es otro de 

los !actores que favorecen a la instalación de la nueva planta. 

l-<1 polí.tlc:a cconÓr:lic:a !avoroc:c de divcr .. as manaran, al desarrollo in­

dustri.::il del pa!n y do la zona. 

•Jl Por ÚltilllD, la zon.1 cuenta con los ~crvicios públicos suficiontos, con 

n.docu.id.::is contUcionr.s climiltDlÓ9ic:.is para el desarrollo de estn tipo de 

traU.ijo, y una positiva actitud de la comunidad. 



Estos son los factores que so analizaron y tomaron en cuenta para deci­

dir si os conveniente la localizaci6n do la nueva planta. 
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Ondo todo lo anterior y después de haber o.nallzado cada uno do los !ac­

tores, so concluyo que la instalación do la nueva planta dentro do la mismA zo­

na os lo más eonvcnionto para la l;!!:lprosa. 

UBlCAC:lOll Dt: LA HUEVA Pt.11.NTI\ INDUSTRIAL 

Ya que la localización do la nueva planta ha quedado definida, pasarc~os 

a lo ubicación que ésta tendrá dentro do la zona. 

La cmprosu cuenta con una pequeña nave industrial, la cual está desocupa­

da y solo a un kil&notro y modio do las oricinas 9cnoralcs. (t:n el o.nexo III 

so presenta la ubicación relativa do la nave indufttrial con respecto a las otras 

fábricas, a la bodega y a las o!icinas). 

La nave industrial en au estado actual, no ~o encuentra en condiciones 

para el funcion1U11ionto adecuado de una !ábrlcn de pantalones, ya que e~ta requi~ 

re de una instalaci6n eléctrica y 1U111tn1ca apropiadas para el buen dcaarrollo 

del proceso. (En loa anexos IV y V so presentan todos.los cSlculos relacionados 

con la instalación eléctrica y lumtnica da la navel • 

Cl\RACTERISTICl\S OE Ll\ ~r.VE 

La nave tiene 16 mta. de llllcho y 25 mts. de lar90, fol"111AJldo un ároa total 

de 400 mts. cuadrados. 

La altura de la nave os de 3 ~ts.,cuonta con bllños y un pequeño cuarto de 

oficinas mismo que está A un lado do la nave. 

En el anexo 111 bia so incluye t&l'lbién una matriz do distancias entre fá­

bricas y oficinas, la bode9a so considera a la misma distancia que V.L., ya que 

éste os un anexo de la mism.a. 



co:1c1.USION&S 

L4 nueva planta quedará localizada dentro de la misma zona 9eo9r&fica 

do ln Ct?lprcsa y 6sta &O ubicar& en una pequeña nave industrial, la cual requo­

rirS de una aducunda instalación eléctrica y lUM!nica, 9astos que tendrán que 

ser considerados dentro do la Lnversi6n inicial. 

27 



TEMA IV 

ESTUDIO TECNICO DE PRODUCCION 



,. 
TE:!iA IV 

C<;TUDIO l'EC!llCO DE: PRODUCCION 

INTRODUCCION' 

El catudio do factibilidad ha prosentado un desarrollo muy uatisfactorio, 

ya quu c~da una de las OtJpas del nis~o. h~ presentado condiciones muy favora­

bltis .ir.:> 1.1 HH:t.:1lación d<: la nueva pl.:inta. 

oa.1i::1·1vo 

:el obJct1vo r¡uc pcrr.i'JUC ésta ot.:ip<l del estudio de factibilidad, os el de 

de!irur cl.u·a '{ c:ipcclflc:.:u:iontc todo lo reJD.c:ionmlo con el sistemll productivo de 

la nueva pl..inta. 

,,J firi.tliz.ir dicha et.1pa, deberán quedar definidos los siguientes puntos1 

- r.apacidad de la nueva planta. 

~ro~c~o de !ilbricacién. 

- l.ist.:J de maquinari.::i y equipo. 

Lista de personal. 

- [lititr-ib<JciOn clt' planta. 

D.11.inc:co de linc..iu. 



DESARROLLO 

A eontinuación se proccdorS con el desarrollo de ca.da uno de los puntos 

list.:idoo or. el objetivo. 

CAPACIDAD DE U. lnJEVA PLANTA 
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E!lte es un ter.a que •¡a ha sido trat.11do con antl'!r iorldiid en ol estudio ti!c· 

nico de instalación pero que en esta parte se presentará de una manera mSs de­

tallada. 

La c.:i~acidad instalada de la nueva planta será de 800 pantalones diarios, 

mismos que podrlín 19cr pi:-oducidos en condiciones ncrnalcs do trabajo, a uno efi­

ciencia promedio de 80,. Esta capacid<ld podrá ~cr cxp<lndiblc en cualquier mo­

mento, solo con la instalación de un dctenninado número de máquinas más. (Pos­

teriormente so prcscnt,u::S una tabla que reflejará l<ls posiblco cxp;msior.cs de 11. 

capacidad instalada). 

Ln nueva planta ostadi capacitada para alm,"lcen11r tanto materia prim11 CODO 

producto ten:iinado, por periodos relativamente cortos de tiempo. 

!'n cuanto a las condiciones qeneralcs de trabajo, se puede decir que es­

tas serán n&s <rtJC satisfactorias, ya que aparte de proporcionar un clina laboral 

aqradable, proporcionar5n un &:tplio nargen de seguridad. 

LOS trabajadores contarán con batas y tapo bocas, COl'.lO accesorios de se­

guridad personal, y la nave t~ndr& extinquidores distribuidos 11 lo largo, junto 

con varias salidas de cmerqencia, lo cual hace que el nivel de seguridad de la 

nave sea bastante bueno. 

el equipo que se utilizará para la manufactura, es el ncjor y de nayor 

eficiencia en el mercado, también cada m&quina contará con todos los aparatos 

y adit~~cntos necesarios para el óptil:lO funcionamiento de la planta. 

en tel'.l'linos generales, la planta tendrá la capacidad de producir arttcu­

los de nu~ buena calidad al menor costo y con las mejores ga.rantias. 



OESCJUPCIOtl DEL PRODUCTO 

En e&ta secciGn, se proaenta una doacripciSn detallada del producto quo 

sorS m.:inufacturado en la nueva planta. 

Los materiales que conformarán al producto son loo siguiantos1 

- Mezclilla do 14 onzau de 100' algodGn. 

- Cierro motSlico. 

- El poquot!n y el hilo sor5n de 100' algod6n. 

- El botGn y los remaches de adorno sor5n motSlicos. 

Ya listado loa materiales con los que so manufacturar& al producto, se 

eapecificarSn las tallas que so producirSn. 

aaaados en la experiencia de la e111presa, se ha diuoñado un trazo que op­

timiza la cant1dad do tola necesaria pora el proceso, miSl!IO que contempla a las 

siguientes tallos& 

28,29,JO,Jl,32 y 34 

Himft4a, que son doinandadas por el morcado do la e1npresa. 
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PRCX:ESO OE FADRICACION 

en la introducción do la presento tesis, so mencion6 cual era ol proce­

so 9onoral do la empresa, y on eata sección se tratar~ única y exclusivamente 

el proceso que so9uirS la nueva planta industrial. 

El proceso comienza con la recepción do una doteC111inada cantidad do tola 

z habilitación, mililnóls que sor.!in acompanadas por una ordor. do corto. 

En la orden do corte, se proporciona toda la información necesaria para 

que el jefe do planta sopa perfectamente como se deberS procesar la materia pri­

ma recibida, ademSs la orden do corto os el elemento mediante el cual, la Direc­

ción controla ol flujo del proceso del productr;;. 

Ya que se recibió la tola, se procede con ol tendido de la mislll.l, para 

posterion:ionto sor cortada con base al trazo mencionado anterionnente. 

Ya que la tela ha ~ido cortada se Al!lélrrar&n los bultos para que posterior­

mente sean !oleados. 

Es importante mencionar que los proc~sos do tendido, cortndo y !oleado so 

realizan en el dopart~onto qua so denomina do corte. 

Ya que los bultos han quedado !oleados, pasar5n al deparcrunento de produc­

ción, donde el supervisor del &rea do preparación los recibir& para posteriol'?llen­

to distribuirlos a los correspQndientes operadores. 

El departamento do producciSn so divide en dos áreas 5 "subdepartamentos, 

los cuales son: 

l.- El Sroa do Preparación. 

2.- El área de Ensamble. 

J1 



.E:rt el !rea de preparaci6n 50 xealiz6n las operaciones que so ef\carqan 

de poner en Condiciones adecua.da•, ~ los co~ponente• del pantalón qu• asf lo 

requieren. 

a) Pre-Preparaci6n 

b) Pre~raclón de delanteros 

e) Preparación de traseros 

Y en el Srea de onslUllble, so unen ~ediante diferentes operaciones todos 

los COtllponentos quo dAn fol'lll.3 al Pll1'lt:al6n, tlnali~ando el proceso de fabricaciénw 

A contlnuaci6n lle pros11tnta la descripai6n de las operaciones que componen 

al proceso de fabricación-

esta p.itrte del proceso do fabricaci5n, es controlada por un 3uperviPor, 

=!SIDO que se encar9a do distribuir los bultos !oleados a cada una de las opera­

ciones y tambi€n de llevar un control de la producción diaria, chocando la cali­

dad de cada una de las operactone• a au carqo. 

El proce•o de. pre-prePQ.reción. consta de 10 o¡J«raclones bSslce•, la• cua• 

le• aerlln descritas a continuaeiSn. 

1.- 8aatlllar bolsa trasera X secreta 

El proceso de Natillar, conalat41 en hacer un pequeño doblei: en la pa.rte 

superior de la bolsa tra5ora y secreta.. Esta operaciSn se reali:a en una tl\Squi• 

na de l aqujaa de cadena, mi~ que tiene un costo inicial y de mantenizniento 

manar qu:e el da una 111:;i¡u.Lna de bobina. 



La r.iáquina necesaria para la elaboración de osta operación debe ser de 

doble aguja, ya que el diseño del pantal6n es! lo requiero. 

pranJO ILUSTRATI'IO DE LA OPCRACION 

::tJ-;::::::: :::eJ_ --:: ;:::: --::-::: 

2,~ Paq3r la etiqueta de la 1114rca en la bolsa trasera, 

J3 

Esta operación consiste en sobrocoser la etiqueta do Ja l!IArca on le bolsa 

trasera. E3 c;-onvonionte mencionar que ol pantalón solo llevar& etiqueta en la 

bolsa trasera derecha. 

Esta operaciSn se realiza con una máquina sencilla y es muy rSpida. 

DIBUJO TLUSTRATJVO DE LA OPERACION 
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J.- Pegar bolaa secreta en vista 

-Esta operaci6n consisto en sobrecosor la bolsa secreta a la vista del 

lado.derecho del pantalón, y se realiza con una l!l5quinn do bobina de dos aqu­

jaa. 

DIBUJO ILUSTRATIVO DE !Ji. OPERACIOH 

. 
" 

4.- Sobrehilar vista 

F.sta oporación consiste en coser las orillas do la vista, de tal 1114.?le­

ra que Gata quede protegida para que no so deshile. 

El sobrehilado se realiza en una m5quina ovorlock y so realiza de la si­

guiente manera. 

DIBUJO ILUSTRATIVO OC LI\ OPF.RJ\CION 



S.- Sobrehilar pie do cierre 

Esta operación so rcali~a en una máquina ovcrlock y consisto en elabo­

rar una costura en la orilla del pie d~ cierro, mlsma que sirve para prote• 
9orlo contra po~ibles dosobradaa, y le da mayor calidad al producto. 

DIBUJO ILUSTRATIVO OE LA OPERAClON 

6.- Sobrehilar o1alora 

Esta oporaci6n oc realiza en una r.i:iquina overlock y su finalidad princi­

pal os la do mejorar la calidad ·del producto y de proto9cr la ojalcra. 

DIBUJO ILUSTRATIVO OE LA OPERACIOU 

JS 



,. 
7.• Unir pretinas 

Esta cpcraci6n conaistQ en unir las prQtinas ~cdianto una costura, do 

tal manera que so puoda hacer una ba.nda, la cual ayudar& a au:montAr la rapide~ 

on operaciones postcriQros. 

OlSUJO ILUSTAATtVl) OE U. OPt:MClOU 

1 1 r 1 

6.- Po7ar cierre a falso y o:lalera 

Esta opcraci~n c!»lsisto on pc9ar·et cierre al falso y a la ojalera y se 

elabora con ~na l:láquina •eneilla. 

Oll3UJO lLUSTRAT!VO DE: 1..1\ Ol'&Rl\CIO!'J 

' ' 1 

' e¡__ 
' 
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9.- Pegar vistas en bolsas. 

Esta oporaci6n so realiza on una n&quina sencilla y conaisto en unir las 
balsas con las vistas. 

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION 

'· ···· ..... 

10.- lfDcor travas. 

Esta opor~ción consiste en hacer un pequeño doblos a los lados do una 

tira do tola, y so elabora en una máquina especial. 

DIBUJO ILUSTPATIVO DE LA OPERACION 

~ --- lW 
'1 
1' 

Con esta décima operación, so da por tenninado el inciso do pre-prepara­

ción, mismo que pone en condiciones adecuadas a algunos c0111ponentes del p.'.lntalón 

que as1 lo requieren pora posteriormente sor enscunblados y dar tonna al pantalón. 



El supervisor del Departamento de Prcparaci6n, se encargará de checar 

y controlar la producción do esta secci6n, 

b) PREPARAC?ON DE OELANTER0s 

En cate inciso, se presentan todas las operaciones do preparación do 

del1llltoros, mismas que preparan el delnntcro para posteriormente ensamblar­

lo. 

JO 

L4 prcpill:'ación det delanteros está confor111ada por 6 operaciones, las cua­

les son descritas a continuación. 

1.- Pegar oialora y falso a delantero 

Esta operación se realiza en una nSquina ~oncilla y consisto en pegar la 

ojalera Jl dol¡mtoro izquierdo y el falso al delantero derecho. 

DIBUJO ILUSTP.ATlVO DE U\.. OJ"ERACIOtl 



2.- Pespunte al pio do cierre 

Esta operación ue realiza en una m&quina sencilla y consiste en hacer 

un pespunte Al pie de cierre. 

OIDUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACIOtt 

3.- Pegar bolso delantera 

" " " 
" " " " l: ,, 

1}' 

" " " 

Lo bolsa delantera se pega con uno máquina de puntada de seguridad. 

DIDUJ'O ILUSTRATIVO OC LA OPERll.CION 

; 
1 ... 
' i ·,, 

• 

..... ___ .-.-· 



4.- Sobro coser bolsa 

Se elabora con una mSquina do 2 nqujns y consisto en hncorle un adorno 

a la bolso.. 

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION 

S.- rrcndcr bolsn nl dcl~ntcro 

Esto. operación consisto on doblar ln bolsa delantero. y prenderla. Esto 

operación se ronli~n on une mSr¡uinn ~o dos equjns. 

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION 

1 
¡ ! 
1 I !_, __ ,,.. 

40 



6.- Corrar bolsa 

Este oporacién se ronliza con unn máquina de puntada de scquridad do 

1/4 y consisto en cerrar.la bolsa delantera, mim:ia que fuú doblada en la ope­

ración 411totior. 

DIBUJO ILUSTRATIVO DE U\ OPERACIOll 

-\ 
•. ·iliü.¡¡¡· 

Con cata sexta o~raci6n, so termina el proceso do propa.raci6n de dolan-

teros. 

TN!lbién al s~pervisor del dopartrunonto do prepa~ación so encargará del 

control y de la calidad do la producción. 
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e) PREPf\Rl\CIO!l DE TRASEROS 

El proceso do preparaci6n do traseros, consta do cuatro operaciones, inis­

aias que se describirSn a continuaci6n. 

t.- Pegar travtz 

Esta oporac16n consisto en unir el travóz al trasero y so realiza en una 

m.S.quina do 2 ó J agujas do cadena. 

DIBUJO ILUSTRATIVO DE U\. OPERACION 

o 
2,- PI.anchar bolsa trasera 

" " " " " " 
., 

Para la realización de esta operación solo eo requiero de una plancha 

do vapor de m.ino y do una placa inet&lica que tenga la formol. de la bolsa trase­

ra poro que sea do un tamaño liqor11111cnto ~onor. 

La oporaci6n consiste en ponor la placa AetSlice sobre la bolsa trasera 

y posterionnonto con la planch.l. so doblar& hacia adentro la tola que sobresalga 

de la placa rnot&lica. 
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DIBUJO ILUSTRATIVO DE U\ OPE:PJ\ClON 

J.- Pegar bolsa trasera 

Esta opcraci6n se realiza con una máquina do 2 agujas do bobina y consis­

te en coser la bolsa trasera al trasero. 

Para quo todllla las bolsas quedon iguales y bien centradas, en el departa­

~ento de corte se le hacen unos piquetes a loa traseros, mismos que ayudan a la 

operaria a colocar la bolsa de una manera correcta y rn!s rápida. 

DIDU.JO ILUSTRATIVO DE LA OPERACIO!l 



Esta operación so realiza con una m~quina do cadena do 2 ó 3 agujas y 

consisto en unir ol trasero dorocho al trasero izquierdo. 

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERJ\CION 

' ' . 

Of 0 
l 

Con esta cuarta oporación so tonnina el ~rocoso do preparación de trase­

ros, mismo quo será controlado por ol supervisor de proparoción. 

Ya <¡tlO tcn11inó la preparación de los delanteros y los traseros, so pasan 

los bultos a la &if]UiOnto operación, la cual dependo del dopart4l!lento do Control 

do Calidad, 

t..ri niquiontc operación es hacer paros y Control do Calidad. 

,, 



HACER PARES Y CONTR~L OE CALIDAD 

En esta operación se unen los traseros con suff respectivos delanteros 

Y esto so puede realizar gracias al folio que tiene cada pantalón. También en 

esta operación se controlará cuidadosar.icnte la calidad de las operaciones hechas 

con anterioridad, de acuerdo a las normas ya est.i.blecidas por ol departamento de 

Control de Calidad. 

·1a que se chocó y aprobó la calidad del proceso de preparación, el cncar.­

gado do ésta operación entregará los bultos al supervisor del doparta::1ento do 

Ensamblo para que so proceda con la fabricación del pantalón. 

DEPARTAMENTO DE ENSl\HSLE 

En este departllmento os donde se forma el pantalón, ya que es el ensam­

ble del trasero y el delantero, as{ COl!lo do loa dcm!s coi:iponcntos que confonnan 

al pantalón. 

El proceso do ensamblo, consta de 12 operaciones, mist:l4s que se describi­

r4n a continuación. 

t.- Unir costados 

Esta operación se elabora con una m&quina de 2 ó 3 aqujas de cadena Y 

consisto en unir por los costados al delantero con el trasero. 

Esta ope:ración se ef!lpieza por la parto baja de alguna de las piernas del 

p411tal6n y se coso hasta la altura do la preti•1a. y la otra pierna so comienza 

por la parte do la pretina y so tonnina en la parta baja de la pierna. 

DIBUJO ILUSTRATIVO DE U\ OPERAClOtl 

....... ==· .......... . 



2.- Pegar pretina 

Esta operaci6n consi&to on unir la pretina al panta16n y su elabora en 

una mSqulna especial. 

DIBUJO ILUSTRATIVO D& LA OP&RACION 

l.- S;1car costuras y Control de Calidad 

En este punto do la l!nca so encontrar& otra persona que se encargar& 

de chocar la calidad del producto y de sacar la~ costuras. 

4.- re1ar travao 

••• 

~sta operación se elabora con una rn!qulna presilladora y consiste en pe­

gar a la pretina las travas. Cada pantal6n llcvarS seis travas. 

DIBUJO ILUSTRATIVO O& LA OP&RJ\CION 

"-· 



S.- Ponor remachas 

Esta oper11ción se rc11liza con un11 m!quin11 de pedal y consiste en poner 

ocho rC1114ches decorativos 11 las bolsas dol pant11lón: 

DIBUJO lLUSTRJ\TlVO DE LA OPERACION 

00 
6. - nacer cuadros 

Esta operación se realizo con una =!quina sencilla y consiste en hllccr­

le unos dobleces a las puntas de la pretina. 

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA. OPERACION 

47 
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7.- Poner deslizador y grapa 

Esta es una operaci6n muy sencilla qua se realiza manualmente y conois­

to en ponerlo el deslizador y la grapa al cierre. 

a,- 11.,cor encuarto chico 

Esta opcraci6n so realiza con una mSquina do 2 ac¡ujes y consisto en ce­

rrar la parto del pantalón que va de la parto inferior do la brageta al encuarte 

de los traseros, quedando totalrncnto cerrada la b.llso del pantalón 

O!CUJO ILUSTRATIVO DE LJ\ OPERACION 

9,- Cerrar entre pierna 

.. .. 
'• " " .. . ·: 

" 
.;~ 

" ,\ 
" " 

Esta operación se realiza con una máquina do codo y consiste en cerrar 

la entrepierna tlol pantalón, 

DICU~O ILUSTRATIVO DE 1J\ OPERACION 

' --



10.- Sobro hilar batos 

Esta ope.raci6n so reali~a con una m&quina ovorlock y consisto en .sobre­

hilar la parto inferior do las piernas del pantal6n. 

DIUUjO ILUSTRATIVO DE LJ\ OPERJ\CION 

LOS pantalones no llovarlin bastilla on las piernas. 

11.- !lacar oial 

Esta operaci6n so elabora en una máquina de ojal y consisto en la olabora­

ci6n del mismo. 

DIUUjQ ILUSTRATIVO DE U\. OPERAClO!I 



1i.- re2ar botón 

Esta opcraci6n consisto en ponerle un bot6n a la pretina del J)4ntal6n y 

se roali%a con una ~áquina l!l()ClÍnica llamada do pedal. 

El proceso consta de J pasos1 

El bot6n va colocado en el lado derecho del panta16n. 

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION 

13.- Prosillar oinlera 

Esta operación consisto en poner una presilla en la parto interior do 

la ojalara y se roali%4 con una máquina especial llamada presilladora. 

DIBUJO tLUSTRATIVO DE LA OPERACION 

.. .. .. 
~ •• .. 

:: .. .. :: 

so 



Con esta oporaci6n so da por to~inado el proceso y lo único que fal­

ta para quo el pantal6n puada sor mandado al departlllllehto do plancha os qua 

pase las prueba.e do Control do Calidad final. 

,, 



CONTROL DE CALIDAD PINAL 

Ya quo el p.uitalón ha sido terminado, pasa al control de calidad final, 

en donde dos personas so cncarqan do checar la calidad del producto do acuerdo 

a normas ya establecidas. Estas normas ya ostablocidan son las siguientes1 

1.- cm:c,\R LI\ PRETINA 

2.- CHECAR EL LARGO 

J.- CHECAR LAS COSTURAS Y ETIQUETA 

4. - Cllf:CAR 1\CABJ\005 

Ya que el pantalón queda aprobado, ao coloca en un lugar especial para 

producto terminado. 

Al finnli~ar la jornada do trabajo, el supervisor do cns4111blo contará 

52 

los pantalones aprobados en eso d{a y los cntrcqará junto con una copia de la 

orden du corte al jefe del dopart'11!1cnto do Plancha, mismo que al recibirlos, dc­

borS contarlos, ya que desdo el momento en que los recibe, queda como responsa­

ble do cada uno do los pantalonos, 

Es importante mencionar quo el departruncnto de Plancha, est& ubicado en 

un local diferente, osca r¡uc el pant.11lón sor5. trani;porta.do do lo nueva planta al 

departamento do Plancha. 

El dopartill'lonto de Planchado está ubicado junto a la planto do V.L. y en 

ésta so plancha todo el pantalón producido por la Cl'Tlprcsa. 

El dcpartamunto do Planchado no requerirá do ninguna expansión, yo. que con 

el equipo instalado en la actualidad so pueden planchar todos los pantalones pro­

ducidos •in la nuov.1 planta. 

l:n •lsto rninlT'IO •lcpart.:u:icnto so otiquot.i y crnpac.i nl producto poi:' docenas, 

y ya cz~paquotado so pasa a la bodo<Jol do producto terminado. 



OU ésta J:lllncra termina el proceso do fahr1caci6n correspondiente a la 

nueva planta. 

A continuaci6n so prosontarlin los diagr;u:ias y qráfic~s relativos al pro­

ceso do fabricaci6n de lo nueva planta. 

,, 



OIAGRA.'IAS Y GRAFICAS DE PRCX:ESO 

En este inciso so proscntarSn dotalladnmento los diagramas relativos al 

proceso do !abricación. 

., 

En primera lnetilllcla se presentarán los digrrunas del proceso do operación 

y so har& por departamentos con el objeto do que la operación de cada uno de és­

tos queden m.Ss clara. 

El primor diagr.runa do prococo do operación que se prc~ontar&, será el de 

recepción de la 1114toria prima. 



1.- OIAGRAftA DE PROC&SO DE RECEi'CIOll DE LA Ho\'TERIA PRIHh 

MATERIA PRIMA 

EVontos 

Rccopci6n do lo H.atoria Prima, con su 

rospoctivo orden do corto. 

Acomodo do la Materia rrlma. 

lnspccci6n de la Motorlo Prlna. 

Prcparaci6n do la H.atcria Prima. 

Oporacionon 3 

Inspecciones 



:!.- DIAGRJ\MJ\ DEL PROCESO DE OPERACION, DEL DEPARTl\MEHTO DE CORTE. 

MATERIA PRIMA PRE'rARJ\DJ\ 

Análisis de la orden do Corte. 

Elaboraci6n del Tra:o 

Tendido de la tola. 

corte de la tela. 

~oleo de loa bultos. 

Preparación de loa bultos. 

Inapccclón y entrada de bultos al dc­

partruncnto de preparación, 

CUADRO DE P.ESUMEN 

Eventos 

Operaci()nos • 
lnap. y oparación 

,. 



3' DIAGRArli\ DE PRUCE~O DE OPEll~CIOll DEL DEPMTAliENTO UE PRODUCCJO:I 

:AS_ TRASERAS 

BASTILLAR BOLSAS TRASE.lAS. 

PEGAR ETIQUETA EN BOLS.\_ 
TRASERA. 

TRASEnos y TRAV2CES. 
1 

PEGAR fRAVECES-A 
TRASERJS. 

PLANCHAR BOLSAS. 

PEGAR 30LSAS A 
TRASERJS. 

ENCUARrAR TRASEROS. 

WEAs.. 

B~STILLAR BOLSA 
SECRETA. 

PEGAR SECRETA EN 
VISTA. 

1soBREHILAR VISTAS. 

IPEGAR VISTA EN 
BOLSAS. 

COHTROL 

PI:GAR PRETINA 

SACAR COSTURA Y CONTROL 
CALIDAD. 

PEGAR TRAVAS. 

PONER RE;'l.ACHES. 

HACER CUADROS. 

Y GRAPAJ. 

HACER ENCUARTE CHICO. 

SOBRI:HILAR BAJOS. 

CERRAR ENTRE PIER.'iAS. 

HACER OJAL. 

PEGAR BGTON. 

PRESILLAR OJALERA. 

CON'!'ROL DE CALlDAD FIHI\: 

Pfif:PARAF. PARA ENTREGA LOS 
PlJ-lTALOKZS. 

SOBREHILAR OJALERAS 
y FALSOS 

PEGAR CIERRES EN 
OJALERAs Y FALSOS. 

PEGAR FALSOS Y OJALERAS 
A DELA.'-'TEROS. 

HACER PESPUNTS EN OJALE 
RA. -

PEGAR BOLSAS A DELANTEROS 

SOBRECOSER BOLSAS. 

PRENDER BOLSAS. 

CERRAR BOLSAS. 

9lU:IIR PZIBTIHAS. 

r.UZ\OROo 

JV.c;.~':l'O~ 
RESUMEU 
NUHZRO 

OPEP.ACiorms 33 

INSPECCIONES. 1 

IUSPECCIONES OPERACIOHES. 2 

O) HACER 
'l'RAVAS, 



Ya ter?llinadoa los dia9r4mas de procoso do opcraci6n do 14 nueva planta, 

so proc::cdcrá c::on la roalizaci6n del dia9ra::uJ. de flujo do proceso. 

OIACRAM.I\ DE PROCESO DE FLUJO 

o E s e R I p e I o N 

1.- Rccepci6n de materia prima 

y orden do corto. 

2.- Acomodo de la materia prima. 

J.- Revisión de material. 

4.- Colocación de materia prima 

en los departamentos corro.!. 

pondientcs. 

5.- Preparaci6n de materia prima. 

6.- AnS.liais de orden do corto. 

7.- Elaboración del traso. 

S.- Tendido do tola. 

9.- Corte de la teln. 

10,- Polco do bultos. 

11.- Preparación de bultos. 

12.- Chequeo general de los bultos. 

13,- Entrega de bultos al departa-

mento do preparación, 

14,- Separación de bultos para los 

departamentos correspondientes, 

15.- Colocación do bultos en rcspcc­

tivao mcoas. 

16.- Chequeo de bultos. 

17.- Espera de los bultos a que les 

toque ser procesados, 

18.- eastillar bolea trasera, 

19.- Pegar etiqueta en bolsa trasera. 

20.- Espera los bultos de bolea tra-

sera. 

o 
SlMDOLOS 

=::> D D 
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CO!l'fl~UACION DEL DIAGRJ\.."IA DE PROCESO DF: FLUJO 

DESCRIPCION 

21.~ Bastillar bolsa sccrctn. 

22.- Pegar secreta en vista 

23.- Sobrehilar vistas. 

24.- Pegar vista en bolsa. 

25.- Esperan los bultos de bolsa 

del.l.ntora 

26.- Sobrehilar ojaleras y falsos. 

21.- Pegar cierres en ojalcras y 

falsos. 

28.- Espora para ser utilizados. 

29.- Unir pretinas. 

JO.- Espera para ser utilizados. 

31. - Hacer travas. 

32.- Espera para sor utilizadas. 

33.- Pegar falsos y ojaleras a de-

lanteros. 

34.- Hacer pespunte en ojalcra. 

JS.- Traer bultos de bolsa delan-

tera. 

36.- Pegar bolsas a delanteros. 

37.- Sobrccoser bolsll.. 

JB.- Prender bolsa. 

39.- Cerrar bolsa. 

40.- Esperan los bultos de delan-

teros. 

41.- Pegar travoccs a delanteros. 

42.- Traer bultos de bolsa trasera 

43.- Planchar bol~a trasera. 

44.- Pegar bolsas trasera. 

45.- Encuartar traseros. 

o 
S I M a O LO S 

e::::::> D D 



D E s e R t p e 1 o ~ 
4~.- Traslado de traseros a la ~eso 

de: Cantrol da Calidad, 

47.- Trasl~o de delo~tcrQs a la 

111(!5ft de tontrol de CAlidod. 

4a.- 1111ccr parc:s 'I control de c:alidod. 

49.- U"ir COSt~os. 

so.- Traer prettinas. 

$1.• PC')ar pretinas. 

~l.- secar costura y control do cali-

dcd. 

53.- Traer trovas. 

54.- PcgAr t~avas. 

55.- Pon~r remaches. 

SG, ... U.!lc~r eundtos. 

57.-. ronor dCtslJ..;!;ador y grnp.i&. 

SB.- Hacer oncucrte chico. 

59.- Sobrehilar ~jos, 

60.- Cerrar entro pierna, 

61.- l!ac:or ojal. 

62.- Pc~nr botón. 

63.- Pr~sillar ojal~ra. 

64.- Control de caltdad final. 

65.- Prcparaci6n para entrega d~ 

pnn.taloneP prcxiucidos. 

6ó,- Trcslaao al dc¡mrtrunonto do 

Planct\4. 

61,- Ent~o~a d~ la o~d~n d~ CQ~tQ 

Pl'OCIHi;ada. 

o S1K&OLOS 

=::> D D D.. 



BAU\NCEO DE LINEAS 

E:n esta sección se presenta el balanceo do las ltneas do producci6n do 

la nueva planta. Eate balanceo contcmplllrli la producci6n do 800 'J 1000 panta­

lones diarios. 

Al finalizar esta sección, so presentar& el cuadro que contempla el nú­

~oro do m.Squinao p.:1ra las producciones antes mencionadas. 

•• 

~s importante mencionar que la mctodolog!o ooquida solo so presentará en 

el balanceo p.lra 800 pantalones diarios y en el caso do los 1000 pantalones dia­

rios solo so presentar~ el n!lmoro do máquinas necesarias 114ra la obtención de di­

ch.i produc:ción. 

Bl'+.LAtlCOO DP. LINCll.S PAR/\ PRODUCIR 000 PANTALONES DIARIOS 

Para poder realizar el balanceo do las líneas de producción, os necesa­

ria contar con la siqUiento información: 

1.- Cantidad do pantalones a producir por dia. 

2.- TiC!llpos cstandar de las opcraciono~ que forman al proceso. 

J.- 1:1 núinoro de horas por turno. 

Como so mencionó .intoriormonto, la cantidad do pnntalonos a producir por 

dta sor& do 800 y la jornada diaria do trabajo será do B horas. 



Loe tiempo& oBtandar por oporaci6n so presentan a contlnuaciGn1 

O P E R A C 1 O N 

1.- Bastillar bolsil trasera. 

2.- Pegar etiqueta en bolll<I trasera. 

J.- Bastillar bolea secreta. 

4.- Pegar secreta en vista. 

s.- sobrehilar vistas. 

6.- Pegar vista en bolsa. 

7.- Unir pretina. 

a.- nacer travas. 

··- sobrehilar ojalaran y falsos. 

10.- Pegar cierre en ojnlcra y falso. 

11.- Pegar falso y ojalara • delanteros. 

12.- llaccr pespunto en ojalara. 

13.- Pegar bolsa!! • delanteros 

14.- sobro coser bolsas. 

15.- Prender bolsas. 

16.- Cerrar bolsas. 

17.- Pegar travocos a traseros. 

18.- Planchar bolsas traseras. 

19.- Pegar bolsaa a traseros. 

20.- Encuartar traseros. 

21.- Uacer pai:ou y control do calid11d. 

22.- Unir co5tadoa. 

23.- Fcqar pretina. 

24.- sncar costura y control do calidad. 

25.- Pcqar travas (6) 

26.- Poner rcm.achos 161 pedal. 

27.- Uaccr cuadros. 

TIDU'O ESTAtlOAR EN CEN'l'.'ESIMAS 

DE MltlUTO 

,. 
35 

JJ 

35 

18 

40 

15 

25 

JO 

48 

150 

45 

80 

28 

75 

40 

so 
80 

85 

40 

87 

100 

80 

90 

120 

GO 

110 

02 
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O P E R A C I O N TIEMPO ESTANDAR EN CE~rfESIMAS 
DE MillUTO 

28.- Ponor dosllzadores y grapas. JO 

29.- Hacer oncuartc chico. 44 

JO.- Sobrehilar bajos. 60 

31.- Cerrar entrepierna. 80 

32.- !lilccr ojal. 24 

33.- Pegar botón (Maq. mee.) 10 

34.- Presillar ojalcro. 15 

35.- Control de Calidad final. 90 

T o T A L 2003 Cent~simas 

Entonces el ciclo CO!llploto do producción do un art!culo es do 2003 centé­

simas de minuto, 

Ya calculado el tiempo de duración del ciclo de proceso se proceder& con 

el cálculo del nlirncro do máquinas necesarios en la l!nea para 000 pantalones 

por d!a. 

La fórmula utilizada para el cálculo de máquinas en le lfnea os: 

N (UNIDADES / OIA) (TIEMPO ESTAtlOM) 

ICENTESIHA / DIAi 

DONDE1 

N • 1 do mSquines necesarias para obtener la producción requerida, 

SUSTITUYENDO. 

N • 000 Pll.NTll.l..OtlES / D:Ill. 12003 CEtITESIHAS/PA!ITll.LO?I) 

140,000 CENTESIMAS/Dlll.I 

N • 33.JB 111 34 MN;!UINll.S 



El aiquionte paso aord calcular el número do mSquinaa por oporaci6n. 

FORHULAS1 

TIEMPO DE UTILIZACION • TIF.MPO Cl\STlú>O 

UNIDAD 

SUSTITUYEN001 

T.U. • 46,000 CE?ITESIM.\S • 60 ct:NTESI.MAS/PNrrALON 

800 PANTALONES 

64 



65 

A continuación, ya calculado el tiempo utili~ado por pantal.Sn, se ca.lcu-
lar.5. el nWnero de máquinas ncc0Dari11s por operación, 

~ 

tt DE Hl\Q, POR OPERACION • TIEMPO ESTANOAA OE L'\ OPERACION 

TIEMPO DE: UTILIZACIO:I 

SU~TITUYENOO 

Namoro de Operación Tipa de mliguinn ~ # MAQ./OPERACION 

l 2 •• cadtma 39/60 0,6S "' o.s 

2 sencilla 35/60 0.58 "' o.5 

24. c4dcn11 JJ/60 0,55 " 0.5 

·1 24. bobina 35/60 o.se = o.5 

5 ovcrlock 18/60 o.Jo "' o.5 

6 11oncilla 46/60 0.77 "' 1.0 

7 ovQrlock 15/60 0,25 = o.5 

B mdq. esp. 25/60 0,42 = o.5 

• ovorlock 36/60 0.60 "' o.5 

10 scncill<l 40/60 o.so = 
11 sencilla 150/60 2.5 ~ 2.5 

12 24. cadena 45/60 0,75 = 
1J punt. ~cgurid.:id 80/60 1,JJ = 1.5 

14 2 •• cadena 28/60 0,47 = o.5 

IS 24. bobina 75/60 1,25 = 1.5 

16 punt. c;cqurid.:i.d 40/60 o.67 = o.5 

17 2 •• c."ldcna 50/60 O,BJ = 
18 planch.l 80/60 1. JJ = l. 5 ,. 2 •• bobina 85/60 1.42 = 1.5 

20 2 •• cadena 40/60 0,67 = 
21 1 mesa 87/60 1,45 = 1.5 



•• 

Húmero do epcrat;;i6n Tiro de náguina ~ HAO. /Oi'J::AACION 

22 2a. cadena 100/60 1.67 "' 1.5 

" nO::q. osp, 80/60 t .JJ = 2 

24 1 mesa 90/60 1.~ " 1.5 

25 máq. presilla-

dor4. 120/60 2 = 2 

26 m.Íq. esp. 60/60 = 
27 sencilla 110/60 1,8J :; 2 

28 mesa J0/60 0.5 = o.5 

29 2 •• cadoru1. 44/60 0,7J = o.5 

JO ovorlock 60/60 = 
J1 codo B0/60' 1.JJ :: 2 

J2 .... esp. 24/60 0.4 = 
JJ pedal 10/60 0.17::::: o.5 

34 mliq •. presilla-

dor•· 15/60 0.25-::: o.5 

J5 mesa 90/60 1.5 = 1.s 

TOTAL DE WlQUINA 37 .s "' JB 

NOTA o 2•. cadena equivale ·~ 
máquina de dos 4qujas do cadena. 

2 •• bobina equivale a una l!láquina de dos agujas de bobina. 



A continuación, se procederá con el bnlancco de ltnoas, mismo que so 

hara por tipo de máquinas. 

MAQUINAS SENCILLAS 

Las operaciones que so realizan con máquina sencilla soni 

oeeracione!l 

- Pcgar etiqueta en bollla trasera 

- Pegar vista en bolsa 

- Pegar cierro en ojalara y falso 

- Poqar falso y Oj<llora a dclantcroo 

- Hacer cuadros 

TO'rAL 

Volociad do la lfnoa do máquinas sencillas. 

Hag. operación 

o.sa 
0.77 

o.ao 
2.s 
1.63 

6.llB má'luinas 

e 7 mg. (48,000 C!IT/JORNl\DA) • 863 l'l\UTALONES/JOPllAOA. 

389 CENT./ Pr.tIT. 

HAQUtlll\ DE 2 l\GUJl\S Dr. CAnl:~IA 

l.as operaciones que so realizan con esta máquina son1 

Opcr.icionc~ 

- Uastillar bolsa tra~cra 

- Ba~tlllar bol~a secreta 

- ll11ccr pespunto en oj11lcr11 

- Sobrcco5or bol3as 

l'c•J.:Jr trilvccos A tr.i.!leros 

1:11t:u<-1rl;1r tr-m;ero!' 

Un! r cost;uJoi; 

• Haq. 

1'0'1'1\t. 

operación 

0.65 

O.SS 

0.75 

0.47 

0.63 

fJ.67 

1.67 

5.59 m¿-q,.... 6 

"' 

111áq. 



Volocid"d do lA lfnaa en mliquina• de 2 a9t1jaa do cN:'lena. 

1 6 MAQ. (48,000 CCNT./JORNIU>A) ,,. 
MAQUINAS es 2 AGUJAS DE BOBINA 

- Poqar secretas en vi•to. 

- P~ander bolsas 

- P09ar bola&~ a traseros 

- ff~cor ancuorto chico 

Volacidad de la l!na&: 

f 4 HAO. (48,000 CENT./JORNADll.) 

WlQUINA tl~ SOBREHILll.R 

TC'TAL 

o.sa 
1.2~ 

1.42 

-2d.L-
J.98 máq. • 4 m.lq. 

O?ertielonos it Maa. opor,!c::i6n 

- Sobrehilar O,JO 

- unir pretinas o.2s 
- Sobrehilar ojaleras y !alsos O.Go 

- so1::>;rehilt1:.t' bajos -'---
TOTAL 2, 15 rnlÍq. ""' 2 1t1Áq. 

Voloc{dad de la lína&1 

f46,000 CEIIT./JOfUlAPl\.J 744.o PAm'ALON&S/.JORtlAPA 

•• 

1 

1 

1 

1 

1 
1 



MAQUINAS DE HACER TRA'IAS 

En asta operación, solo ao necesitar& una sola máquina. 

Volocidad do la l!noa1 

( 1 .MAQ, l (46,000 CENT./JORNADJ\) 

25 CENT./PA!lTALONES 

MAQUINAS DE PUNTADA OE Sf:GURIOAD 

1920 PAtlTALONES/JORNADA 

L.:ts oporacioncs quo so roali:.in con esta máquina son las siquiontos1 

Operaciones MS'.g. oecración 

- Pegar bolsas a delanteros 1.33 

- cerrar bol::i:.is ~ 
TOTAL 2 mS:q. 

Velocidad do la l!noa1 

e 2 M2. (48, 000 CEln' ./JOP.tlAOA) 800 PANTALONES/JORNADA. 

120 CCNT. /PAHTALO~ES 

•• 

t..:ts operaciones del procono du fabricación que so roali~a con esta máquina son 

las siQUicnt:c:s: 

Oporacf~nos Maq. operación 

J•og.ir tr.:ivas 2 

- rro5lllar ojalara 0.25 

TOTAL 2.25 .. J miq. 



Velocidad de la l!nea1 

( 3 HAO. ) ( 48,000 CENT./JOIUIAOA 

135 CENT,/Pl\NTALONES 

Hf•QUiltA PRETINADORA 

1066 PAllTALONES/JORNJ\D/\ 

En este tipo de máquina la l!nca solo tendr& dos, ya qua estas satisra­

cen las necesidades de la l!noa. 

Velocidad de la lfnea; 

1 2 Hf,Q ) 48,000 CEliT./JORHADA) 1200 PAf:TALONES/JORNi\OA 

80 CEUT./ PANTALO»ES 

HAOUHlA DE: CODO 

Esta máquina so utiliza para cerrar la entrepierna y la velocidad de la 

l!nca relacionada a esta operación será de; 

( 2 M/\O ( 48,000 CENT. JORNADA) • 1200 PANTALOtlE:S/JORNADA 

ea CEUT. /PANTALONES 

Las máquinas para hacer ojal y pegar botón son muy rápidas por lo que 

solo se roquorir5 una máquina do cada tipo. 

De esta m<lllora, se tonnlna el balanceo do las l!noas de produ~clón. 

ltAQUINA C.E PEDAL 

Esta máquina so utiliza pdra poner los remaches al pantalón. 

Volocidnd de 14 l!nen 1 

( 1 M/\Q 49,000 CErlT./JORWl.DA) 900 PMITALO!ICS/JOP!JADA 

60 
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A continuaci6n se presenta la lista do l~s máquinas necesarias p.:ira 

al proceso do producción do los 800 pantalones diarios. 

LlSTI\ DE HA.QUINARIA 

7 MAQUINAS SPICII.1.A.S 

• MAQUINAS DE 2 AGUJAS DE CADENA 

' KAQUINl\S DE 2 AGUJAS DE BOBINA 

2 Ml\QUUIAS OVERLOCK 

MAQUINA DE llJ\CER TAAVAS 

' HAQUUtf\S Of: PU?ITAOA DE SEGURIDM> 

J MAQUitll\S PR&SlLLA.DOAAS 

Ml\QUl!lA DE REMl\CllES 

2 Ml\QUillT\S 01: CODO 

HAQUtlll\ DE O.Jl\L 

:12 MAQUHll\S f;N TOTAL 
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1\ continuaci6n, se proecnta el cuadro que contiene ln relaci6n de r.:..'i:qui­

nas necosariae para producir aoo 6 1000 pantalones diarios. 

TIPO DE: !-tACVINA 

MAQUINAS SENCILU\S 

MAQUitll\ 2 AGU.ll\S, CADENA 

HA.QUINA OVERLOCIC. 

Hl\QUINA lt/>.CE:R TAAVAS 

HJ>.QUINI\ l'UllTAt>I\ DE SEGtlRIOM> 

MAQUINAS PIU:SILU\.OORAS 

MAQUiltA cano 

111\QUitll\ a.7AJ., 

MAQUINA PO?IER 8CY1'0tl 

DE: Hl\QUINAS PA1'.J\ PRODUCIR 
BOO y 1000 Pant./d{n 

7 B 

• 7 

4 ' 
2 ' 

2 ' 

' ' 
2 

2 2 

__ ,_ _, _ 
J2 ,. 

OQ esta manera se termina el balanceo de lineas y a continuaci6n ac pre­

senta la distribuci6n do la planta. 



OISTRlBUCIOll O& LA l'LIJITA 

En oata accci5n, so trator5 lo relacionado con la distribución do los dc­

part11montos y cquh,ou dentro do la nueva planta. 

El ob)Otivo Cund4111cntal que so poroiquo, os ol do olliborar una distribu­

c Hin do pl<1llt<1 'IUO optimice la rolacifjn entre cup;i.cio, invoraHín y costos do 

producci~n, esto objotivv puede dos9lo::Drso en loo aiguiuntos puntoo1 

1.- racilit.ar ol proco&u de olaboraciGn. 

:.?.- Minimi::.1r el millll.!jo '/ el tranr;porto de f!l,:ltt.rialos. 

J,- Ponnit.ir un r.'.icll accosn a lan upcracionuu, 

4.- t·<lvoi-ucur una ollta productivid.1d. 

~.- Obtener un buen ,-,provochilllliento en ol uso de )<'los :iroas conatruid.aa. 

6.- l'cnnitir un .ilt.o .i('ruvcchillllll;l!llo do la in.ano do obra, 

7,- Proµorcioniu· cotnO<lid;i.d u¡.cracional o los omplo.ldos. 

A continUJ~1ón uo prcncntan los plnnoe du dlatribuci5n do Plilnta por 

dcp<1rt.uncntou y pur cc¡ulpos, que do acuordu 11 ln cxporhmcio do la ornprosn sa­

t:i.sfJcon los puntoa 11ntos rncnclonndoa. 

7l 



DISTRIBUCIO~ DE PLANTA POR DEPARTAMENTOS. 74 

3 

3 15 M2 3 18 tt2 

5 6 

7 35 M2 

4 

5 

25 

260 M2 

72 M2 

• 

4 12 

Ese, l: 125 



DISTRIBUCION DE PLANTA CON EQUIPOS. 
,. 
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LISTA DE HAQUlNAS DE ACUtRDO A LAY-OIJT 

DE MAOUlNA TlPO DE W.QUlNA Ol'ERAClONtS 

211. CADENA llASTlLLAS 110t.SAS 

SECRETAS Y TRASERAS 

' S&NClLLA P&aAR &TlQUl-.'TAS 

tN BOLSAS TRASERAS 

3 :::11. BOBINA Ptcll\R SECRETAS EN 

VlSTAS 

4 OVERLOCK SOBR!!HILAR 1 VISTAS, 

OJALERAS, FALSOS Y 

UNIR PRETINAS 

5 SENCILtA PECAR VISTA EN BOLSA 

y P&CAR cumRES EN OJ~ 

t.l:RAS Y FALSOS 

• PLANCHA PlJ\NCllAR BOLSAS 

TRASERAS 

7 2n. CADCNA Ptcll.R TRAVECES A 

TRASEROS 

n 2 ... llOlllNA Pl::GAR BOLSAS A TRA-

SEROS 

• ::!n. CAOl::NA ENCUARTAR TRASEROS ~ • 



• OE HAQUUIA TIPO DE M/\QUINA OPERACIONES 

10 l'EGA.k PALSOS Y OJM.E-

ll SENCit.LAS RAS A D~T!::ROS 

" 
lJ 211. CADDIA llACER PESPUNTE EN O.:S,l! 

U:RA V SODRECOSER 110~ 

SAS. 

14 PUNTADA DE SEGURIDAD PEGAR BOLSAS A OELAN-

TEROS 

15 2a, BOBINA PRDiOeR BOLSAS 

16 PUNTADA DE SEGURIDAO CCRRAR BOLSAS 

17 2a. CADENA UNIR COSTADOS 

10 

19 PRETINA.PORAS l'ECJ\.R PRETINAS 

'º 
21 PR&Sit..UUXlRAS PEGAR TRAVAS 

22 

" PARA HACER TMVAS WICI>R TRAVAS 

24 PEDAL PONER RD!ACRES 

25 SENCILLl\S HACER CUADROS ,. 
27 24, llOBIAA HACER ENCUARTE CHICO 

~ 
~ 



• 01? MAOUtNP, TIPO DS MAOUINI\ OPERACIONES ,. OV&RLOCK s01nu:nn.AR e11.1os 

29 cooo CERRAR CUTREPIERNA 

30 

Jl "'"" UAC.E:R OJAL 

32 PE!W. (80'1'0N) l'EGl\R llO'l'ON 

33 PJU:SU.Ll\OOM l'ttESILLAR OJ'AU:AA 

. ···-·-__.,,__"'----.,....--.-....... ~ . -



LETRA Elt 
L7'Y - OUT 

• 

e 

p 

ESTA 
SALIR 

TESIS 
DE LA 

LISTA DE MESAS PE ACUERDO A LAY - OUT 

USO DE L11. MtsA 

PRE!Pl\~CION DEL CORTE Y DE ALGUNOS H.\TERil\L&S 

111\CER PJ\RES Y C:ONTll.01, DE CALIDAD DE LAS OPEMCICINES 

DE PMPl\Rl\ClON 

$1\Cl\H CO;;;TUIU'\ Y COUTROL DE Cl\LIDM 

PONER OESLlZJ\DOkES Y GW\Pl\S 

CONTROL DE Cl\LlDAD FINAL 
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Lista da lnllq\lino.rin Y equipo qua fo~arSn parte da la invorsign inie1Al. 

7 MAQUUIAS SDiC:lLLAS 

6 MAQUINAS DE CADENA ce 2 AGUJAS 

4 MAQUINAS DE: DOBIUA DE 2 AGUJAS 

2 MAQUINAS OVERLOCK 

l MAQUINA PARA HACER TRl\VAS 

2 MTl.QUIUAS DE PUNTADA DE SEGURIDAD 

3 HAQUlNAS PRESILt.AOOAAS 

l MAQUINA PA.AA POtlER REHACllES 

2 MAQUINAS DE CODO 

MAQUINA DE OJAL 

l MAQUINA PARA POUER BO'Jal 

2 MAQUINAS FR&TIHADOAAS 

32 MAQUUIAS EH TOTAL 

3 MAQUINAS CORTADORAS 

l TENDEDORA 

1 FOLIIU>ORA 

1 MESA DE CORTE 

3 ANN;!UELES 



01 

LISTA DE PERSONAL 

En esta secclgn, so presentará la lista del personal que trabajar& en la 

nueva planta. 1 Los sueldos del personal so ospocificnr&n posteriormente en 

el estudio financiero de la presente tesis l. 

34 OBRERO!' 1 Los cuales so harán cargo de todas las operaciones del do-

par~n:non~o do Producción. 

Los tres f'rint:ros rieses, éstos q4nartin el salarlo mínimo do la rcgi6n 'J 

do ,i.hf en adelante se les ¡;;u¡ar& a destajo, con el fin do elevar la productivi­

dad del dcpartamunto. 

2 S!éflER\'tSORES1 Uno do 1011 uuporvisoros se enc¡¡rgarli del manojo del do­

pa.rt&1cnto do l'roparacl6n y el otro so encargar& del departamento do Ensamblo. 

Estos oo oncarqarán do checar que las l!noas do producción no so paren y 

till!lbión de ChQcar tanto la calidad del producto como la eficioncia dol sisto-

.JEf'r. DP. Pf.A!ITA1 Esto sorá ol re11pons.:iblc de la pl;:inta y do todo lo quo on 

ella suceda, 

so enc."1r<1arS do coordinar el correcto funcionamiento do la plmita, 11.11! co­

lllD do los repor~cll técnico!l y ac!z.linilltrativos del trabtijo de los cmplondos • 

.!Ef'f: Df: COm"f'OL DE CALtOA01 E11to su uncar".]arS do implantar, diriqir Y 

controlar todo lo relacionado con el control do calidad del producto. 

1 MEC"M"tCO Y 1 AYUDANTE OE MECl\lllCA1 r.llos so encarqarSn del mantenimien­

to 'I dul adecuado runcionamiento de 1011 C<lllipos de la nuuva plonta. 

1 r.rr,:1AooJ>1 t:sto flO unC.1rq,.¡rá •lo la lirnplo:i:a 9enoral de la planta, os 

irnportilnte mencionar que los operarios se oncarqorán de la lifl'lpiu:i:a de sus mS­
'lUiri.u¡, 



l ALMACDUSTIU Eato se cncarqarS de controlar todas lae entradas y sa­

lidas del material que se inAnoje en ol almac6n. 

l ~: Eete se encargar! do controlar todo lo que entro G salga do 

la planta, as! como de ualvO<Juardar la segurid.ld de la mlmna. 

El dopartru:iento de Corte oetarS conformado en su personal por: 

- 1 CORTAOOR1 El cual so encargará de hacer el trazo y do controlar ol 

proceso do corte. 

- 2 TEllOEDORES1 Estos ayuda:i:'l'Ín al cortador cm el tondidc;1 de la tola en 

la elaboración del trazo y en todo lo que so pueda otrocor. 

A continuación se presenta la liota del personal que operará en l~ nueva 

planta. 

34 OllRt:f<OS 

' SUPERVISORES 

JEFC º" PLA?ITA 

1 JCFC º" CONTROL DE CALIDAD 

MECANICO 

1 AYUDANTE DE MECA?HCO 

1 AFllNADOR 

1 ALMACENISTA 

VELADOR 

1 CORTAOOR 

' TENDEDORES 

46 PERSO?IAS 
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PROVEEOOR OF. TECNOU>GtA 

La tecnolog:Ía que se utilizar5 en la nueva planta, sorS ln misria que 

so ha venido utiliz<lndo en las dcm5s plantas. 

L.::i r.iaquinaria que se com¡¡rar:ía para la nueva planta, scr!a de la " UtllOH 

SJ>l':CIAL INC " compañ!a runcricana que cuenta con distC"ibuidoras en el pa!s, 

Esta marca de maquinaria es la que le ha dado mejor resultado a la -

empresa, Yll r:uc su productividad es bastante buena d.:ido su precio y mantc­

niriicnto, 

t.a tecnología de proceso trunbién es runcricana, pero tiene un sin nú­

r:1cro de adapt<tcionc!l hechas por los Ingenieros de 1.1 empresa. 

El producto ha sido dir.cñaclo de acuerdo a las medidas y proporciones 

del mercado al cual va diriqido. 
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CONCLUSIONES 1 

El aistcl!la productivo con que contarl la nueva planta, tendrl un al­

to grado do eficiencia y SO'JUridad, proporcionando 031 grandes beneficios -

tanto a los cmpro~rios CotllQ a los tr~jadoras. 

En la siguiente sección ae preacn~S el o.nSliais financiero do la -

Unpla.ntación do la nueva planta, siendo 6ato la Gltima etapa del presunto -

estudio de factibilidad. 



T E H A V 

ESTUDIO f'INANCIERO 



2 S T U D l O F I U A N C l E R O 

1.NTRQtlUCCION 

se ha llegado al momento de analizar las cond1cionos financieras dal 

prosont8 ostudlo do factibilidad. Dicho Nidlisis contemplar& los siCJUiento• 

puntos1 

estinlllci6n do la inversión fija y dal capital do trabajo. 

Estimaci6n do costos y presupuestos de operaci6n. 

~ c&lculo del punto de equilibrio y la tasa intorn~ do retorno. 

OBJETIVO 

•• 

e1 presente estudio tiene ctilftO objetivo principal, el proporcionar a la 

Oirecci6n Cenerol do la Dlrpresa, la informaci6n financiera necesaria para que 

so tQl!lo la decisiQn final acerca do la !~plantación do la nueva pl<Ulta. 

OESAJ!.rot.t.01 

~ara poder llevar a cabo la i:nplantaci6n do la nueva fábrica, so requiero 

de la aslgnución de una detorn.inada cl!ntidad 1e recursos, Mismos que se pueden 

claaificar en dos grandes g't'Upos1 

al toa recursos que se requieren para la adquisici6n e instalaci~n de la 

t>lanta. 

b) Los recursos que se requieren para la operación de la ~isma. 

Les recuraos necesarios para la odq1.1iqici5n e instalación de la planta 

constituyen a la invorsi6n fija, y los que se requieren ~ara lo operación de la 

Planta ya instalada ésta, integran el capital de trahl:!.jo. 



I:ntl:RSION FIJA¡ 

Los rubroa que integra.n la invorsi6n rija so suelen clasificar en1 

- Tan9ibles1 Osea la maquinaria y el equipo, que ostan sujetos a de­

preciaciones y a obsolocencia, y ol terreno que no lo ostA. 

- lntan9ibles1 osea, las patentes y loa gastos do or9anizaci6n que 

so lll!IOrtizan en plazos convoncionalos. 

CAPITAL DE TRl\flA.JO 

El capital do trabajo do la cr.iproaa, son los recursos econ6micos que 

so utiliza.n para atender las oporacioneA de producci6n, distribución y venta 

de los productos elaborados. 

LA suma do le invorsi6n tija y el capital de trabajo, representa la in­

veraion total requerida para la instalación do la nueve planta. 

•• 



., 

ESTIHJ\CIO!'l DE LOS RUBROS OUE COMPOtlEN A U. 1~10!1 FIJ1u 

A continuación no presentan los rubros y 1110ntos quo con[Ort11an a la in­

versión fijar 

DE 
MAC'UINAS 

7 

• 
4 

2 

2 

3 

2 

2 

32 

3 

4 

2 

MAQUINARIA Y EQUIPO 

Ttl'O DE 
MAQUINAS 

eoncillas 

2a. cadena 

2a, bobin!l 

ovorloek 

Trava 

P'Untada do Sog, 

Preajllo.doras 

Poner rC111aches 

Codo 

ojal 

Pedal laotiSn) 

Pretinadoras 

TOTALES 

COSTO 

~ 

~ 112,000 

709,000 

565,000 

549,000 

525,000 

589,000 

600,000 

110,000 

1,602,000 

890,500 

130,000 

980,000 

cortadores 10 Pulg. 

Tendedora 

Folladora 

321,300 

225,000 

..-.1e, 1so 
13,SOOA-l.

2 

337,SOO 

Hes11 do corte 

Anaqueles 

Mesa.a 

P1anch4 

TOTALES 

25,000 

110,000 

Este precio incluyo impuestos y transportes. 

Entonces el total de t!Ulquinaria y equipo asciende as 

784 •ººº 
4,254,000 

2,260,000 

1,098,000 

525,000 

1,178,000 

1,024,000 

110,000 

3,204,000 

890,500 

130,000 

1,960,000 

18,217 ·ººº 
963,900 

225,000 

618,750 

506,250 

337,500 

so,ooo 
110,000 

2,811,400 

$ 21,028,400 



•• 
lNSTALAClON DE MAOUI?IARIA 'l EQUIP01 

Este rubro tlll'lbiún forma parte do la inversión fija y comprendo loe gas­

tos de los materiales y la mano do obra do tócnicos y operarios requeridos para 

efectuar la instalación do la maquinaria y equipo. 

En cate caso se contratarla a un electricista el cual se encargarla do 

realizar teda la instalación lumfnica y eléctrica. 

Este electricista cobra por trabajo mSs aparto los =atorlales. 

COSTO APR'JXIHADO OE LSTE RUBRO; 

LISTA OE HJl,TERIALES1 

ILUMtNAClON 

80 luminarias Slim Line. 

160 focos Sllm Lino de 74 watta. 

552 Mts. de cable calibro 12 AWO. 

260 Mts. de conduit de 1/2 pulga­

da pared delgada. 

190 Mts. de cabl~ calibre 4 AWG 

pared dol']ada. 

40 Mts. do conduit de 1.25 pulga­

da parL'<.I del~ada. 

16 apaqadorcs. 

2 protectores contra sobre co­

rriente• 

Otros 

TOTAL 

' 

COSTO cosro 
UNITARIO ~ 

5,446.00 435,840.00 

726.00 116,160.00 

67.70 /H 37,370.40 

28.00 /H 1,200.00 

381 .02 /H 72,393.80 

86.45 /H 3,458.00 

650.00 10,400.00 

5,520.00 11,040.00 

138, 788. 44 

832,730.64 



INSTALACtON ELECTRICA 

52 mts. de cable de calibre 10 AWG. 

260 mts. do cablo calibro 2 AWG, 

20 mts. do cable calibro 000 AWG. 

20 de conduit de 2 pul~. pared dol9. 

75 mts. de c.:inal especial 

Otros 

To ta 1 

liOnto de lo. 1!14110 de obra 

$ 

Co11to 
Unitario/M 

70.50 

410. 77 

1,021.71 

147.84 

640.00 

Costo 
Total 

$ . 3,670.66 

106,800.20 

20,434.20 

2,956.BO 

48,000,00 

36,372.37 

218,234.25 

$ 100,000.00 

El costo de la instalación do las máquinas de coser, ser& nulo yo que 

los mac&nicos de la empresa 110 encar9ar!n do esta labor, 

Entonces el costo total por concepto do instalación asciende 111 

$ 1,150,964.89 

•• 

El monto por concepto do servicios auxiliares e instalaciones comple:nen~ 

tarias es de1 

$ 150,000.00 

El costo por concepto de In9cnier!a, Supervisión y Administraci6n de la 

instalación es de1 

s 1so,ooo.oo 



•O 

MONTO POR CO~CE:M'O OE PONER Ell HAACHA J.A Pl'..AUTA 

Los.costos de la puesta en marcha do lo planta so refieren a desembol-

sos quo so requiere para cubrir los gastos tijoa y los consumos do !Mlno do obra, 

111&lteri~s primas y otros inswnos durante las pruebas y ajusto do lo maquinaria y 

equipo, hasta que so obtienen los rendimientos y los caracter!sticas deseadas del 

prodUC'tO. 

El monto por esto concepto escionde a1 

s 1,100,000.00 

Entonces la invorsi6n tija total es iqual a: 

- Maquinaria y equipo S 21,028,400.00 

- Instalación do HllquinerJa y equipa. 1,150,964.89 

- Servicios auxiliaron o instalacio-

nos CCllllplemontarias. 

- tngonior!e, ouporvisi6n y J>.dlnon. do 

las inatalocionos • 

- Poner en marcha le planta. 

T o t a l 

150,000.00 

1ao,ooo.oo 
1, 100,000.00 

s 23,609,J64.00 
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ESTIMACIOH DEL CAPITAL DEL TRJ\BA.10 

Los principales renglones que os necesario considerar po.ra estimar el 

capital do trllhajo son los si<¡Uiontos1 

- Inventarios do l!latcria prima. 

- cuentas por cobrar. 

- Dinero en efectivo. 

- cuentas por pagar. 

El capital do trabajo do una planta industrial se dete?:mina sum.o.ndo el 

valor de los inventarios, el efectivo en caja y las cuentao por cobrar. y res­

tando a esta suma el monto de las cuentas por pagar. 

I?NENTARJ:OS OE MATERIA PRIHI\ 

En el caso de la materia prima el valor del inventarlo es funci6n del 

precio y el volCinwn de materia prltna que es necesario tener en la planta para 

loqrar una operación continua de la misma, Este voliimen do materia prL'llA de­

pender& de los siquientes factores. 

al Capacidad de operación de la planta. 

b) Lapso de tiempo requerido ~ra el suministro. 

c) caractertsticae do la materia prima. 

d) Diversidad de fuentes do suministro. 

E'n estecaso se considera el monto por inventarios de materia prim.a, 

equiv4lonte al eonS!lr.IO de la Planta durante 15 d14s do operación, miSl:lo que 

so desglosa en los siguientes conponentes. 



Mezclilla 

Poquetin bolsas 

Hilo 

Etiquetas 

Cierres, botones y remaches 

Total 

s 6,207,300,00 

327,443,00 

187,110.00 

83,160.00 

92,515,00 

6,697,528,00 

92 

El monto total eorrospondlento a invontnrioe do materia pr1ma asciendo 

a 6,U97,52a.oo. 

STOCK OC REFACCIOOE5 

Do acuerdo ~ la experiencia do la omprenA, ao considera convonionto 

!lklntcrner un utock de ro!ac.:ciono!l, equivalente .:il monto do S70,000,00 quincena~ 

le'J. 

Cllf'.UTAS POR COORl\R 

El monto por coto concepto ea nulo, ya que las ventajas do la empresa so 

oCoctuan do contado, 

011/f:RO f'-"t En::CTIVO 

Tudas las r.mprcuas requieren para su opcracidn do dinero en otoctiva, en 

caja o en cuenta corriente, para el pa90 do ~uoldos y salarios y para cubrir gas­

tos mcnorc'J u improvisto!l en sorvicioo y materiales. La cantidild do dinero en 

ufoct1vo r¡uc ao rl!quiorc tener, est4 en funcidn dl!l tamilño de 1a planta, de la 

compl~jidild de ln empresa~ del número de cmp1eildos que tiene, la diversidad y ca~ 

pilci.l.ld fin<lncicril de los proveedores que l.:a ilba!ltcccn y l.:a forma de pago de los 

in:iumoii. 



En esto C4SO el efectivo en caja so puede oatirlar de una 111411ora pro­

liminlU' conaider411do 15 diaa do producción valuado al costo de manufactura. 

Entonces el monto del dinero en efectivo asciende a1 

s 1,000,000.00 

CUENTAS POR PAGAR 

El monto del capital de tr.ibajo ao reduce 4 trav~a del financia::tionto 

do la operación do 14 empresa por los proveedores do los insumos, lo cual 90-

neralmente no le representa costo adicional alquno por conepto de intereses. 

La 11149f1itud do las cuentos por ~a9ar dependen principalmente do loa volurnenos 

de producción, loa pla~os do paqo que le otorgen loa prov~edores a la cmptesa 

y la diversidad y capacidad financiera do toa proveedores de los insumos. 

9J 

En el caso do esta empresa el monto do lna cuentas par pagar os nulo, 

ya que todos loa insumos con loa que cuenta se P49~ de contado contra entrega. 

Entonces el capital de tr4bajo neces4rio para que la planta opero du­

r411te 15 d!as asciendo a1 

$ 7,967,528.00 

So consideró esto periodo de tie:r:ipo, ya que el movilaiento del pcoclucto 

es muy rápido. 

Es importante especificar que el ~onto del capital de tr4bajo antoa oa­

pocificado, solo ser& válido para el comien~o do la operación do la planta, ya 

que este monto ira aumentando con el tiempo. En el anexo VI so presenta un cua­

dro que contempla los presupuestos de capital de trabajo para los primeros cinco 

arios de operación de la nueva planta. 
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SSTIMACION DE COSTOS Y PRESUPUESTOS DE OPERJ\CION 

Para determinar la ractibilidad dol presento estudio so requiero por 

un lado, calcular los presupuestos do in9rosos Cl!lpleando para ello los volú:nenos 

do producción y precios do venta, y por otro lado, ostir.iar los presupu~stos de 

e9rosos utiliznndo lae ci[ras do volÚlllonos y precios do los insumos necesarios 

para operar la planta a los nivelas previstos. 

Estos presupuestos pormitir~n, a ou voz hacer pron6sticos del costo uni­

tario do producci6n y obtener los presupuestos do las utilidades doriv4bles do 

la oporaci6n do la planta. 

PRESUPUESTOS DE EGRESOS¡ 

Para la ont.ilrlación do loo presupuestos do 09rosos durante los primeros 

attos do operación, sor& necesario conoidorar los volumones anuales de producto 

previsto, junto con el an&lisis de materiales y energ!s obtenidos en el estudio 

técnico de producción. 

A continuación so presentan los elciiientoo do costo que integran los egre­

sos totales de la planta, mlS111os que pueden agruparse en los siguientes rubros. 

A,- COSTOS VARil\BLES1 

l.- MATERIAS PRIMAS 

2. - HAl'lO OE OBRA DE PRODUCClON, 

J.- PCRSONl\L DE SUl'ERVISlON. 

4.- SERVlClOS AUXILIARES. 

5,- Hl\NTENlMIEm'O Y REPAAACION 0 



B.- COSTOS FIJOS1 

1. - CARGOS FIJOS DE IINERSION 

1.- DEPRECIACIONE:S ~AMORTIZACIONES 

2.- IMPUESTOS SOBRE 1A PROPIEDAD 

J.- SEGUROS SOBRE 1A PLANTA 

II.- C\PGOS FIJOS DE OPEFIJ\CION 

1.- JEFE DE PU\..tZTA 

2.- CONTROL DE CALIDAD 

J,- SEC:URIDA.o INDUSTRIAL 

4.- SERVICIO AL PERSONAL 

III.- GASTOS GENERALES 

1,- CASTOS DE ADMINISTRACION 

2.- GASTOS DE OISTR.IDUCION Y VENTAS 

Ya dofinidos los rubros q1.10 forman parte de los eqresos, se proceder& 

a la presenta.ción de los presupuestos de cada uno de los rubros antes menciona­

dos. 



PBf:SUPUl:STO QI! COSTOS VARJADU:S 

"""" CC~lCEPTOS " " " 
VOUJ!<ENES DE 
PROOUCCIOH 104, 148,00 159,641.00 214,608.00 

HE:tCLlLt.A 108,834,660,00 166,824,045.00 224,265,360,00 

POQUETIN 5,741,159.00 0,000,210.00 11,810,266.00 

~ 320,066,00 S02,86'l.OO 676,015,00 

HlLO 3,280,662,00 5,028,692.00 ·6,760,152.00 

cn:AAS 1,294,039,00 1,983,539,00 2,666,504.00 

ETIQUETAS 1,458,072.00 2,234,974,00 3,004,512.00 

TOTAL DE MAT.PRIHA 120,916,658,00 185,375,129.00 249,:Z02,010,00 

HANO OC OBRA DIRECTA 13,:Z21,468.00 ll,221,468,00 13,221,469,00 

PF.flSONAt. O& SUPV, 1,310,085.00 1,421,071.00 1,531,005,00 

SERVICIOS AUlUt.IIJU!S 400,000,00 613,131,00 824,242.00 

""""'· Y REPARACIONES 729,016.00 t,117,487.00 1,502,256.00 

roTAL 136,597,247.00 201, 748,286.00 266,281,781.00 

"' 
270, 101.00 

21!2. 255. 545, 00 

14,889,318.00 

a50,010.oo 

a,500, 102.00 

J,356,005,00 

3,781,414.00 

313,641,281.00 

15,425,046,00 

1,641,991.00 

1,037,373.00 

1,890,707,00 

313,636,398.00 

" 
276, 150.00 

288,576, 750,00 

15,222, "/69,00 

069,073.00 

9,6'J8 0 7:Z5.00 

3,431,164,00 

J ,866, 100.00 

3:Z0,665,380.00 

15,425,046.00 

1,654,089.00 

1,060,606.00 

1,933,050,00 

340,738,171.00 ~ .. 



PR~SUPU&~TOS OC COSTOS FIJOS O& 1NVeRSION 

~ CONC •• 97 ., •• 'º 
oesPru;:cIACION DC 4•205,600.00 4'205,600.00 4'205,GQQ,oo 4'732,480.00 4'732,490 
KAQUlNA~lñ y t:QUtro 

O&áPJlEC!ACION O~ lNST. 
57,549.24 57,549.24 57,548.24 51,540.24 57,540.24 

E:U:C. E X-LUMINACION 

AAORl'. DE ING. SUP. J6,0oo.oo JG,000.00 36,000.00 J(i,000.00 36,ooo.oo 
Y APHINISTRAClON 

""'. SOBRL: PROPll':-
200,000.00 200,000.00 200,000.00 200,000.00 200,000.00 

llAD 

SEGUROS 400,000.00 400,000.00 400,000.00 400,000.00 400,000.00 

T Q T A " 4'699,228.24 4'999,228.24 4'989.229.24 S'426.02B.24 5'426,0ZB.24 

·-" .•..•. 



PRESUPUESTOS DE COSTOS FI~QS DE OPEkAClON 

~ co ª' 87 88 89 90 

.::J&FS DE PLANTA l•oao,000.00 l'OB0,000.00 i•oeo.000.00 1 1oso,ooo.oo i•oao.000.00 

CON'l'ROL DE CALIDAD 600,000.00 600,000.00 600,000,00 600,000.00 c.00,000.00 

t.lMPIEZA lsa,000.00 2aa,ooo.oo 2oa,ooo.oo 2os,ooo.oo 288,000.00 

.SEGURIDAD INDUSTRIAL. 6!'S,26J.OO 655,263.00 655,263,00 655,263.00 655.263.00 

SERVICIOS AL PERSONAL 300,000.00 300,000.00 J00,000.00 300,000.00 300,000.00 

T o T A L 2'923,263.00 2'923,263.00 2 1 923,263.00 2'923,263.00 2 1923,263,00 



~ CON 

GASTOS ADMINISTRACION 

GASTOS DIST. 't VENTA 

T o T A L 

PRESUPUESTOS DE GASTOS GENERALES 

•• 87 •• 
3'440,000.00 3,440,000.00 3'440,000.00 

1'500,000.00 1'500,000.00 l'Soo,000.00 

4•940,000.00 4'940,000.00 4'940,000.00 

COSTOS FIJOS TOTALES I ARO 

...M!2,_ 

•• 
07 

•• •• 90 

COSTO FIJO TOTAL 

12. 762. 491. 24 
12 1 762,491.24 
12'762,491,24 
13'289,291.24 
13'289,291.24 

•• 90 

3•440,000.00 3•440,000.00 

1•soo,ooo.oo 1'500,000.00 

4 1940,000.00 4 1940,000.00 



PRESUPUESTOS DE COSTOS UNITARIOS 

·~ co •• " " .. 90 

COSTO FIJO UNITARIO ' 122.54/pAnt. ' 79.9~/pdnt ' 54.47/pant. ' 49.2o/pant. ' 48.12/pan1. 

COSTO VARIABLE UNITARIO $ 1,311.57/Pó'lnt. $ 1,263.76/pant. $ 1,240.78/pant. $ 1,2JS.23 /pant. $ l,2JJ.89/IJ<ln1. 

COSTO 'l'OTAL UNITARIO $ 1,434.11/pa.nt. $ 1,343.7/p<mt. $ 1,300.25/pant. $ 1,284.43/pant. $ l,282.01/pant. 

l 



"' 

CALCULO DEL PUNTO OE E?UlLIBRtO 

S• defino al punto do cqulllbtio como ol punto en el cual l~o ingi:cno9 

11on iqua.los a los egtoaos y 111 nivel do ptoduccién en que !lo obticno ll&to e1qui­

librio so le lla=a capa.cldlld rninlnn oconóaica do operaciGn. 

El c!lc:ulo del punto do equilibrio so roaliz11rli. por el 1'16todo onal!tico. 

&ato método so basa en la iqualaci6n do las féanulas do ingresos y egrcsou. 

v.• _e_, __ 
p - cY 

SUSTl'ruYEND01 

VIII "' CAPACIDAD HllllHI\ ECOllOHICA. 

Cf ., COSTOS f'IJOS TOTALl!S 

CV • COSTOS VAF.It.81.ES l:lllTARlOS 

P • Pp.ECIO D& Vl.'lfl'A 

~ CONCEPTO " B7 " " '" 
e, t:Z,762,491.00 12,762,491.00 12 .. 162,491.00 13,289,291.00 l,289,291.00 

e 1 ,311 .57 t,l6l.76 1,240.78 1,235.:ZJ 1,233.89 V 

p 1,650.00 1-650.00 1-650.00 1-650.00 1 .650.00 

..,. 37.111.00 33 043.00 Jt.101.00 32-040,00 31 937 .0il 
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Ya te.ririinados los presupuestos do 09rosos, so proceder& con la presentación 

do los presupuestos de inqresos, 

La forma en quo su han calculado los presupuestos de ingresos es ls siquie.!! 

•• 

I• P V 

~ •• 
"""NCEPTOS 

PR.E:CIO 
UNITARIO 1,650 

VOLUKEN 104,148 

INGRESOS 171'944,200 

~I 

I • ItlGRESOS TOTALES 

P • PREX:IO DE VENTA 
UfllTARIA 

V • VOLUMEN VENDIDO 

PRESUPUESTOS DE INGRESOS 

87 ea 89 

1,650 1,650 1,650 

159,641 214,609 270,101 

263'407,650 354•103,200 44S'ú66,650 

El siquicnte paso serS el cSlculo del punto do equilibrio. 

90 

1,650 

276,150 

455'647,SOO 



'º' 
El siquicnto paso será la detonninación do la tasa interna do retorno 

(T.l.R), misma que permitirá determinar la rentabilidad del presento estudio. 

Para el cálculo do la T.I,R. ser5n·necosarios los estados profonna do pér­

didas y 9anancias, mismos que estarán confonn.ados por los slquicntcs rubros. 

- VEllTAS TOTALE:S. 

- COSTO DE LO VE?IOIOO. 

- UTILIDAD BRUTA POR VENTAS. 

- GASTOS POR VENTAS Y AOMINISTRACION. 

- UTILIOAOES DE OPERACION. 

- PRODUCTOS FlllANCIEROS. 

- UTILIDADES ANTES DE IMPUESTOS. 

- DEPRECIACIONES. 

- UTILIDJ\DES. 

- IMPUESTOS SODRE LA RENTA. 

- REPf\RTO DE UTILIDADES. 

- UTILI~AO NETA. 

Ya obtenida la utilidad do colldo uno de los años so proceder& con el c&leu­

lo de la T.I.R. qua so c0111parar& contra una tasa mtnima atractiva do retorno -

(THAR), que en esto caso será la bancaria. 

A continuación se prcsontlln loa estados proforrna de ~rdid~a y 91U1anciaa, 



l:f.TADOS PROPORKI'. Ot: Pf:JUIJU"5 Y O.\W\t/ClAS 

AR os • • • , " CO!lCCPTO 

Vl:NTAS roT.\l.l:S l '1,844,200.00 26l,4U7,c.5U.OO J54, 10J,200,00 445 ,e.e.e., 650. 00 4!>5 ,C.47. 50u,uo 

COSTO DE LO VEtlDl-
144,419, 7Jt:l.20 20'J, 510, 111.20 274, 104,27.!,20 J41,'Jll5,61l'J,20 J4'J,Ott7,462,'10 PO 

UTILIDo".:> 8Rtrr0 POR 27,414,-lúl.llO 5J,8J6,072,BO 79,'J?B,927.80 IOJ,600,960,UO 106,~60,0]7,00 
VENTA 

GASros r~ VCNTA 4,940,000.00 4,940,000.0( 4,940,000,00 4,'J40,000.00 4,940,000,0U y ,\O~i. 

UTlLJO.\Dt.S OC 
22,484,4.:.1,BO 40 ,896 ,872 .so 75,U!'>ll,9.!7,llO ?B,7-l0,960,HO 101 ,t.20,0]7 ,ll\) OPJ::RACta¡ 

PROOUCTOS Fl!M.:¡- 6,829,962.00 10,097,414.JO 29,U<:tt,OJJ,\.lll !>7 ,J04 ,075 .]5 'JI ,595,274 ,22 
CIJ::ROS 

UTILJO/\OCS 29,l14,J2J,80 SO,'JO-l,287.IO 104,0llú,'J61 .uo 1 sc.,o.i::.,016,20 'J1l,215,J12,0.! 

DEPRCCIACICtll:S 10,5811,2411.00 2,702,5?8.0C 2,702,598,00 J,229,J'JB.OO J,229,2!Hl,OO 

U'l'ILIDAO i\Hl'ES DE 
18,726,075,00 56,281,689.10 101,Jli4,l6J,U0 152,UIS,6]8,20 1 B'J, ?85, 'J 14 ,02 IKPUl::STO 

l.S,R. 7,864,951,llJ 2J,6lB,J09.42 42,5SI ,4J2, 79 64, 182,560,02 7'J,7'J4,0llJ,U'l 

R.U,T, 1,872,607 ,58 5,628, IGtl.91 10, IJt1,4J6,J8 15,281,56J,02 IU,'J'JB,591,40 

UTlt.ID.\D 8,988,516,]9 27,015,210.77 411,664,494,61 7J,l51,506,]1 91, 19J,2Jll,6J 
lltTA 



'º' 
Los estados proforr.ia do pórdidas y 94nancio3, dotermin.:in las utilidades 

netas do la nueva planta. 

Para el cálculo do la T.l.R. so utiliza.cán tanto las utilidadeo notas CO!llo 

los montos do las depreciaciones anuales. 

A continuación so listAn los totales que so utilizarán para el cálculo do 
la T.I.R, 

Inversión inicial• $ 31,578,892.00 

UTILIDJl.DES ANUALES TOTALES 

AAos UTILIDAD llETA + DEPRECIACIONES """"' 
•• e,9ae,s1c..J9 10,588,248.00 19,576,764,39 

87 27,015,210.77 2,702,598.00 29,717,BOB,77 

•• 48,664,494.61 2,702,598.00 51 ,367 ,092,61 

•• 7J,J51,S06,J1 J,229,398.00 76,580 1904.31 

'º 91 ,193,238,63 3,229,398.00 94,422,636.63 

Do acuerdo a Estos totales so calcular! la T.I.R. utilizando el m6todo do va~ 

lor presento. 

Ecuación para el cilculo do la T.I.R. do acuerdo al mét.oclo do valor presente. 

O• -31,579,892 + 19,576,764.39 ( P/F, 1, 1 1 + 29,717,809.77 P/F, i, 2 ) + 

51,367,092.61 ( P/F, 1, 3 J + 76,580,904.31 {P/F ,i, 4 J + 94 1 422,636.63 

{ P/F, i, 5) 

El procedimiento consiste en encontrar mediwite prueba y error la tASa quo 

corresponda a la ecuación anterior. 

La tasa interna do retorno que presenta la inversión os del 99.48• anual. 



La t11s11.m{nilna atractiva de retorno, en esto caso os la bancaria misma 

qua os del 69,2' 1111ual. 

Do la canparación do la T.I.R. contra la 'IMAR, so deduce que la invor­

si6n os bastante atractiva y aconsojfthlo su roali~ación. 

Las utilidades (U!Ualos son también b.1.stanto considorablos ya que del ejer­

cicio dol'priJnor mio so recupera ol GJ,26' de la inversión inicial. 

TIEMPO DE REC:Ut>ERACION O& LA IHVERSION 

La recuperación total do la inversión inicial so cumplo apro~ilnad11monto al 

11rirner o.ño con 4 meses y 13 d:l:as do la opcroción, ya que las utilido.dos ge.mora­

das en este poriódo do tiempo son i9ualos al monto do la inversi6n inicial. Es­

to clilculo est5. basado un los datos que prcscntlll1 los catados do perdidas y 9a­

R1U1Ciat1. 

••• 

A continuación so presentan los balruiccs generales profonn11 do los pr.imcros 

S 4ñoa do opttración. 



ACTIVOS 

ClRCUlAHTE 

111.NCOS. 

lNV. VALORES. 

INVENTARIOS• 

HAT. PRIMA. 

REFACCIONES. 

FIJ'O. 

MAQ• \' EQUIPO, 

DEPJU:C IACICIN 

EQUIP. ELEC'l'RIC. 

oera.e,;IACION, 

TOTAL ACTIVOS. 

PASIVO, 

CIRCULANTE. 

ACREEIXIRES DIVERSOS. 

1"PUESTOS ( I.S.R. 

PART. UTILIDADES. 

CAPITAL 

UTILIDAD ACUMULADA. 

TOTAL PASIVO Y CAPI­
TAL. 

•• 

498,000.00 

6,9ú7,528.20 

6,897,528.20 

10,000.00 

11,921,11ú,OO 

21,020,400.00 

(IO, 514,200, 001 

1,480,964.00 

74,048,00) 

19,386,644,20 

660,568.40 

7,864,951.83 

1,872,607,58 

8,988,516.39 

t9,J86,ú44.20 

~Ai..\NCI:S QENCR/l.Lf:S PROt'ORMA 

87 

Sll,976.00 

44,896,985.SO 

•• 

525,495.00 

116,063,587.94 

•• 

581 ,151 .oo 

213,023,901,92 

90 

582,678,00 

326,372,940,10 

10,642,725.99 14,283,080.00 17,958,285.00 18,358,900.00 

10,572,125,99 14,21J,ooa.oo 17,888,285,oo 18,2B8,900.oo 

'º•ººº·ºº 70,000.00 10,000.00 70,000.00 
9,218,518.00 6,515,920.00 5,920,522.00 2,691,124,00 

21,028,400.00 21,028,400.00 23,662,400,00 23,662,400.00 

113,142,750.ooi (15,771,300,001 118,926,650,001 c22,092,ooo.001 

1, 480,964. 00 1 ,480,964.00 1,400,964.00 1. 400,964.(1(111 

148,096.00) 222,144.00) 296,192,001 370,240,001 

65,270,205.49 137,388.090.94 237,403,859.92 348,005,642.00 

23,630,309.42 

5,628,168,91 

36,003,727.16 

65,270,205.49 

42,581,432.79 

10, 138,436,38 

84,668,221.77 

137,380,090.94 

64,182,568.02 

15,281,563.02 

158,019,728.08 

237,403,859.92 

79,794,083.89 

18,998,591.40 

249,212,966.71 

348,005,642.00 
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YA prcso.ntados los estados finilllcicros pro-forma,.~o proceder! al an&lisis 

de cada uno do ostosi 

ANALISIS DE tDS ESTADOS FINANCIEROS PRO-FORMA 

En primera instancia se on&lizarS el estado de perdidas y 9anancias, 

Es illlporto1U1to recordar que do la infonnaci6n de ésto estado so obtuvo la 

tasa interna do retorno, mlsina que fue el 99.48~ anual, siendo gsta muy acepta­

ble. A continuaci6n se presentan los estados de resultados porcentuales, siendo 

los rcn9lones m&s ir.iportantcs los Bi'JUientos1 

- H4rgon bruto do utilidades. 

- Margen do utilidades de operación. 

- Margen neto do utilidades. 

Esto mGtodo os el m4s usual plll'a evaluar la rentabilidad en rolaci6n con las 

ventas. 

A continuación se presentan los estados de resultados porcentuales. 



ESTADO DE RESULTN>OS PORCENTUALES. 

•• 87 •• •• 'º 
VENTAS. 100\ 100\ 100\ 100\ 100\ 

COSTOS DE LO VENDIDO 84.04l 79.56\ 77.41\ 7G.74\ 76,61\ 

MARGt:N BRtrrO DE UTI- 15.96\ 20.44\ 22.59\ 23.26\ 23.39\ 
LIDADES. 

GASTOS VTAS y 1U>Ma... 2.87\ 1.88\ 1.40\ 1 .11\ 1,08\ 

PRODUC, FINANCIEROS, 3.96\ J.83\ 9.20\ 12.06\ 20.10 .. 

UTILIDAD DE OPERl\CION. 17.06\ 22.39\ 29.39\ 35.01\ 42.40\ 

DEl'RI:CIACION 6,16\ 1.03, 0,76l 0.72\ 0.71\ 

MARGEN DE UTILIDADES 10,90\ 21. 37\ 28.63\ 34,29\ 41.70\ 
ANTES DE IMPUESTOS, 

I.S.R, 4.58\ 8,97\ 12.03, 14.40\ 17,51, 

P,T.U. 1.09\ 2.14\ 2,86\ 3.43\ 4.17\ 

MARCEN NETO OE OTI- s.2Jt. 10.26\ 13.74, 16,46\ 20.011. ;; 
LIDADES. w 
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Cl pr.IJ:lor rcn~lon on analizar ea el margen bruto do utilidad1 el margen bruto 

do utilidAde9 indica el marqon que queda sobro las ventas dospuGa do que la empre­

sa a pagado sus cxistoncias, os mejor mientras más altas sean laiJ utilidades bruto.s 

y m&s bajo ol costo relativo do las morcancias vendidas. En el caso de est& cmpro­

sa, oc denota claramente una notable disminución en el costo do lo vendido, ya que 

a m~-dida que transcurro el tic:inpo, la empresa incrementa el aprovochlUllicnto do sus 

recursos, obteniendo coma consccucncin un aceptable lncrcrnonto en el ni.irgan bruto 

do utilidad. A lo 111rgo do los primeros 5 años el margen bruto do utilidades so 

incrementa un 7.43'• 

Cl sigucnto rcnglon por analizar en el estado de rc~ultados porcentuales, os 

el do margen do utilidades do opor11cién1 ost5. raz6n roprcisanta lo que arnenudo so 

llama las utilidades puras que gana la Cl!lprosa en ol valor de cada venta. Las ut.!_ 

lid3dcs en operación son puras cin el scintido de que no tienen en cuenta car<¡¡os fi­

nancieros o qubernAmcntales ( intereses o impuestos l y en que determinan solainen­

to l.:i.s utilid<'.Uies que obtiene la Cl'llpresa en sus operaciones. T4mbi6n es preferible 

tener un alto m~r9en do utilidades en operaci6n. 

F.n el presente caso t<1111bl6n es notable ol incrClf!lento que se tiene anualmente, 

considerando que en 1986 ul margen do Utilidades de operación os del 17.06' y que 

pa.ra 1990 ascienda al 42.40'• 

Por dltilno el ma.r9en neto do utilidades determina el porcentaje que queda en 

cada venta despu6s do deducir todos los 9astos incluyendo Unpuestos y participación 

do las utilidades. Está ra~n en mejor entro mas alto sea el mar9on de utilidades 

netau. 

En el caso do está cmprosa el lllDr<JOn do utilidad neta os muy aceptable, ya que 

t.-,:nbiGn presenta una clara tmidcncia al awnonto con el transcurso del tiempo. So 

puedo concluir del anti.lisis del estado do resultados porcentuales que os muy acep­

table la inveraién ya que no solo so dar& un mejor servicio a los clientes sino quo 

tar.ibii:n so tondrln ladyoros utilidades. 

A continuaciGn so prosonta el anallsis llamado rondilnionto de la inversi6n, 

el cual es ul resultado do dividir las utilidades notas dospu&s do impuestos, entre 

1•1".I actlvo:i tuteles. 

Rvndbniento de la invorsi6n • UtilidD.dos notas después de lmruestos 

Activos Totales. 



A continuación so presentan solo los porcentajes para los primeros S Años de 

operación. 

Rendimiento de 
la. inversión. 

•• 07 .. " 90 

71.61\. 
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Esté indice muestra una clara tendencia al aumento y no solo eso, también mues­

tra un rundi.micnto do activos bastante aceptable. 

El siqucnto indico por anilizar os el llOlllado relaci6n de operación el cual os 

el resulta.do do dividir los in9rosos totales entre los 9astos totales. Este indice 

indica la cantidad de veces que los ingresos por ventas alcanzan a cubrir los gastos 

totales, 

En seguida so mucstr4n los indices esperados pilra los primeros 5 años do opera-

ción. 

•• 
Relación do ope- 1.15 
raci6n. 

07 

1.22 

.. " 90 

1. 27 1.28 1.29 

~stos indices dcmuostr4n que los ingresos totales de la empresa, sil!:lllpre son m.!!_ 

yeros a los gastos totales, dando cerno resulto.nto una adecuada relaci6n do oporaci6n 

y 9arantlzando qua habrá una utilidad de operaci6n. 

El siquionto punto qua so tratn.rá os ol apaliUlcamlonto operativo. 
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APAU\NCll.HIENTO OPERATIVO 

El término apalancruniento se utiliza muy ü. ::um-.i·le> para describir la capa­

cidad de la empresa para utilizar activos o fondos do costo f!jo que incrcmcn­

ton al m4Mimo loa rendimientos en favor de los propietarios. El incrCll\onto aur.icn­

ta to.tnbi&n la incortidUlllbrc en los rendimientos y al mismo tiempo AU111enta el 

volU111cn de los posibles rendimientos. El apalru\car.i.icnto se presenta en qrados 

diferentes, mientras n.tis alto sea el grado do apalanc4llliento m5s alto es el 

riesgo poro también son más altos los rendimientos previstos. El termino ries-

go en esto conteMto so refiere al grado do inccrtidu:nbro relacionado con la capa­

cidad de la etnprcsa para cubrir sus pagos de obliqaciones fijas, La cantidad do 

apalancllJ'licnto en la estructura de la Cfllpresa ponn de T!lilnifiesto en qrado s\llllO -

el tir><> do alternativa do rieogo-rendimiento que tiene, 

El apalancll!Tliento operativo resulta do le existencia do qastos fijos de 

operación en el flujo de ingronos do la empresa, Estos eoatos fijos no varian 

c;:on las ventas y deben pagarse sin tener en cuanta ol inonto de los ingresos dis­

ponibles. A continuación se presenta los datos rolaeionados con el epalanemnicn­

to operativo do ostS omprosa. 

ESTAl>O DE RESULTADOS ( en ~ilos do posos) 

VT"5 (unidades) 104, 148.00 lS!),641 .OO 214,608,00 210, 101.00 276, 15().00 

INGRESOS POR 171,844.20 263,407.65 354,103.20 445,666.65 455,647.SO 
VTAS. 

COSTOS VAllIA- 136,597,24 201,748.28 266,281.78 333,636,39 340,738,17 
ar.es D& OPE-
RACION, 

COSTOS FI.lOS 12,762.49 12, 762.49 12,76::!,49 lJ,289,29 13,289,29 
DE OPERACION, / 

U.A.1.I. 22,484.46 48,896.87 75,058,92 98, 740,96 101,620,03 



El si9uicnto paso es ol calculo del apal4nc41"1iento operativo, do acuerdo 

a lo siguiente formula1 

PORCENTAJE EN LA f'f,UCTUACIOll DEL U.A.I.t. 
PORCENTAJE EN LA FLUCTUACION OE LAS Vt:NTAS 

cuando ol cociente resultante sea ~ayor a 1, existe el apalanclll!licnto ope­

rativo. 

FLlJC'l'\JACiotlES FLUCTUACtO!IES 
/ 

FWCTUACIONES APlúJl.llCJ\HIENTO 
E:?ITRE LOS AílOS. EN U.A.l.I. EN VTAS, OPERATIVO 

86-07. 117,46\ / 53.20, 2.20 

01.:.ae SJ.50l. / 34.43\ 1.55 

88-89 l 1. SS\ / 25.BG't. 1, 22 

89-90 2.92 / 2,24\ 1,30 

ANALtStS DEL APALAtlCAfttE!ITO Of>ER/\TIVO, 
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El apalanc.:i:nicnto operativo que presenta la empresa en sus primeros 5 años 

do oporación es lllllY favorable, ya que a medida que tranncurrc el tiempo éste va 

di!;minuyondo haciendo <Ulf, cada voz menor el riczqo operativo do lft empresa. Cabo 

h..&cor notar que el monto do la11 utilidades va en aumento 'l ol riesgo operativo 

va en decremento. Esto hace aún mas atractiva y segura la lnversl6n, 

rara finalizar el presento estudio financiero se prcsentar&n los indices 

de solvuncia do los primeros S años do operación. El indico do 11olvencia os unó 

de lo~ indiccu finiUlcioros <¡u1.1 :Jl.! citan con ma'jor frecuencia, So expresa como siCJUltl 

HllJ1Ct: DP. SOLVJ:NC!A • ACTIVO CIPCULAtlTC 
PASlVO CIRCULAUT& 

f.st~ indice refleja la capacidad que tiene la c~presa para cubrir sus compro­

mi !lOB a curto J>lazo. 



.INDICE DE 
SOLVENCIA 

•• 
0.110 

AílOS 

97 

1.91 

114 

•• 90 

2.91 J.49 

De acuerdo a loa resultados obtenidos, so puedu dec que lo solvencia quo 

tendr4 lo nuevo planta ca muy aceptable y por lo tanto ato ar9U1:1anto apoya t4!!?, 

bi6n lo implantaci6n da la nueva planto. 

CO!ICLllSlCllES OE ESTUOIO FlNJ\NClEl O 

1.- En lo que respecta al rondimicnto de la inversión ;e puede decir que oo "1UY 

satisfactoria ya que la tasa interna do retorno es del 9.48' anual considerando 

solo un período do S años. 

2.- El por!odo do rocuperoci6n do la invorsi6n es do u1 año 4 meses y d{as, --­

per!odo de tiempo que puedo considerarse rolativamento orto. 

3.- Los Indices do solvencia, rondimlonto du activos rolaci6n do oporaci6~, 

arrojan como resultados indicadores rocomondoblos paro la invorsi6n. 

4.- El ap.l.lancamionto operativo qua presenta lo nueva invcrsiGn os muy bueno, 

ya que este disminu10 con al tiQll.po redueiendo asi ol icsgo operativo do lo em­

presa, y haciendo m4s segura la inverai6n. 

~.- En terainos generales al panorama financiero que uostra el estudio, es f!, 

vorable, y por lo tanto aconsejable su realizaci6n. 



eoNCLUStONFS fIW\LES 

El presente estudio de factibilidad ha mostrado condiciones favorables 

para la implantación de la nueva planta, mismas que hacen recomendable la in­

versión, 

~ continuación se presentan laa principales consideraciones que hacen 

atractiva la invcrsión1 

1.- Existe una demanda insatisfecha en el mercado cautivo do la empresa, 

2.- El producto tiene muy buena ace?tación en el mercado 7 la demanda 

presenta una clara tendencia el aumento. 

J,- Las condiciones de localización de planta son muy buenao ya que sa­

tisfacen lno necesidades, y las caractoristicas principales de loca­

lización. 

4.- En lo que respecta al sistema productivo, t.:imbién las condiciones 

son muy favorables ya que la empresa cuenta con todos los elementos 

necesario&, para hacer quo el runcionomir.nto de la nuuva planta sea 

el adecuado. 

S,- [n lo que respecta al rendimiento de la inversión, se puede decir quo 

os "uy bueno, ya que la tnsn interna de retorno es do ·99.48' anual 

considerando solo un periodo do S años. 
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ú.- El periodo do recuperaci6n do la invorni6n inicial es de un año cuatro 

O.ido todo lo anterior, so puede concluir que la inversión es muy atracti­

va y ¡>0~ lo tanto r,e rcc""1ienda su reali~aci6n. 



ANEXO I 

ANEXO II 

ANEXO III 

ANEXO III BIS 

ANEXO IV 

ANEXO V 

1\NEXO VI 

ANEXOS 

GRAFICA DE VüL~iiENES DE VENTA MENSUAL 

GRAf'ICA DE PRO!IOSTICOS D& W::NTA 

TABLA D& VOLUMENES ·D& COMPRA 

MODELO D& CUESTIONAkIO 

UBICACION RELATIVA D& LA NUEVA PLANTA, 

CON P.ESPEC'I'O A LAS DE:MAS FABRICAS, A LA 

BOD&CA Y A LAS OFICINAS 

MATRIZ DE DISTANCIAS ENTRE FABRICAS, 

OFICINAS Y LA CARR&TERA 

CALCULO DE LA ILUHINACION DE LA 

NUEVA PLANTA. 

INSTALJ\CION ELECTRICA DE LAS LUMINARIAS 

f'ORMA. DE INSTALACION DE LAS LUMll/ARIAS 

INSTA!.o'\CIOll ElXCTRICA DE LA UAVE 

PJtESUPUESTOS DE CAPITAL DE TRABA.JO 

116 
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AMEXO I 

ORAFICA PE VOLUMEllES DE VENTA HE:NSUAL, 

GRAFICA DE PRONOSTICOS DE VENTA. 

- TMLA DE VOLUMENt;S DE COMPRA. 



ANEXO I 

GRAFICA DE VOLUMENES DE VENTA MENSUAL fSOLO LOS ULTIHOS 10 MESES) 

VOLUMEN 

40,0 00 

30,0 00 

o o o o o o 8 o o o 
o o o o o o o ~ o 

00 ~ o "':. ~ ro "':. ro o o 

:; .,; :; "' ~· ,.: .,; :; :i M M M ~ M M 

20,0 

10,0 00 

HAY JUN JUL AGO SEP OC'l' NOV UlC ENE FEU Tit:MPO 



VOWMEN 
ANEXO I 

ORAF'lCA PE NtONOSTICO DE VENTAS 

ªºº•ººº 78, 785 

74J,4<JO 

700,000 

600,000 

500,000 

400,000 

J00,000 

236,700 

200.000 
200, 100 

100,000 

'" •• ., 

COF.FtCtENTI:: Pt: COR!U:Ll\l'ION " 0.983-.1 



Am:xo 1 

TABLA QU& t>1U;Sl:tlTI\ LOS VOUJKEUt:S oe COKl'AA DE LOS CLlENT&S OE LA f:Hl'lU:SA 

'"""""""' 
LlSTA DE 

~ ~ ~ ~ ~ fil E ?&! E.!E. ~ ~ 

150 "º ceo 150 "º "º t~O "º "º "° 
' 60 70 70 'º 70 70 " 'º 'º 60 

l "º "º "º 170 "° 170 140 140 ceo "° 
4 65 50 " 65 55 70 " 60 60 50 

5 50 'º 60 " 05 'º 70 50 50 60 

' "º "º "º "º 175 "º 170 170 "º "º 
7 250 :oo "º 2;!.0 "º 250 'ºº "º "º "º 
e 40 'º 50 'º 50 'º " 60 70 50 

• 140 'ºº "º "º "º "º "º 'º "º 'ºº 

'º 'º JO so 40 " 60 ., 40 70 JO 

" o 



LlffTA Dt: 
cr 1¡;:rrra ~ :!!!!!. ~ !\22 ~ 2S:!: ~ e!S.. f.t!li !a!. 

11 160 110 ISO 140 "º 160 "º 120 "º 130 

" 60 60 "º 'º •o 'º 'º 60 so 'º 

" 300 160 '"º "º 250 290 240 "º 300 'ºº .. 50 70 50 60 50 60 60 70 so 60 

" 420 "º 410 400 350 400 '40 "º 400 "º 
\6 'º 40 40 50 50 40 60 50 JO .. 
" 140 90 "º 120 100 "º 90 so IJO 70 

•• 90 100 100 110 95 100 90 110 •o 120 

.. 40 60 50 'º .. 'º 60 so so 40 

'º llS "º "' 110 120 "º "º 110 120 "º 

" 60 'º 60 •o 70 60 60 60 'º 'º 
,, "º "º "º 150 "º "º "º ... "º "º 

:: 



Ll.STf\ DE 
CLl~'l'ES. ~ ~ ~ ~ ~ ~ !!2!'.. !!!f E!! LE! 

" 120 100 130 110 110 100 100 'º 110 80 

" so 70 60 60 75 60 .. 80 70 90 

25 260 180 "º 'ºº 180 "º 160 170 220 160 

26 40 30 so 40 so 40 70 40 so so 

" 00 70 60 6S 70 70 so 60 60 so 

28 so 60 40 60 4S 40 so 45 60 SS 

,. 30 35 35 30 40 30 45 60 40 45 

30 25 45 " so so 60 40 SS 30 60 

OT~OS 15 'º 
TOTAL 3,450 3,000 3,450 3,300 3, 1SO 3,450 3,150 3,000 3,450 3,000 

;;; 
~ 



A. N B X O 11 

HOOE:LO DE CUESTIONARIO 



MfEXO 11 

HODELO O& CU&ST10NAA10 

Pll&GUNTAS1 

1.- L Qu.6 imagen tiene de la CD!presa T.R.U. S.A. y do su proclucto? 

Huy buena 

Buena 

Ro9'1lar 

sut:iciento 

Hala 

2.- L Cljmc) le pltrece ol BOl:'Vicio que le brinda la empresa? 

Huy bueno 

Bueno 

RaCJUlar 

Sut:icinnto 

Malo 

3.- ¿ La calidad del producto uatiut:acu a uu clientela? 

Huy bion 

Bien 

R09Ular 

suficiente 

.. ,º 
4.- L Siempre que ho. deseado cc:cnprar el producto lo encuentra? 

Si 

No 

s.- L En ocasiones ha querido comprar el producto y no ha podido hacerlo 

porque ~ el almaciin se lo limiten? 

Si ha eucodido 

No ha sucedido 



6.- t Si la empresa pusiera a su diapoulci&n más producto, oatar1a dis-

puesto a CO!llPrarlo ? 

Si 

No 

No silbo 

¿ Cuanto mSa al =es ? 

12< 



A N E X O 111 

- UBlCAClON RELATIVA DE LA NUEVA PLNtrA, 

CON RESPECTO h LAS DE.MAS FADRICAS 1 A LA 

BODEGft Y A Ll\S OFICINAS. 



A N E X O 111 

Ubicaci5n relativa de la nueva planta, con respecta a las.delllli.s f&­
bricazi, a la bodoqa y a las oficinas. 

U U EVA 
PLAUTA 

700 mts. 

OFlCUIAS 

lUOO mts. 

FADlUCA 
DE V .L. Y 
BOOCCA 

600 Dlts. 

f'ABRICA 
lNDE 

aoo irits. 

Carrotor1\ Hli11.ica - Tarnpico (v:Ca TUlCpon) 



A N E X O XII B I S 

- MATRIZ Dl3 DISTANCIAS ENTRE: FABRICAS, 

OFlC:INAS Y LA CAIUtETERA. 
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A N E X o IIZ B I S 

Mi:J.t.l'iz de distancias entra flibrieas, oficinas y carrotera. 

~ NUEVA 
v. L. .IN DE PLANTA OF.ICINAS CARR.1:."TERA 

V. L. o 2,500 1,700 1,000 600 

.IN DE 2,500 o 800 1,500 3,100 

NUEVA 1,700 eoo o 700 2,300 
PLANTA 

OF.ICINAS 1,000 1,500 700 o 1,600 

CARRETERA 600 3,100 2,300 1,600 o 

NOTA TODAS LAS DISTANCIAS MARCADAS EN LA MATRIZ SON METROS. 



ANEXO rv 

CAtCULO DE LA ILUMINACION DE LA NUEVA PLANTA. 

INSTAI.ACION ELECTRICA DE U\S LUMINARIAS. 

POP.AA DE INSTl\I.ACION DE LAS Ll/HINARIAS, 



ANEXO IV 

Cl\LCULO DE LA n.uHtNACIOtl DE U\. NUEVA PLANTA 

El cSlculo do la inctalaci6n lwn!nica de la navo, uo realizar& por ol 

=6todo do "Lwnon". 

Debido a lau caractor!stic•1B do la nave y ul tipo de tril.bnjo que so va n 

c[octuar, so docidiG que el nivel do iluminación sor!a lo mejor posible. 

Si9uiendo el método do Lumen apoyados en el manual do ilwninnciGn do 

la Wostinqhouso, so procodor5 con el desarrollo del c5lculo. 

PRIHt:.R PASO 

SEI.ECCION DEL tltVEL DE ILUKINACION 
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Las tablas do nivel do ilwninaci6n que presenta el manual do la Wosting­

houuo, rucomionda p.1ra una flihi=ica do ropa, un ni•Jol do llwninnciGn do "731 Luxes". 

SECUUDO PASO 

TIPO DE ILUHI?IACION 

El tipo do ilwnlnnción que so considera ideal para esto tipo do trabajo 

do ,¡cuerdo con el manu111 do w.11., cu el do luz dirocta. 

Ya quo so ha osc09ido a la luz directa como tipo do iluminación, so ocgui­

rS con la liclocción dol tipo do foco. 

El tipo de Coco ido;:_.i p<>ra 6sta labor, cu el SLIM LiltE de 2 x 74 watts 

luz do dt,-,. 



TERCER PASO 

DETEftHlNACION DEL "lNOEX ROOM" 

El área por ilum.Lnar tiene 16 metros do llllcho, y 25 mctroe do largo, 

formando un li.rcn do 400 H2• 

"" 

Para poder seleccionar ol ffindcx Room" ndccuado para la nave, so hacu ne­

cesario convertir do metros a pies, ya que para poder utili~ar el r:lilnual do la 

W.11., es ncccoa["io tcncr la mcdid<1 en estas unidades. 

Ya que so tienen las medidas en pies, se pasa a la tabla do la pag. 6-5 

del mismo manual, y so leo do acuerdo al ancho y largo dul cuarto por illlr.\inar, 

postcrionnonto ao busca el tipo do iluminaci6n seleccionado y se loo la lct.ra 

que lo corrcapondo. 

El Index Room correspondiente os "B" (pag. 6-5-1 

CUARTO PASO 

CONOClHIDITO DE LOS t. OE REFI.EXIO!l 

A contlnuaci6n so presentan los porcentajes do roflcxi6n, do cada uno 

do los tres elementos que componen la nave, as! corno los colores que estos lle­

varán. 

CLf'.HENTO DE U\ 

NAVE 

Techo 

Po1trcd 

Piso 

COLOR 

Dlanr.:o 

Dlanco 

Gris claro 

PORC!Etl'l'O DE 

COLOR 

"" 
"" 
45\ 

X 

X 

X 

REFU:XION DE 

ELl:'.HENTO 

55.25~ 

60\ 51.00'\ 

SO\ 22. S'\ 
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Ya que so conocen los porcentajes de reflexi6n do la nevo, se procodo­

r4 a la lectura de los cooflciantos do utilizaci6n y do mantenimiento, paro 

una Slim Line do 74 wettD, 

Para proceder con la lectura de los coeficientes entes mencionados, so 

utilizuSn1 el 111Anual do la W.11., los porcentajes do rcflcxi6n del techo y pa­

red, junto con el "Indox Roorll D". 

Los dAtos obtt'nidos del mD.nuol do la Wostlng Uouso son1 

El cooficiento de utilizaci6n, de 0.62. 

El coeficionto do mAntenimiento, do 0.60, 

Considerando que el mantenimiento sor& bueno, esto quiero decir limpie­

za y c.2lnhio do focos cado voz que so requiera. 

CNTONCESr 

cu. X CH. X e.o. 0,62 X 0,60 X 0,91 0,33852 
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QUtH'l'O PASO 

En cate paso solo so a.plica le fÓrinula do "Lumen", poro ol c&lC\llo del 

nGmcro de l&np.aras. 

NÚ!a<lro do llÚnparos • A.rea ( Luxosl 

CU X O\ X CD X Lul!rens del tipo do láinp. 

OESl\AAOLL01 

NG:nero de lómpara.s • (400M 2l (731 LW:O) 

O.J38S7 (5, 400 Lu:nen) 

Número do l;Ímparas • 159.95 160 

Los S,400 lur.tcns corresponden al Slim Lino do 74 watts. 

CALCULO DE NUMERO OE LUH1Nl\Ril\S1 

~I 

NGmcro do llllltinarias L&iftparas 

OESAAROU..01 

Número de luminarias BO lurnin11r ios 
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SEXTO PASO 

OlSTRIBUCIOt: DS LAS t.UHIUARIAS 

Tenemos 80 luminarias para un área do 400 mts. ~adrad,a. 

A.roa { metros ~adrados 

NGnicro do 1U111inarias 

• metros cuadrados ilwninodos por lumi­

naria. 

OESA.RROLJtl1 

s 2 
H /lu.':1.lnarias 

BO lllltlinariaa 

Esto quiero decir que cado ltm1l~aria, debe ilwninar un Arca do S me­

tros cuadrados. 

A.COl10DO DE LUHINA.RIA.S 

A. continuación so presenta el plano de distribuci6n do lUl!linarlas. 

CALCULOSt 

Una luminaria p.ira 2 Slia Lino do 74 watts mido. 

Mcho • 0.25 mts. 

Largo • 2.45 mts. 

So distribuirSn unlformetl\Cnto las BO 1U111lnarias en una área do 400 H
2

• 

So instalar&n 16 colwnnos do S hileras a lo l~rgo de la nave. 

LlL oeparación entro lwnin«rios a lo 4f1Cho sor& do1 



1 

112 

( 2.45 m I luminaria 1 ( 5 LumJ.n¡s.ria:J ) • 12.25 mts. 

16 - 12.25 • 3.75 mtB, 

3. 75 mts. 

• 
0.62S mts. da separ.,,ci.Sn entro hilera, y "parodea latera.­

len e hllerlls" • 

A continuo.ci6n so ejl?lllpll!ien.n, 'ln ol "plano de distribuci6n do lu.'l\in.:i­

ri4s~, las dos prl.J!leraG columnas cQn sus rocpoctiv~s hileras. 

~- 1.47 mts. 
17 
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PIJ\NO DE DISTRIBUCION DE LUMINARIAS. 

16 mts. 

la. 1 2 3 4 5 :T A 1 
8 10 

0.625 mts. 2.45 mts. 

2a. 
.41 mts. 

25 m ts. 



ANEXO I'I 

INSTALACION ELECTRICA OE lAS LUMINARIAS 

La instalac16n que llevará ol sistema do alumbrado do la navo, será com­

pletamente indopondicnto, ya que do ésta manera ce CO!llO reaulta f!IAS funcional. 
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El primer paso para la instalación será el cálculo do los calibres que 

deberán tener los conductoroa, que alimentarán de cnorgta ol~ctrlcd a las lumi­

norias. 

CALCULO DE CALIBRES PARA LOS CO~lOUCTORES 

En pri.IT1era instancia, so tiene que el siatcma de iluminación do la nave, 

está conformado porr SO luminarias, do 2 lamparas Slim Lino, de 74 watts cada 

una, del tipo lu: de dta. 

Las luminarias serán colocadas en 16 colU1t111as do S luminariao cada una, 

misl!laD que estarán distribuidas unifonncmcnto en toda la nave. 

La potencia consumida de cada luminaria, está confopnada par dos lamparas 

do 74 watts cada una, ~ism.o.s quo junto con una balantra consuino 180 watts. 

Entonces, la potencia consuinida por cada hilera do lilllllparas es do1 

W • 1180 WA'l"l'S/LUMltlARlA) (5 WMitlARil\S/COLUMNA) • 900 WATTS/COLUMttA. 

Con un cos
0

'11 • o. 5483 (dato tDll'lado dol libro, "Electricidad pr.lictica. 

~plicada", tor.io I, A. eoyne, ed. uteha) y un aislamiento T.W. 

Para ol c&leulo del calibro de lo~ conductores utili~arcmos la f6rmula 

pnra un sintC111n monofásico do 2 hilos1 

--·--
En cos'll 

1 • corriente, ampere. 

W • watts 

En • voltaje al neutro. 



I • 

w -
En -
cosd • 

' 900 Wa.tte 

127.S volts, 

0.5430 

SUSTITUYE:N001 

I • 9 O O W 4 t t s 

(127.5 Volts) (0.5438] 

13 J\mpora, 

Ya obtenido ol valor do la corrionto, so pasa a la tabla do capacidad 

do conductores y conduits, aisma en la que so denota un calibro del nWnero 14 

AWG, para la corriente ~nton caleulada, 

Poro ul artículo s.a 8 dol códiq~ de obras o instalaciones olóctricaa 

estipula que: 

"Para circuitos de alwnbrado y aparatos pequeños, el calibro NO deberá 

sor menor del nÚ!lloro 12 AWG, para circuitos que alimentan aparatos do r.lll.!J do 

J All!pcrs". 

Entoncoa el calibre seleccionado por cato método es do 12 AWG. 

Para confiniiar el calibre 411tes calculado, ac utili~ar& la formula para 

cálculo de calibres por acdio do la caída de tensión máxima po1T.lisible, 

~l A - ARE:A OE:L CONDUCTOR 

L - LONGITUD AL CENTRO DE 

A• 4 L I CARGA, 

º' En I AHPERS 

º' - PORCIENTO DE' CAIDA DE 

TE:NSION. 

EN • VOLTAJE AL flEUTRO. 

135 



Donde, ol centro de carga do la l!nca, ost& localizado onr 

L•°E!WiLi) 

:::¡: w i 

L • LONGITUD EL CENTRO DE C/\PJ::A 

2:twi Lil • Sur.iatoria do laa potencias por las dist.:incias corrospondicn-

tes. 

Ltwu • SU!llatoria de las potencias. 

como las potencias son iguales y sustituyendo on la fórmula toncnos1 

L • 180 watts ( 1.es + 4.95 + 8 + 11.075 + 14.15} 

(180 Watts) (5) 

L • 8 Hta. 

"'" • 8 Hts. 

Lo cual indica quo ol centro do carga de la l!noa, ost& localizado a • 

8 mts. de distancia, do la derivacl6n. 

El art!culo 6.2 del reglamento do obras e instalaciones el6ctricaa, es­

tipula quo, la caid11 de volt11jc de un circuit.• derivado p11r11 11lumbr11do es º' 
- 2,. 

Entonces, utiliZAndo la corriente do 13 ru.ipors y el voltaje al neutro 

do 127.5 se tiene que; 

/\ • 4 (8Hts) (1J Mp.) 

(127.5 volts) (2) 
• 1.6J 11 H

2 
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Esto siqni!ica qua ol &rea mtnirn.a quo ol conductor deber! tenor en su 

aocci6n transversal os de 1.63 MH.
2 • 

Ya obtenido este dato, se consultar! la tablo do áreas da conductores, 

~ism.a que refleja la utilización do un calibre del número 14 AWG poro por el 

artículo S.B D (ya referido), so utllizorS un calibro del número 12 AWG, en un 

condult do1 1/2 pulgada, do pared delgada, con un Sroa interior de 78 MH2 

Se conectarán 16 l!noas, que provecran do enurg!a a S 1U111inariao cada 

una, con las características a.nloa mencionadas. 

Ya calculado ol calibro que llevarán las columnas do S luminarias cada 

una, so pasará al cálculo do la l!noa qua abastocorS de onor?!a e16ctrica a 

estas 16 columnas do 1U111inarias. 

El c!lculo del calibro qua llevarán los conductores so realizorlin tam­

bioñ, por los métodos de caida de tonai6n y corriente. 

La instalaei6n que llevará la 11non ali~cntadora, estar& eO!l\puosta por 

J tasares y un neutro. 

El pril!ler c&lculo so hAr& por el m6todo de corriente. 

FOR."lULI\ PARA UN (3'5 4 h) 

l • ---'"'--­
J EN coa,!: 

SUSTITUYEND01 

f • 14,400 
127.5 J 

W • WATTS 

En • VOLTJ\JE AL NEUTRO 

10. 5438) 
69,22 1\MP 

Ya calculado el valor do la corriente, se p.-1sa o la tabla que proporcio­

ne le cnpaclded de conductoroo y conduits. 



"ª 
oe Acuerdo 41 valor obtonido, se tieno quo ol calibre adocuado par4 

la instalaci6n os del número 4 AWC. y un conduit do 1.25 pulqadas. 

A continuacidn se proceder& con el c&lculo del calibre do los conducto­

res y condu!t por el mlitodo do calda do tensión. 

A-• 2 L 

En. \ 

A • ARE>. ~~SVERSAL DEL CON­

DUCTOR. 

L ., LONGITUD bE.L C:E?l'rRO OC 

CA~GA. 

l • CORRlEtlT& Ett Jl.MPS, 

En • VOLTAJE AL UEU'litO 

º' • PORClENTO DE CAlDA DE 

POTENCt>.t.. 

El prirrlc!r pa,1JQ para la aplicaci6n de le f6nnula anterior, os el c&lcu­

lo de L. que es la distancia a la que se encuentra el centro de car9a. 

L ·~ Wi LU 

l:; Wl 

L • 900 (39.53 + 38.06 + 36.59 + 35.12 + 33.GS + 32.18 + 30.71 + 29.24 

+ 27.77 + 26.3 + 24.Sl + 23.:G + 21.B~ +20.42 + 16.95 + 11,421 

900 ( 16 1 

L • 900 {456,08) 

900 (16) 

Esto quior4:1 decir que el centro de earqa ost& tocali~ado a 28.505 /l!Qtros 

del eirc::uito derivado. 
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SUSTITUYENDO EN' LA FORMULAt 

A • 2 C 28.505) 169.22) 15 .• 47 Mts, 

l 127.51 12) 

La ta.bla do áreas do los conductores en HH2 , sin y con aislainionto in­

dican que ~a un &roa do 15.47 HM2 corresponden un calibro do # 4 AWG, mismo 

que corresponde al c&lculo por corrionto. 

El conduit correapondionto, dobctrá sor 1.25 pul9adae de diámetro nominal 

y do pared del9nda. 

CONCLUSIONES1 

El calibre do los conductores que alimontarfui directrunonto a las lumina­

rias, sor&n del # 12 AWG. y el conduit respectivo ocrS do 1/2 pulgada. 

Y ol calibro de los conductores que alimcntnrSn a las 16 colur.mne do 5 

luminarias, llevarán un calibro del# 4 AWG y un conduit do 1.25 pulgadas de 

pared dolqada, 

Estos últiJllOs cables saldrán de un dispositivo, contra sobl:e corriente, 

mismo que servir& para encender toda la in~talaciSn lUl!linosa de la nave. 
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FORMA DE ItlSTALl\CION DE LAS LUMIMARIAS 

COlllO so mencionó 4nterionnonto, el sistCl:llll de illllllinación do la nave, 

está confonnado por BO luminarias, mismas que son alimentadas por un sistema. 

trif&sico do 4 hilen, (tres fa.sores y un neutro). 

Pa.ra el adecuado funcionar.1icnto del ( :JP 4 111, so requiero que los 

cnr9as estén repartidas do tal manera qua el sistcina quede totaltnento ba.lnn­

ccado. 

Para que el si&tCtna do alimentación eléctrica quedo balanceado, la ins• 

tola.ción do las luminarias uo h4r6. de la siquicnto ma.ncra1 

1.- llabr6. un protector do contra sobro corriente, que permita contro­

lar el suministro do oncrqta. ( Esto solo controlará la instalación 

lum!nico). 

2.- Se instolnrán interruptores intermedios, que controlarán cada uno 

a una colwnna do luminariae, osca solo 5 luminarias. 

J.- Aunado a esta instalación, hnbrá una clavija la cual suministrará 

corriente a una máquina foleadora. 

4.- Del dispositivo contra sobro corriente, saldrá el conduit con los 

conductores, extondióndoso pritnero a lo ancho y luego a lo largo do 

la navo, y do 6stn Última saldrán las ltncas secundarlas do alimen­

taci6n, ~iSlll.fts quo aba.stecerdn do energta a las_ luminarias. 

5.- La forma on qua ae conectarán las luminarias, para que el elstern.'I 

quede balanceado os la siqulonte1 

a) So conectorlin 5 columnas do 5 luminarias al tasar "A'! 

b) Otrai1 5 colW11naB do 5 lWllinarlas al fa3or "C". 

e) Otras 5 colwnnas do ~ luminarias al tasar "e". 
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H.lciondo un total d• 15 columnas do s lumln11rias, 

Do una fllanora mh ospcc:S:fica. esto 'º har& do la siguil:mto fo~: 

,..,; Ja,, 4a,, 'ª·• 10a,, 134,. columnas v•n concctadlls •l fa.sor "A", 

,... 211 •• Sa,, ea,, 11a,, 14a,, columnas van conectadas •l fa sor "8". 

.... Ja,• 6a., 9a., 12a., 151' •• columnas van conectadas al fa sor "C", 

De esta manera quedan conecta.das 15 colUlllflas do 5 luminarias cada una 

haciendo un total do 75 luminarias. 

Quedan por conectar 5 luminarias, o sea, las de la dieciseisava colu¡nna, 

Estas so conoctarSn do la siguiente manera, para que el sistema quedo 

hnl(lnceado. 

2 Luminarias al fo.11or "A", 

2 Luminarias al fasor "B". 

Y la última lUlllinaria, junto con la alimcntaci6n do la flloliquina falca.do­

ra, so conectar!n en el fa~or "C". 

TOdas las conexiones so harSn en paralelo, ya que so requiero quo ol 

voltaje parmdnczca con~tanto. 

De osta ~ancra, ao da por termina.do el anexo IV, referido al sistema de 

alumbrado tle la nave. 

El cuarto anexo a la nava, ya cuenta con la instalaci6n el~ctrica y lu­

·~fnica adecuadas para su funciona.mionto. 



AMEXO V 

IMSTALAClOM ELECTRrCA DE' LA. NAVE 



142 

IUlf:XO V 

YNSTAU\CION ELECTRICA DE LJ\ NAVE 

a) Cálculo de calibres para los conductores que alúnentarán a las in&quinas 

do coser. 

Para el desarrollo do ostc c&lculo, os necesario conocor1 

1.- El número de máquinas llliximo que se podrán inetalar. 

2.- Las caractor{sticas de los motores do las máquinas que so van a 

instalar. 

Con respecto al número de máquinas mlhcimo que so van a instalar, so pue­

de decir que dadas las medidas de la nave, esto ntimoro os de 75 m.&quinas ináxilllo 

aunque en primera instancia el número será entro JO y 35 máquinas do coser. 

Para el funcionamiento de las eáquinas do coser, ser& necesario un sis­

t~ trifásico de tres hilos, miS!flO que provoora de ener9la a las 75 m.Squinas 

CQllO rn!xirno. 

A continuación so presentan los datos tomados do una place do un inotor 

do ellt:o tipo. 
p 373 Wntts 

V 220 Volta 

1.8 &11p11. 

NEH 56 

RPH 3450 

F .. 60 Uortz:. 

El cálculo dul calibro du los conductoros so reallz:ar&, por corriente 

y por caida de tcnnión. 

El primor paso para el cálC'Ulo del calibro, ~cr& la obtonci6n del factor 

de potoncia do los motaron. 



Misma. quo so desarrollar& do la siquicnto mtmüra1 

E2!:!E!.1 

'd • PCl'I'ENClA EN WA'I"1'S 

I • CORRIEllTE EN Af1PERS 

Ef• VOLTAJE ENTRE FASORES 

COS!ll • FACTOR DE PO'l'ENCIJ\ 

sustituyendo en la formula los datos de la placa, tcnm:ios qu.01 

COS!ll • l7J W a t t s 

~(1.8 N-U'S) (220 VOLTS,) 

cos"' .. o .5438 

- 0.5438172 
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Ya obtenido ol factor do potencia, ol siguiente paso será conocer cual 

será la potencia total consumida por la linea, mi!IJlla que podrS obtenerse do la 

multiplicación do los watts do un motor, por el nÚ!nero do motores que podrán 

instalarse en la linea. 

Entonces la potencia total que podrá conectarse a una linea será do1 

W Totales/linea• (373 ~) X ( 30 motores) • 11190 Watts 

inotor 

El siquionto paso del cálculo, ser& do la corriente que demandar& la linea. 

I W 

'fl" Ef COS!ll 

Sustituyendo en la fón:1ula, tenemos que1 

I • 11190 54.00 AMP. 

(220) 10.543817) 
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Ya obtenido ol valor de la corriente, so pasar& 11 la ~'\ble de calibres 

para c:onductoros. 

El calibre seloccionildo es del 1 2 AWG. 

Ea i.mport411to mencionar, que lo instalación ol6ctrica para las máquinas 

do eoeor, no llevar& conduit, ya que los conductores so instalar.in do una mane­

ra especial, mistnll que so r:iostrar& postorlonnonto. 

El siquicnto paso, ser& el cálculo del mismo calibre, pero por el méto­

do do caida do tensión. 

El prilrlor paeo sor4 la elaboración del c&lculo do la distAncia a la que 

so encuentra el centro do carga, mismo que so realizará con la siguiente fórmu-

1•• 

L. w L + W2 L2 + WJ LJ + ••••••••••• wn Ln 

W1 + W2 + WJ + ••••••••••• wn 

Ea import.utto recordar que solo so podr&n instalar JO máquin11e por c11.­

da I!nea. 

sustituyendo los datos en 111 f8rmuls tonemos quci 

L • ( 746 W~ttsl (224.S Mts) • 167,477.2 • 14.97 Mts. 

(373 Watts) JO mSquinas 11,190 

entonces, la distancia en la cual estará localizado el centro de carga . 

os de 14.9 mts. do distancia de la l!nna de alimcntaci6n principal. 

y,, obtenido este dato, so procederá con el cálculo del conductor, por 

caida de tcnsi6n, milll!IO que se realizar& con la S{<JUionto t6rmula. 



A • AREi\ DE LA SECCION TRAllSVERSAL DEL CONDUCTOR. 

L • DISTANCIA DONDE SE EllCUENTRA LOCALIZADO EL CEUTRO DE CARGA 

I • CORRIENTE 

El• VOLTAJE DITRE f'l\.SORES 

SUSTITUYENOO EN LA FORMUt.1\.1 

A .. 2 G 114.9) (54) 12. 73 MM2 
13 'H11

2 

(220) l 

Con asto dato so busca on las tablas y ol calibre seleccionado por el 

método de caida do tenai6n os del número 4 AWG. 

Es lmp::>rta.nto hacer notar, quo no so calcul6 le, osca a. la corriont.c 

corregida, ya quo todas o casi todas las cargas de la l!noa oatar&n aparando 

siernpro. 

Entonces el calibro solocclonado para abastecer do encrg!a el6ctrica a 

las máquinas do coser será del nÚiriero 2 AWO. 

os do1 

El nÚlllero de metros dol conductor que so necesitarán para la instalaci6n 

25 mts.) 

fasor 

75 mts.) 

l!noa 

X ( J fasores 

l!nea 

X 1 J ltncas 

75 mts. /l!noa 

.. 225 Hotros 

Entonces so requerir&.n, 225 metros de cable, calibro del 1 2 AWG tnás un 

15~, para considerar desperdicios. 

Esto hace un total do 1 258.75 mts. 260 mts. 

El siquionto paso será el cálculo dol calibro do los conductores qua uti­

li%arán las mSquinas cortadora3, 
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CALCULO DI:L CALIBRE DE LOS CDNOUCTOR:r:S '1UI: ALIMt':NTJl.MN A LAS H.l\OUINl\S CORTAOOAAS 

Los datos relativos al motor de una máquina cortadora son1 

11.P ... 2.20 EQUIVALEtn'ES A 1641.2 Watts 

V • 220 VOLTS 

J • FASES 

f • 60 llorts 

I • 7.92 AHP 

Con estos datos eo procederá con ol c5lculo del factor do potencia. 

F.P. • w 

SUSTITUYENDO: 

F'.P ... 1641.2 WATI'S 

pt220 VOLTS) 17.92 AMP) 

F.P. • 0.5430 

F.P. 
w 

FACTOR DE POTENCIA 

WATTS 

Ef VOLTAJE EtlTRE 

FAS ORES 

coruni:trn: 

0.543817299 

Ya conocido ol factor do putoncla, so proccdor5 con ol cálculo dol ca­

libro de los conductoron, por modio do los métodon ya antes utilizados. 

CALCUtD POR EL Mf:TUOO 01': CORRIENTE 

Es lr.lportanto ~oncionar, que el nÚ!'loro do máquinas cortadoras que so 

contomplo.n os do trca y que o~tas son mSs que su(icicntos para la roalizaci6n 

del tr-llbaio. 



SUSTITUYENDO EN LA FORMULA.1 

l • (1641.2 WATTS) ( 3 M.11.Q.) 23. 76 AMP 

(3 (220 VoltA.) (0.543817) 

Ya obtenido el dato do lo corriente, so busca en las tablas de cali­

bren para conductQros y so tiene que, el calibro adecuado os del nWnoro 10 

1\WG. 

CALCULO OEL CALIBRE POR CJl.101\ DE TENSION 
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El pritnor paso para la rcalizaci6n do esto cálculo, es conocer la dis­

tancia a la cual so encontrará localizado el centro do carga. 

A continuación, so prceontan los cálculos relacionados con la distancia 

al centro do carga. 

L.• 1641.2 1 45 ) 

(J) 11641.21 
15 Mts, 

Entonces el centro de carga, estará localizado a 15 metros do distancia. 

El eiguionto paso norá sustituir los datoe en lo fónnula do celda de 

tansi6n. 

SUSTI'ItJYEN001 

1\ .. 2 ff (151 (23.76) 5,618 

220 ,, 

Ya obtenida la sección transversal del conductor, ce busca en 14 t4bla 

y so obtiene que el calibro seleccionado es del número 10 AWG mismo que checa 

con el cálculo por corriente. 



Es importo.nto,mencionar, que la forma en que estarlo instalados los 

cables, es especial y se l!ICl&trarS asta postorlort11ente. 

148 

El nGmoro do metros de alambro necesarios para realizar lo instalación 

os de1 

15 Hts X J 45 Mta. 

HSs un 15' por dospordiclos1 

45 Hts. 11.15) 51.75 52 Hts. 

bl El slc¡ulcnte paso, ser& la realización de cálculo del calibro que 

llevarán los conductores del circuito principal de alimentación. 

Esto circuito principal estará instalado a lo ancho do la nave y de 6sto 

saldrán las lineas que provccran do enor9!a eléctrica a las !lláquinas do coser 

y las !'15.qulnas cortadoras. 

Esto cálculo también so lulr4 por el método do corriente y ol método do 

calda de tensión. 

CALCULO POR EL HE'l'ODO DE CORRlENT& 

El primer factor que so debo considerar, os cuál será la potencia total 

instalada, misma que cotará confonnada por. 

75 máquinas do coser de 373 watts cada una, y 3 mSquinaa cortadoras, 

cuya potencia ea do 1641.2 watts. naciendo un total de1 

(7S) (373) + 11641.2) (3) 32,8'18.6 wntta. 

f.ntoncea la potencia que requiere el equipo para operar ea de 32,898.6 

Wiltta. 

h continu;:ici6n so procederá con ol c&lculo de la corricnto1 



SUSTITUYEN001 

1 - ---"=ª"'"ª~-·~---F (220) I0.543817) 

1 

w 

CORR1Etn'E EN AHPS. 

POTENCIA EN WATTS 

E! • VOLTAJE. ENTRE FASES 

ces~ FACTO~ DE f'OTENCIA 

158,76 f\HP 160 AMP 

, .. 

con el valor obtenido en el cSlculo s~ pasará a buscar el calibro co­

rrospondiento en la tobla de capacidad do conductores y conduit. 

Para una corriente do 160 lll!lpCrB, lo corrcspcndo un calibro del #000 AWC. 

El conduit correspondiente os ol do dos pulgadas. 

A continuación so presentar& el cálculo por calda de tcnsi6n. 

El primor paso ser& localizar la distancia a la que so encuentra el cen­

tro do carga mimno que se realizar& con la !ónnula ya conocida. 

L • ~I Wi Li 

L Wi 

SUSTITUYENDO EN LJ\ FORHUU\. 

L • 11,190 16.5 + 9.5 +12.8) + 4923,6 (2.201 • 8.C.5 ~ts. 9 Hta. 

11,190 ( 3 1 + 4923.6 

Dado lo anterior, la distancia a la cual estar& localizado al centro do 

carqa, os do 9 Mts. 



ISO 

Ahora se procederá con el cálculo por calda do tanai6n. 

FORHULAo 

A • AR.EA DE 1A SECCION TRANS­

VERSAL DEL CONDUCTOR, 

SUSTITUYEN001 

• (160) 

L • DISTANCIA DEL CEHTRO DE 

CARGA. 

• CORRIEHTE l\MPS, 

E f "' VOLTAJE ENTRE FASES. 

22.67 23 HM2 

El calibro corrospondicnto do un conductor cuya sección transvornal 
es de 23 MH2 eo del n~ero 4 AWG. 

Entonces el calibro seleccionado para loo instalaciones os del 1000 

AWG y el conduit de 2 pulgadas do diimotro y do pared delgada. 

La cantidad de metros nocesarioa para dicha instaloci6n ea do 20 mta. 



DETALLES TECNICOS DE LI\ INSTAU'\CIO!f EU:CTRICA 

En esta secci6n del anexo IV, solo so dotallar&n las car~cter!sticas 

quo tendrá la instalac16n clóctrica do la nave. 

"' 

En primera insto.ncia, so tratar& la lnatalaci6n eléctrica para las má­

quinas do coser. 

Como so mencion6, las máquinas do coser estAn provistas do un motor tri­

f&sic;-o, mismo que en las ltncas do alimcntaciSn, tienen un caitn.1n en cada uno 

do los cables conductores. 

Estos ca!m.anos se conectarán, uno al fasor"A", otro al fasor "D" y otro 

al fasor"C". Y si el movimiento del motor ea el adecua.do, ::o qucdar&n en osa 

misma posici6n, pero si el movimiento no os el adecuado so invertir& la posici6n 

de dos do los caimanes. 

Con respecto a la instalaci6n do la nave, so harS de la siguiente mane-

ra. 



Saldr& ol conduit que llevo a los conductores que proveeran do onergta 

a las in.Squinas, de u.n dispositivo genaral contra sobro corriente, miS1110 qiio 

protegerá a la instalaci6n contra una sobrecarga. 

El conduit se extenderá a lo ancho do la nave, y a las distancias !refe­

ridas a la pared lateral de la nave, del lado del dispositivo contra sobre co­

rriente), de 2.2, 6.S, 9.5, 12.0 metros, saldr5n los circuitos derivados de 

alimontaci6n. 

A la 4istancia de 2.2 metros, saldrá el circuito derivado que ali.mentar& 

a l m~qulnaa cortadoras, y cata instalación so hará do la siquiento manora1 

DIBU~O DESCRIPTIVO 

152 

---------~- - -- f- - -~ ... ----------------

10CfD 10cm 

Cl conduit a los 2,2 metros, llegará a una pequeña caja metálica, aislada 

i::omplet.:unonte y de esta saldrli.n los tres fasores, mismo que cxtender&n a lo lar­

qo do la moea do corte. 

Estos cables estar.in sujetos al techo por medio de sujetadores especiales 

y on estos cables iran montados J carros desli~ables miSfllOs que no movoran a lo 

larqo de la mesa do corto. Es importante mencionar quo los cables no llevan nin­

qún tipo de recubrimiento. 

La instalación para la máquinas do coeor, será do manera similar. 



ISJ 

Osea a los 6.S, 9.5 y 12.8 metros, el conduit tundr& las pcquuñas cajas 

mot&licas, aisladas complotm11ento y do estas saldrán los conductores de la mio­

l!la forma que en el dibujo descriptivo mostrado con Anterioridad. 

Los tres fasores se extenderán a lo largo de la nave, y cstar~n instala­

dos dentro do una canal de sujoci6n debidamente aislada, cor:10 se muestra en la 

sio¡uicnte fiqura. 

1 1 l l 
1 

J 
10 cm. 

---

40 cm 

Tnmbién los cables que v.an dentro de la canal no llevan ningún tipo de 

recubrimiento. 

Do esto. manera, se toTillina la informaci6n relativa a la instalaci6n ol&c-

tries. 

Solmncnte se presenta a continuaci6n un cuadro que enmarcará el nWtero de 

metros de alambro y los rospectlvoa calibres. 
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TABUI. DE NUMERO DE: METROS NECESARIOS POR CALIBRE DE CO!IDUCTOR, PARA LAS INSTA­

U\CIONESr LUHINICA Y F.U:CTRICA 

CALIBRE 

~ NUMERO DE METROS 

12 552 

10 52 

4 190 

2 "º 

000 20 



A N E X o Vl 

PRESUPUESTO DE CAPITAL DE TRADA~O 



'""" 
CONCEP't'OS 

CAJA Y 

BANCOS ,., 
INVENTARIOS I**) 

wriu. 

PRESU~UESTO DE tAPlTAL DE TRAl\A.JO 

•• 87 •• •• 

490,429 511,!>76 525.495 ss1, 1s1 

ll'967,520 10'642,725 t4':!0J,oaa 17'956,265 

7'465,957 11'154,?0l 14 1 800,58] 16'5l9,4l& 

t•) El fl'IOnto de caja y bancos está tonriado por 7 diaa de f Mano de 

obra directa, ¡>CT'!IQfl4l de supci:vis16n, l!Ct:Vtciofl llUJd.liarca, l!hln­

tcnimicnto y rcpnracionQs, qastoa qenaralca, un mes de seguros o 

improvh;.toa. 

e••¡ El monto do los inventarios entá formado por 15 d!aa do 1 Materias 

primea y rcfnecioncll. 

90 

SS2,67ü 

18'358,900 

19'!>41,576 
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