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la actividad de la industria textil y eif especial la canfeccion de 
camisas se encuentra ante una ccyontura propicia para el incraronto de la in
versiai en este cazrp:>, p.ies el rapido crecimiento de la poblacion awiado a un 
neyor rnsimo de peroonas ecaianica!TEllte activas, han provocado un rapido cre
cimiento de la dsnanda de bienes y setvicios, en especial de alirrentacion y 
vestido, nzoo por la cual se planea canstruir una fabrica dedicada a la can
fecciai de camisas y playeras de tejido de ¡>lllto fino para caballero, orienta 
das a cubrir un segrrento de la poblacion nayor de 18 anos con ingresos medios 
altos y altos o sea clase nedia alta y alta, que en una priJTera etapa pene
b:e el menciooado ee<Jll!llto de rrercado de el area !l'etropolitana de Qiadalajara 
y en una megunda poateriatelte penetrar en el nercado nacional especial!l'ente 
al P11Cifioo- oorte y oentrro del pais. 
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CAPI'IUIJ:J II 

ES'ltlDIO DE MEílCl\00 

caracteristicas 

De acuerdo a la naturaleza del producto que se pretende producir, 
se hizo un analisis del <XllS\m:> de camisas del ""9'00'lto del nucado de altos 
ingresos y det:enninar la estructura de nucado (marca, estilo, precio, y -
otrosl para caiplElll!Iltar la visicn geMral del imrcado se hace neoesario in 
veatigar la naturaleza de la oferta local de camisas asi = las principa': 
les politicas de o::mm:ializacion. 

l\NALISIS DE: IA DEMANDA 

El oojeUvo principal. a corto plazo es penetrar en el lll!rcado del 
a.rea netropolitana de Qladalajara, y dentro de este captar un Be911IDto de -
la. pcblacim de alto poder adquisitivo, por lo que se considera solanente -
que la clase rrodia alta y Alta, c:onsUtuye el werc:ado potencial nas viable 
de captar, dado que se quiere fabricar camisas y playeras finas por lo que 
su pmcio aolo seria accesible para dicho se<¡Jlllnto lo que representa una F2 
placim de 194, 385 personas y en una sequnda etapa en re nuy largo plazo ~ 
netrar al nercado naciooal, centro del pais y pacifico-norte principalnente 
esta ultina zona en la cual todos los artic:ulos de vestir son produc%dos en 
ZOMS diferentes a la mi!lll!l. 

Es futx>rtante señalar que la pi.tamide de edades para Qiadalajara 
tiene la miBM disttibucion que la piramide a IÚ vel naciaial, es decir que 
la mayor parte de la poblacion del pais al igual que en Qiadalajara estan -
fOJ:'lMdas por perscms entre O y 14 años, lo cual nos lllll!lltra un nercado F2 
tencial bastante anplio y a no nuy largo plazo. -

Para efectos del proyooto la poblacion del sexo masculino repre
senta el mm:ado poterd.al ele las camisas para caballero, se puede coosidew 
rar entre las edades de 20 o nas aiios, arrojando un total de 495,000 lUtl" 
bres en GJadalajara, sin Blbal:go estq cifra se ve disminuida al considerar 
unicarrente la clase naiia y alta, lo que representa un total de 194,385 va
xmes (inarcailo potencial), por otra parte se encootro en la encuesta aplica· 
da que el c:onsmo anual de camisas praredio por persona en el area analiza 
da es de seis o nas lo que representa un CCl1S\lJ10 lfl!nSlldl de 97 ,193 camisas-; 
lo cual constituye el nereado potencial. 



La fabrica en proyecto contaria con una capacidad de produccion · 
rrensual de 12,900 unidades trabajando a un l1Bl<irro de eficiencia, lo cual re 
presenta una participacion de 13.27 % del conSUllD local que resulta facti-= 
ble de al utilizar y diselíar las politicas de carorcial i zacioo aúecuada. 

Principales M:>tivadores en la Eleccion de una Marca 

Ios detenninantes rras iroportantes en la eleccion de camisas y pla 
yeras para caballero de acuerdo a la encuesta realizada entre la poblacion -
de clase rredia alta y alta en el area rretropolitana de GJadal.ajara • se en 
contraron los siguientes resultados: -

lo Estilo 39. 79 

2º Marca 19.35 

3º Calidad 12.88 

4º Pr~!o 9.32 

5º Diseño 9.32 

6º COlor 7.88 

7º M:>tla 2.15 

El principal rrotivador en la eleccion de una camisa es el estilo, 
esto debido prirrordialn'ente a que existe la idea de extemar por este seg-• 
rrento del nercado una buena ill'dgen y /o presentacion del individuo en las ac 
tividades ootidianas, en segundo lugar fue la nw:ca, ya que esta da la ideii 
de status eoonanico y social, lo cual representa un punto relevante que no 
puede pasarse por alto, y se requiere crear una ill'dgen y prestigio de la •• 

rrarca para la nueva fabrica a traves del rrecanisrro publicitario y poli 
ticas de canercializacion, lo que representa un punto iroportantc para el -: 
exito de la rra1:ca y en consecuencia de la fabrica. 

El rrotivador que sigue en iroportancia resulto ser la calidad 
(12.88%) aspecto que no se debe descuidar puesto que esta resulta ser un so 
porte indispensable para 11'illltener el prestigio e l.JMgen de una firrra, asi ::
misro el precio resulta ser un aspecto de iroportancia secundaria si se cuen 
ta con los rrotivadores antes ncncionados ya que el producto sera dirigido a 
individuos con anplio poder adquisitivo, por otra parte se encentro que la 
rroda no es iroportante para la decision de Cait'ra de camisas y esto va de a
cuerdo al caracter tradicionalista de la poblacion de Qladalajara. 

• La justificacion estadistica, nivel de confianza y grado de error 
aparecen en el apendice estadistico. 
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Marcas de Mayor DeH0nda 

las preferencias reveladas respecto a las 1 1-c.:?3 de t:111yor acepta-
cion entre los consumidores del segrrcnto del irorcado sujeto a investigacion 
se presenta en el siguiente cuadro: 

CllADOO # 2 

Ml\OCll.5 DE CT>MISAS CON MAYOR PRE:F'ERENCIA EN GUADl\IAJl\RI\ 

l\rrow 
Puritan 
01runis Ia Cost 
I.evis 
Pierre cardin 
Mariscal 
Van Husen 
Manches ter 
Paro Rabilne 
otras na.reas 

'IDfAL 

18.25 
16.67 
11.11 
10.32 
9.52 
7.14 
5.56 
5.56 
3.9'/ 

11.90 

100 .oo % 

Es l.rr¡:;ortante señalar que las imrcas de camisas de nayor prefer"!! 
cia son diseños de camisas de vestir si se consideran conjuntarrente las nar 
cas: ArrCM, Puritan, Mariscül, Van Husen, Manchcster, estas representan cI 
53.18% del total del consuno de camisas en este segrrcnto, por otra parte el 
estilo de rayar deranda es el de vestir, con un 38. 05i seguido de sport con 
un 34.08\ y en tei:cer lugar la playera con tm 11.38~ esto re.1firira lo ant~ 
riomente expuesto, que la ¡:oblncion en este estrato de rrcrcado es conserva 
dora, donde la mx1a no es i..rr{x:>rt.:.-mtc en la ckccion de carpril de una camisñ' 
asi misrro se debe tairbien a la prescntacion que requiere por efectos del -
trabajo que de~en estas pcrscnns. 

J\NJ\LISIS DE lA OFEl<I'A 

Jlctualm:mte en Qladalajara existen un total de 15 fabricas de cami 
sas registradas y 478 nuquinas, lo que rcprcsent.1 w1 prorcdio del 31.SG> _-:: 
por fabrica, asi misno se consi<lcrJ. que en p_"qllcños t...1llcres nnc¡uila<lorcs -
existe una cantidad adicional cotim.1.dil de 122 lo que representa tu\ totill de 
600 m:iquinas aproximldarrente o~ran<lo en Guu.dalajara, dicha infot1ID.cion fue 
taMda de los registros de la eaim.ra de la Industria del Vestido en Qladal~ 
jara. 



Entre los principales prOOuctores de camisas destacan los sigui€!! 
tes; camisas Rally s. A,; Confecciones Varrat S.A. ; Camisas O'orsay S.A.; -
Sport M>x de Qladalajara S. A., los cuales cuentan con la nai•or capacidad -
instalada y este ulti.mJ ( sport Mcx de G'Uadalajara) , es el unico fabricante 
Cll el aren rretropolitana de Gadalajara que pro:!uce camisas de ncjor calidad 
(finos-), tc<los los dem.1s son prcxluctores de nrticulos considP-rados ele cali 

dad rre:.:ila a cxcep::ion de la 11mca- inugen, la cual se considera n0Larrl.:.ntc -
¡x>pular. El ncrrbrc, dircccion v cai..uciclnd instc."llada de cada uno de los fa
bricantes aparece en el anexo. 

Se considera que las 600 naquinas instaladas en Guadalajara, 
to:!as ellas se encuentran operando por condiciones de seguridad industrial, 
y as¡:ectos tecnologicos a un 75% de su capacidad, lo cual dentro del ranc 
textil se considera conc el grado optiJro de eficiencia al cual se debe apa
rar. 

Lo anterior significa que cada naquina produce 15 camisas por dia 
en prarodio, trabajando durante 21. 5 dias por ires, lo que representa 
193,500 camisas de produccion ncnsual en el area nctropolitana de G.ladalaj~ 
ra asi mi.S!V, y de acuerdo a los registros de la Calrara de la Industria ·
del Vestido de Guadalajara, a la capacidad instalada ha pcrmmecido constan 
te durante los ul tilros aiios y la oferta local de camisas ha sido COll'letaaa 
necesari.rurente con la prcducx::ion de otras zonas del [.la.is caro son: el D.F., 
Edo. de M:ixico y fhnterrcy principalnente. 

Ti¡:o de Materias Prinas Utilizadas 

¡,. confeccion de camisas requiere 0010 natcrias prinas basicas la 
utilizacion de telas y avios los cuales se subdividen en: 

Basicas 

carbinacioncs 

Aplicaciones 

Entre telas 

Hilos 

Botones 

Varillas 

Cierres 

Etiquetas 

Elastico 

Broches 

/\domos 



La localizacion y aprovisionamiento de las rraterias prirras reSJlE!S 
to a las telas se localizan principalJrente en el llio. de Mexico, area netro 
politana del D.F., Puebla, lbltcrrey y Guadalajara; por lo que se refiere a 
los avios, estos se localizan basicairente en GJaclalajara y en el area irotro 
politana del D.F. -

I.ocali:zacioo de la Caipetencia 

La ubicacion de los principales productores de camisas y playera 
finas se encuentra instalada en el O.P. y Monterrey, de los cuales se pue-
den manciooar: Arrr:M, Manchester, Moriscal, Puritan, cristian Dior, Pierre 
caxdin y Clover. . 

IJ:ls precios de las camisas finas fluctuan entre dos rangos, segun 
la nmca de que se trate: de vestir entre $500. •• a $650. •• y $650. 00 a -
$850. •• iooluyerdo el I.V.l\. la sport fluctua entre $450. •• a $600. •• y de 
$600. 00 a $750. 00 iooluyeiW el I. V .l\, , estos precios son los que norrral-
llBlte se presentan en el nercaao. 

IJ:ls canales de distrl.bucion general!rente utilizaó:>s por los fabri 
cantes 800 basicanel te tres: -

l º Fabricante Venta directa al p.iblico 

Este canal de distrl.bucion se in"plerrenta a traves de la instala
cioo de establec.lmientos CXJTEreiales propiedad del fabricante el cual se en 
caxga de su ailninistracioo. · -

2° FAbricante Detallista 

En este segundo sistema el fabricante forrra su cartera de clien-~ 
tes utili21ll'Jdo agentes de ventas, los cuales presentan el 111Jestrario " los 
detallistas y levantan ¡:edidos para surtirlos posterionrente; los pagos -
noamles 800 con 5% de descuento en pagos de contlldo sobre el precio de -
lista, a 30 di.as neto y a 60 dias. 



3° Fabricante Distribuidor o Mayorista 

Detallista 

Este tercer sistooa de operacion para la distribucion del produc 
to se lleva a cabo de la siquiente fonna: el fabricante utiliza a un inte? 
mldiario que se hace carqo de la colocacion del producto por su cuenta y en 
algums caoos a oonsi<Jllacioo. 

la mayoria de las enpresas utilizan en mayor grado el lll!Canisrro 
Fabricante- Detallista y ocacialalrrente los otros doe sistewas. 

De acuenb al tipo de producto que se quiere fabricar y conside
rando los habi tos de C<Jll>ra externados por el segirento de nercado- investiga 
d:> , se considera que el pro:lucto debe de distribuirse a traves de tiendas -
de departammtos, boutiques y almacenes de ropa, caisiderando aquellos ".!'. 
tablecimienos de mayor prestigio e inagen en la localidad, dado que ello re 
porcute en la imagen del producto, considerando que solaioonte se venden pro 
ductiia de calidad en d:i.clv:>s establecimientos. -

Los costos de caren:ializacioo en que se incurren por la venta -
del producto, catan representados por los costos publicitarios, prcmx:iona
les, oooú.siones, sueldos y gastos ope.rac:l.or.ales. 

Es illp:>rtante sellalar que la etapa de introduocion de un produc
to nuevo al rrcrcado hace qu~ los gastos praoocionales y sobre todo los Pl
blici tarios sean altos, debido a que en esta etapa se tiene que dar a cono
cer el producto y tratar de fijar una buena i!Mgen entre los OOllSllllidores -
p:>tencialcs, c:xinstituyendo ~"' publicitarias altas que coostituyen ces 
tos de publicidad elevados, Por otra parte para poder oclccar el producto :: 
en alnacencs de prestigio se requiere de c:anpañas publicitarias con costos 
CCJ1t'iU'tidos, 

El nl'X:allisno de distribucion mas viable para el lanzamiento de 
un producto nuevo al rrercado se considera a traves de dos sistams: 

l • Fabricante-Detallista.- A traves de agentes vendedores -
Cal nuestrario, los cuales deben ser experinentados y caxicedores del pro
ducto para el exito de la fuerza de venta, adaras este sistam. se refuetza 
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utilizando daloatradoras directas en los .-tradores en donde se distribuye 
el procb::to por cuenta de l.o9 fabricantes. 

2ª Fabricante-Venta Directa al Publico. - A traves de tierxlas 
especializadas, propias del fabricante, en los dos sistemas deben de apcy"! 
118 en fuertes canpallas p.iblicitarias por parta del productDr. 

3ª Fabricante- fobyorista.- Este ultiml sistema oo se recanienda 
clebido a que sierd:> un producto nuevo se deben de pagar grandes porcentajes 
de ccmisiat para distrihú.do de esta fOXTM, por tratarse de un producto · ~ 
nue\'O , dado lo anterior el canal propuesto cmsis te en utilizar agentes -
ds VW\tas y dmcstradoras para la nueva fabrica. 

llelacim de Fabricantes de camisas 

Fabricante N~ de Maquinas ~ 

l.- Alex M:lnt Blanc S.A. 16 !Ult Blanc AleK 
~iaUS 
Tlaquepaque, Jal. 
Tel. 35-39-80 

2.- Cllmisaa D'Orsay S.A. 52 D'Orsay 
Libertad f 19 
Tel. 13-30-38 

3.- c.nisas tbu<;¡laa S.A. 20 tbu<;¡las Dublin 
San Felipe U420-A 
Tel: 25-88-33 

··- Camiau Rally S.A. 100 Lepont Fally 
CD11!Z Fariaa U218 
Tel. 17·84-10 

17-86-23 

s.- eao·ltJlertr·Juan Jose 30 L:lurentis 
AngUlo uns 
Tel. 24-40-90 

6.- Juan Jose carderas 16 Jocar 
Pavo 47 3ª pieo 
Tel. 14-03-50 

7.- Clcnfecciones Va!Mt S.A. 36 Vamat 
Juan Alvarez 1670 
Tel. 14-36-94 
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Fabricante N: de HaQuinas !!fE! 
e.- H.1rCO Olawz zeivy 30 Isaac's Ifl'IBX' 

Colon #90 6° Piso Oesp.603 
Tel. 14-40-05 

9.- Giorgio Di Vence Urbilni 30 Travesi Urbani 
Iturbide f577 
Tel. 25-94-50 

10.- Paul Fierro Rcxlriguez 14 Inagen 
IDpez Cotilla 11546 
Tel. 30-03-87 

11.- Silvia Gerini 10 Gerini 
Donato Cllerral408 
Tel. !4-81-35 

12.- Ramiro Gonzalez Godines 12 Yurico 
1111Sepe11de11c:ia *480 Altos 
Tel. 13-21-14 

13.- ~taiio~Piz 16 Ger Fran's 
Chi1axdi 1210 

14.- 1q>aro Aodriguez Merv:loza 16 Mr. "1nix 
Indepenlllrw:ia 1144 
Tel. 14-26-81 

15.-~ de Gladalajara S.A. 80 AiDlllll 
Niool.u lbnem 195 
Tel.· 25-22-16 

'll:ltal de Milquinaa 478 

'll:ltal de Milquinaa 478 
~imci.~ ... 
tal1- fmliala 122 

Total. de Haquinaa 600 
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Cl\PITUID ÍII 

E:S'!UllO Troll<ll 

LOCALIZ/\CIOO DE IA PLAm'A 

Dentro de la localizacion industrial tenmos 5 conceptos p:ir defi 
nir 1 a) Detrminacion de la Region, b) Detenninacion de 111 ~.ona, c) Determi 
nacion del Municipio, d) Detenninacion de la localidad y e) Ubicacion del = 
terreno. Analizando todo con las bases de tener infraestructnrn factible co 
rro: carunicaciones, trans¡:orte, rre.rcado, naterias primas, c11er9ia, clisp:mi= 
bilidad de mano de obra , incentivos y otros llllChos. 

Para nuestro estudio se fijaron estas caro base al estudio de rrer 
cado y danas: -

a) Determin.•cion de la Region.- ~Occidente del pais), especi 
ficaimnte el !:stado de Jalisco p:ir ser este uno de Jos tres estados de la
Pe¡::ublica de nuyor inp:>rtancia en la industria de la <.'Onfeccion, teniendo -
infraestructura y rrercado p:itencial,asi caro su ubicacion cstrategica para 
CCll el resto del pais. 

b) Detenninacion de la Zona.- (llrea rretrop:ilitana' de Guada-
lajara) , funclarrcntalmmte p:ir su cercania al rrcrcado consumidor e infraes
tlilCtura, no obsfante que se analizo la zona norte y sur del estado, viend2 
se CCll rrenos factibilidad. 

c) Detenninacion del Municipio.- El arca lt'Ctrop:ilitana de • 
QJadalajara se catp:>ne de cuatro irunicipios de ln'lyor inp:lrtanclü, íl\'lS otros 
colindantes qtle en la practica entran en la mi.srm u.roa. 

d) Detenniancion de Ja Localidad.- En las ultinas localidades 
del nllllicipio se detennina la de Santa M1ri11 ~'cquepcxpan por tener: carnm.!, 
cacion inrrediata via periferico con dos iJ¡qxirt..mtcs carreteros-a Guad.,laja
ra, cuenta oon todos los servicimi, m:mo de obra factible y dinponible, pre 
cio de predio econanico e infraestructura bast..mte buena. -

e) tbicacion del Terreno.- Se localizo a la entrada de Santa 
Maria Tequepexpan (Periferico Sur) y el anillo periferico de Gtmdalajara, • 
el terreno nivelado y con la extension requerida para las necesidades act"!! 



CUADRO # 2 

E.VALUACION DE ICCALIDADES 
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l º 1'hlnicipio 2º Municipio 3° Municipio 4° MLmicipio 
Conceptos 

CXMJNICACION 
'l'elefonica 
Correos 
Tclegrafo 
Telex 
Carreteras 
Farrocarril 
Aereas 

GJadalajara Za¡xip¡m Sn. Pedro T. Tona la 

TIWlSPORl'ES 
Servicio Urbano 
Servicio Foraneo 
Transp. Colectivo 
Servicio de carga 

SER\TICIOS 
Sequridad 
Medico• y Asistenciales 
Medios Salubres 
Insunos 

INFJW:S'l'RtxmJ 
Fuerza electrica 
llgúa y Drenaje 
Cercania de nercado 
Cercania Proveelores 
M. de O. Disponible 
!nSUl11JS 

ZClla Industrial 
Politica Industrial 
$ Val< r del 'l'filTenO 
Incentivos 
N~ de Zona El:xlooni.ca 

'lUl'J\L 

JO 
8 
8 

10 
10 
10 
10 

10 
10 
10 
10 

8 
10 

2 
9 

10 
10 
10 
10 
2 
9 
9 
7 

3 
4 

209 

2 
6 
b 
4 

7 
9 
7 
7 

10 
7 
9 
9 

10 
7 

10 
9 
2 
8 
8 

184 

Arg\lrentos.- Q:Jadalajara Vs, Tlaquepaqua 
A Favor: l. 'Precio del Terreno 

2. !oElos saturacion de servicios 
3. l\rtpliaciones Factibles 

En Contra: l. Precios Altos 
2. SAturacion ele servicios 
3. .Lirnitacian de areas 

8 
9 
9 
8 

10 

8 
9 
9 
8 

JO 9 
9 6 
9 8 
9 8 

10 9 
8 6 

10 8 
9 8 
9 10 
9 6 
9 8 

204 156 

El Jllll1icipio de Tlaquepaque resulta ser el mas adecuado pues tie
ne la nejor ubicacian, es lU10 de los nenes saturados, el valor del terreno 
es mas propio de c:arpra , se debe nencionar tani>ien que para nuestro tipo • 
de industria no sai nuy indispensbles ciertos beneficios evaluados donde si 
serian para otro tipo de industria. 
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les y futuras , contando con los puntos principales evaluados, concluyendo-' 
se caro una ubicacion rragnifica. (ver plano Area ~tropolitana Zona re!Ml"
cada) 

INGENIERIA DEL ProDtero 

.l\nalisis de Producto 

Dentro de la variada garra de productos dentro de la industria del 
vestido, se define que el producto basico es: 

Camisa de vestir para caballero 

Playera de tejido punto para caballero 

Este producto puede ser en telas planas y telas de punto, segun ~ 
la epoca del al'lo y m:ida; las tallas y nnlidas en que se regira el producto 
seran: 

Talla L (grilllde 

Talla M (rrediana 

Talla S 
0

10úca 

(36-38) 

(34-36) 

(32-34) 

Estas rredidas, segun estu:lios antroparotricos (referencia) , son 
para satisfacer a una poblacion de B de 10 personas en linea "junior" y ca
ballero. 

El producto sera caro nuteria'priml: ~·E:t./I la cual se usara S<..'<JUil 
proceso de corte y se constituye de partes que van fonr.'lO<lo la unidad, -
de tal fema que c:<nn esto se desprende el proceso du fabricacion en ser: o 
que para un ®jor analisiS se e1<p0ne: 

Partes Principales que conslituyc.u U1k1 LUÜLktJ ll .. \.ll1u::MI 

CUello 
Pie de cuello 
Aletilla 
Dolsa 
Manga derecha 
Manga izquierdil 
Bastilla (pretina) 
Bata 

- ··Delantero izquierdo 
Delantero derecho 
Espalda 



......._...... ·--1 
~----·--2 

C3' n-3 

·- ·-1 

c::::.3-8 

1- 2pllZOI 
e- 2 p!ll.01 

a-2p-
4- 1 PlllG 
1-1 P•G 
1-1 PINO 
1-1...
• e lllUI 
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Para cada parte que fornu la camisa y/o playera, se tiene un pro
ceso operacional definido caro se vera en cada una de las operaciones, en -
cuanto al uso de puntadas tendrenos: 

Puntada recta universal 
Puntada de seguridad 
Puntada de cadeneta 
Puntada de avance 

::: Puntada de zig-zag 
Puntada de flat 
Puntada de doble pespunte 
Puntada de puntos invisibles 
Puntada de resorte 

IDl'A, - Usareiros los terrninos lt'ilS conocidos y de uso carun en la industria -
del vestido, para ooyor entendimiento, dado que esto puede ser definido -
por tipos de lt'ilquinas o puntadas indistintam:mtc. 

Las Lineas 

Por fabricar al inicio de operaciones solo seran dos lineas caro 
se nenciono anteriotlllllltc: 

camisas 
Playeras 

tstas seran estandar o sea con poca variacion de estilos o mxle
los, zranteniendose en un rango que el miSlll) estudio cont.mpla en todas sus 
partes. 

caracteristicas del Mercado 

El nercado en cuanto a sus caracteristicas dadas p:>r su estudio, 0 

nos indica: 

1-txla mxleracl.:! 
Estilos convencionales 
Hedidas lllldias 
Prendas de vestir en tela plana 
Prenda esport en tela de punto 
Colores nornules 
Dibujo de m:xla 
Estanpado de m:xla 
Peso adecuado 
Textura nornul 
catbinaciooes de uso 
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M>.teriales (lnsunos) 

IJ:ls nateriales a usar, por orden de ÍJltX>rtancia son: TE.la y l\vios 

Telas 

Telas basicas 
Telas de caminacion 
l\plicaciones 
Entretelas 

Hilo 
lloton 
Varilla 
Cintas 
Cierres 
Etiquetas 
Elastico 
Bróchcs 
lldomos 

El uso de estos nateriales va a depender en funcion directa 
de cada estilo o rrodelo por fabricar, segun sus caracteristicas, por lo tan 
to los insunos y costos de moteriales seran modidos para su moyor estudio.-

FagUerimiento de calidad 

El control estadistioo de calidad en las industrias de confeccion 
nos indica que el 100% de la calidad de una prenda de vestir se divide caro 
sigue: 

TElJ\,S = 55% 

o:tll'EXX:Ictl = 35% 

a) Mano de abra =21.5% 
b) Diseño = 9.5% 
e) t-w¡. y Eq. = 4.0% 

l\VIOB = 10% 

a) !filos = 5.5% 
b) Aplicaciones = 2.5t 
e) Cierres - 1.5\ 
d) Botm = 0.5% 
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caro se puede apreciar, la l!llyor parte de la buena o wala calicfacl 
dependen de la tela y avios a usar, en las telas pueden ser cxnbinacion ti
po tres rrezclas, dos mezclas o puras, tanto en pla.,os caro {'. .. punto. Par -
tal notivo la calidad nunca sera el 100% siro el <>,,ilibrio de costo-cali-
dad-eficiencia, procurando satisfacer puntos rredios requeridos por nuestro 
nercado, asi misitD se taoo.ran estos criterios para avios; sobrandonos el -
punto de confecci6n que nOOiante un sistena de control operativo una vez en 
funcionamiento la fabrica dicha calidad se nejorara. 

Oefinicion de cantidades (Productos) 

Por principio COTO se puede apreciar en el estudio de rrercado, -
las cantidades a producir por variante de produclo seran para esta fabrica 
de: 80% en camisas de vestir y 20% en camisa sport. 

Es decir que esto sera para arranque de la fabrica, pero que en - ·· · 
cierta epcca segun el CXllP"rtamiento de la noda pueda ser 50% - 50%, 60\ -
40\, etc.1 que desde el punto de vista ingenieril no afecta dado que el es
tudio y I:ay-OUt productivo esta pensando para hacer linea nultiple en linea 
nultiestilo por linea a un 40\; asi tanbien en su studio econanico se con-
tsrplan estas variantes, 

POC'CESO DE FAlllUCl\CION 

El proceso de fabricacion del producto en estudio esta dado por -
los siguientes puntos: 

Diagrama general de flujo 
Diagrama general del proceso 
Flujorarra de operaciones 

= # 1 - p 
= # 2 - p 
= # 3 - p 

Misrros que present=os a continuacion para un trayor estudio tecni 
ce. (Ver diagramas y flujoratms operacionales) . -

DETEPMINACION DE !.JI CAP/\CIDAD PRODUCTIVA 

TiE!!lJlOS predeterminados Operacionales 

El procedimiento para determinar la capacidad glol<1l de la fabri
ca proviene del presente estajio de l:ielTp.)S prC'dcterminados, en el arca de 
las lineas de produccion, ya que estas representan la col= vertebral del 
proceso, ¡:ur lo tanto los dcnus departammtos se manejaran con nruulos ele -



INIUMOI DI MATHIALll POtt UNIDAD 

talaa 
J!!l_._•J~ J!IJJ!I. ,.,_,_(I_ t•J!I. 

.P.f!!'OJc ""'-'"- ~Jl!t!I.!'~!~ ,.~ -~ -~!!~~!')! f!!! .~•1 !l!I~. 

i 11 é ..... ' no.oo 0.11.-.. 901' o.no'" T ..... e-_,,._ 

2 T!LAI 111.0D 

2 AVIOI ..... 
total-- 11.ee •••. I0.00 

COl1'0 DE MATERIALll INIUMIDOI ~ 10.00 
PROlllDIO 

lllO 
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tieir{lo; en este ti¡:x> de industrias al nunejar diferentes ircdelos del prcxluc 
to, existe cierta variacion de tienpos de proceso ¡:ero que para nuestro ca= 
so no representa "'"' desviacion irayor del 5%, miSM que esta considerada en 
les Ú"llfOS. Asi misno llll factor infortante que conviene señalar es el de -
de la Demlnda ¡:or prcxlucir, es decir en nuestro lenguaje le llruro.reiros rrodu 
les de corte que segun el t:ammo nos clara cierta eficiencia y que a conti-= 
nuacion se expone: 

Areas de Lineas de Prtxluccioo 

CUEUD: 

l'IE DE CUELLO: 

PlÑl: 

OOLSI\: 

l\BE:Rruru\ ,MrlNGl\S: 
MTA: 
DE:IAm'm'.l IZQUIERDO: 

ENS!\MBLE: 

9Jeracion 

Fusionado 
Preparacion de varilla 
Hacer cuello 
Escalfar cuello 
Voltear cuello 
Sabre cuello 
sujetador de cuollo 
Escalfado ajuste 
Pegar pie de cuello 

Sabre coser pie c1c cuello 
Planchado 
sujetador de entretela 
Dobladi!lar 
Despuntes dobles 
Unir con forro de puños 
Voltear 
Despuntar a llll cuarto 
Hacer ojal 
Planchado 
Hacer Bastilla su¡:crior 
Planchado de prenda 
Pegado de fuerzas 
Pegado de etiqueta 
Pegado de bolsa 
Aletilla (dobladilladorl 
Hacer ojales 
Bata a espalda 
Unir halbros 
Pegar cuello a cuer¡:o 
Pegado da man9as 
Cerrado de costura y mangas 
Pegado da puños 
nacer dobladillo o bastilla 
Deshebrado 
Pegado de boton 
Deshebrado, ojal y botan 
Inspoccion final 
Planchado 

Tienpo ere. en Min. 

16 
45 

219 
30 
35 

103 
95 
35 
85 

llO 
53 
45 
55 
35 
40 
38 
75 
30 
53 
25 
20 

120 
45 
75 

350 
188 

58 
35 

109 
90 

156 
95 
79 

175 
120 
93 
59 

202 



Doblado 
Etiquetado 
Sujetadores 
Dtilolsado 

unidad nedi.a 

20 

Tierrpo ere. en Min 

Ticrrp::> de prcx:eso 

65 
45 
65 
75 

2,800 min, •. 

46.66 hrs. 

Correlacion de rrm¡Wnaria• (ver cuadros de coorrelacion). 

Conc:lusion de Coorrclacion 

Total de iroquinaria y equipo: 40 nuquinas con equipo, con nar-
gen. 

Total de operarias directas oon capacidad productiva: 45 opera-

Total de produce ion: 

Tecnologia 

rias , con margen 

diaria 600 unidades 
rrcnsual = 12,900 a 13,000 un. -

oon nargen. 

Ia tccnologia a usar por esta planta en cuanto a su accion opera
tiva en el arca de produccion sera de: 

Sistcm>. productivo de paquete 
En cuanto al ¡retado de control de calidad: 

Inspccx:ion fija 
Inspccx:ion ITDVil 

En cuanto al sisteru de pago al personal para una produccion cal
culada en 600unidades: 

Sistera de destajo oon estudios de tie<tpJ y novimiento a un -
75% de eficiencia. 

En cuanto a su rmquinaria: 

El indicado es el Iay OJt y Coorrelacion. 



CARJ'A DE CXlRREIJ.cIOO 1'EI>NINAOO 

CLIENI'E: PRúllOC'ro: CAMISA DE VE.STIR Y ES!'IID N~ CANl'IDAD 

TOl'AL PRODOC/DIA: 600 PIJ\YERA l. TIPO F 600 

FOCHA: i'IJV:rffl•f:E DE 1980 11SEC. 'lm.llNl\0011 

1 CIAVE 
IPROOOC. jsua a:t-IDINJ.CIOO DE 9 OPEJU\CIOO TIPO DE MllQU!NA STD. 1 2 3 'l'Ol'AL OPERl\CJOOES TOl'AL 

1 T-1 

-
AL 

Doshebraclo Manual 230 2.61 r-6 

' 
.. 

T-2 Marcado de ojal Marcadora 482 1.24 1'-3 

T-3 Ojal Ojaladora 341 l. 76 

T-4 Doten llotonadora 440 1.36 1·-5 

T-5 Dcshebrado ojal y boten Manual 694 0.8.6 1 

1'-6 Planchado Planch.1 vaoor 202 2.97 T-7 

T-7 Doblado Manu-11 630 0.95' 

T-8 Etiquetado Seni manual 911 0.66 

T-9 Sujetadores Manual 630 0.95 1 

T-10 l')ibolsado SE!ni manual 546 1.10 

14.46 

1 



• CARl'I\ Dll WRRELAC!ON C!JELID . 

CLIEN!'E: PROOUCll'.l: CJ\MI§A DE VESTIR ESTIID N~ Cl\NTilli\D 1 

'!ClfAL ProDO::/D!J\: 600 Y PIAYERJ\ l. TIPO F 600 1 

FIX:lll\: NO\/IEMBHE DE 1980 --- - 1 

ProDO::. 410 SUB CXl<lllINACION DE /\JUSTE 
CU\VE Ol'EMCION TIPO DE WOUINA STO. 1 2 3 TCll'AL OPEMCictlE.S TCll'AL 'Kll'AL 

P-C-1 E\JSionar Fusetex con la eI Fusionadora 2,562 0.23 P-C-2 r ... __ c .... 1- Ar-io d5º -
P-C-2 Prep>.rado de Varilla sin 911 Q.66 

~ .. -,. ,..,,,1p 
P-C-3 llacer cuello me¡. de avance 187 3.21 

P-C-4 Escalfar cuello nanual 1,366 0.44 P-C-5 

· l'-C-5 Vol tcar cuello t-t>q. volteadora 1,171 0.51 

P-C-6 Sabrecoser cuello sin 398 l.51 P-C-7 
>----· 

r-c-7 Sujetado de cuello (inf) 1M<J. de avance-s{I 431 1.39 

P...C-8 ...... - -=--·'- '··-·-· wanual 1, 171 0.51 P-C-1< ¡ 
1'-C-9 Pegar pie cuello a cuello iraq.de avance o s/¡ 482 1.24 r-c-1 

oJV&,.lrecoscr pie 1,;ua;:.u.o ....., .. u 
1.61 P-C-10 cuello s/n 372 

e---

r-c-11 Planchado pla.r<:ha 773 o. 78 

¡ 
1 

12.09 ----
---~ ~ 

t \ 



Cl\RfA DE CORREU\CIOO ENsmBLE 

ESTIID ~? C/\NTID.l\IJ 

___g,u1~r=rn='--------- PllODOCfO: CAMISA DE VESTIR 

ro1·AL PllODOC/DIA: 600 Y PIJIYEl1A 

FEOL\: OOVIEMJRE DE 1980 "SOC. ENSAMBLE" ----- -~'----------' 

PllODOC. SUB CU-ID!11!CIONIS DE AJUSTE 
CLllVE OPERACIOO TIPO DE MfQUINA S'ID. l 2 3 1'0l'AL OPERl\CIOOES '!UfAL rorAL -
E-1 . . ll<lta a·e~•ldc Cerradora cacle 706 o.as 
E-2 unir OOthros cerradora cadc l 171 0.51 

E-3 Peoar coollo a cu= Recta 376 1.60 - ·-
E-4 Peoado de lt'allQas over CP """11rii '~ 455 1.32 

lt'allga 
E-5 Cerrado de costado v " · " " " 262 2.29 

E-6 P<'Daclo de mllns Recta 431 1.39 --clolillüdJ 
E-7 Hacer dobladillo recta can 510 1.16, 

Q,12 

-



CARrI1 DE COllllliLACION 

ProDlJC'lü: CJV.USA DE VF.S"l'IR Y 
_g.IENffi: ----·---

.J2l'.~J'._~0C/f2IA : -~-

F1"x:IIA: NOIE}l!lRE Di: 1900 

______ I_'l/l\'ERll _____ _ 

OPE.MCION T!l-0 DE ~W)UINA 

P-l'll-1 Pespuntear dobles s/n 
tfrUdo con forro de puiiO · -----'-----!-.:.. 

~~~ ~blar parte sur~ri<'.EL 1-.-._ a/n ----

P-l'U-3 Volt=r 
1
v_o_l_t_>0.c.ad_o_r_a ___ ---l_.:.;--+--¡---I--· 

P-PU-4 _ Pesplllltcar a ~ .. _en s/1~ s/n 

P-PU-5._~(:cr oi¡:ll -t-k>.,,.ia_l;:.codo~r'-a----+=-'-'--~ 

_Plancha 

l'Sr!I.O N~ CliNI'ID/ID 

l. Tll?O F 600 

2. -- -

---- - ---------~- -- --1--1----1-----l----l----+----~----l 

------ -·----------· -----------t----+---+--+--+---+----l---l--+----+----l 
t----;------~---·-;----------t-----+---+--+--+---+----1---1---l----+---~ 

1 

~·~~---~-·~~-'--"--~-'--l---'-~--1----1----L===i 



CJ\RTA DE CORREIJICictl DE:IJ\Nl'EOO IZQUmROO 

FSTIW N! C'\N!'IDl\O 
CLil'N!'E1 P~: CN!ISA DE VESTIR 

'IU!'AL POCXJU'.:/DIA: 600 Y PU\YERA 1. Tll'O F 600 

FEX:!U\: OOVIEMlRE DE 1980 "SU::. PREPARACION" -- -
ProD. SUB ru!BINl\CIOOES DE AJUSTE 

CLllVE OPE:ru'CIOO TIPO DE MnQUINI\ STO. 1 2 3 'IU!'l\L OPE:ru'CIONES , 'IOrAL '!Url\L 

' 
PR-D-1 Pegado de bolsa a 

delantero i:zquierdo s/n o electrica 546 1.10 E-1 

PR-D-2 
Aletilla con/de la 

IJo i:zquierdo o dd>l:" Aletilladora 117 5.13 E-5 E-2 E-3 
·-

PR-D-3 
llacer ojales Ojalaó:>ra 218 2.75 E-4 

8.98 



CAR!'A DE CXJRRE!JlCION PIE DE CUELtO 

CLIENI'E: P!Ultxml: CAMISA DE! 

¡ .. 
ESTllD Nf CANTIDAD 

'!Ul'AL ProDOC¿DIA: 600 VESTIR Y PIAYERA TIFO F 600 

F'EC!!i\¡ !m!EMJRE DE! 1980 "Sfr. rn PJ\ro'l?S11 ~--=----11 
1 
1 

FVE Piro. SUB IXWJINllCICX'I DE AJUS'l'E 
OPERl\CION Til'O DE Ml\QUINA sm. 1 2 3 '!Ul'AL OPERl\CICNES '!Ul'AL 'l1:>'l'AL 

¡ 
1 

~ ~ 
Sujetar entretel11 a 
pie da cuello sin puntada gde 911 0.66 P-P0-1 

Dobladillar el forro 
del pie de cuello s/n ·e dabladi- 745 O.Bl 2 

,,.,,,,~ 

1.47 



CAR!'A DE OORREU\CIOO BJ!SA 

OJE!ffll• proo~ro: Ó\l>IISA DE VESTIR 
ESTIID N: CAm'IDAD 

'IDJ'J\L P!Ql i!Till: 600 Y PIAYERA 
l. TIPO F 600 

-- -
"SOC. PARTES 11 

ProD. SUB CCMBINl\CION DE ~v~rn 

ClJIVE OPER!'CIOO TIPO DE Ml\QUIN. S'ID. 1 2 3 'IUl'AL OPERACIONE.5 'IUl'AL 'IUl'AL 

Hacer bastilla sup s/n D 1,640 0.37 P-PU-l 

n-n..1 

P-B-2 Planchado de prensa P/prensa 2,050 0.29 

0.66 



Cl\Rl'A DE O)J1RELl\CIOO 

ESTIIO lll! CANl'ID1ID 

CIJfNI'E• 
p ~. Cl\MISAS DE VESTIR 

'TOl'AL Plm/DIA: 600 y PLJ\YERll l. TIPO F 600 

FEXllA: N'.JVf.D<lllílE DE 1980 ºSS:. REPARl\CIOO" - -

CU>.VE OPER!\CIOO Til'ODE~ PllOIJ. S'1ll 1 2 3 SUB C'.MJINACIOO DE 'lurAL AruiTE 
'rorAL OPE!w::IOO 'rol'AI. 

PR-A- lPegado de foorza en s/n con dobli-

abertura llaclDr o ri ve- 341 l. 76 P-B-2 

1.76 

1 



C'ARJ'A DE CXlR11ELJICIC!l 

CLimJ'E: PROO!CIO· CIJMISllS QE l/Wl'IR l:SI'IID N~ CAm'IllAD 

'11JJ'AL P!p?. /DIJ\: 600 l. TIPO F 600 

FfXJlll: NJ\IID1llRE DE 1980 - -
SUB camnw:roo DE AJUS'l'E 

CL/\VE OPEAAC!ctl TIPO DE IWlUlNli PR'.ll.S'ltl. 1 2 3 'l'OrAL OPERACIOO 'l'OrAL 'IOTAL 

PR-B-1 Etiqueta en bata Etiquetadora o 911 0.66 _,_ 
¡---

1 
' 

0.66 r·- 1 

j r , -~~~ 
1 1 
--l-
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JICtARACION.- El uso del sistara sujerido y de rraquinaria sofisticada, esta 
con base de lo que se cuenta para el arranque de esta fabrica, existiendo ;. 
la posibilidad de usar rrejores tecnicas que pe:cmitan incrementar el 75% de 
eficiencia señalado en este estudio, quedando sujeto a una buena operacion 
de la planta o politica de operacion a seguir, 

INSTAI.>CIOO DE U\ PLJ\Nll\ 

(Ver IM oor y PLl\005) • 

Ml\00 DE OBAA 

a) Persooal Operativo 

b) Perscrial de ll'aJllDs 

c) costos de Mano de cbra directa e iJ1directa 

Reclutamiento 

El reclutamiento de personal para esta fabrica dado que es difi.,-, 
cil encontrarlo se seguira la siguiente alternativa que a juicio tecnico es 
la rrejor: 

Usar los nedios rrasivos de catunicacion para el reclutamiento 

usar la bolsa de trabajo de la carrara Nacional de la Iooustri 
a del Vestido, talleres de adiestramiento del D.I.F., bolsas de trabajo de
acadanias de corte y coofeccion y principal!IEl1te los tres CE.CA.T.I. que la 
boran unidos a la camara de la Wustria en la capacitacion para el trabajo 
industrial de confeccion. 

tos requisitos necesarios para esta actividad industrial engloba 
al persooal trabajador que en ultúro nnnento es el que rras se ocupa, los X'!!_ 
quiaitos fundamentales son: 

Primaria tenninada 
caiocirnientos basicos de la costura o corte 
Interpretacion de patrones e ideas de confeccion en serie 
r.dad: de 18 a 30 alias (no rcglairentario, posible e ideal o en 
fln:ioo de ccnocimientos) 
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ProcediJniento de Seleccion 

solicitud 11.,;.. 
Test en grados convenientes para el tipo de fabrica, ejcnplo: 
Vis ion 
Habilidad manual 
'l'malidades 
Test de Raven 
AritlreUca 
Etc. 

La eoncentracion 

Dcpendera de lo.s poliUcas a seguir en las areas de personal, ·-.- · 
usandose al arranque de la fabrica y previo convenio con el Sindicato, el -
de: un contrato por 28 dias a prueba, para con esto tener la seguridad de -
Inducir y Adiestrar mediante el sistlmi de: "para el trabajo" y "en el tra
bajo", segun planes establecidos en los centros de capacitacion conjuntamm 
te con la c.ai.ara del Vestido. -

Ver Cuiva de Aprendizaje 

Personal 

Gerencia General 

l\rea de ventas 

l1WlO de ctira directa 
11'8!'<> de ctira indirecta 

1 Gerente General 
l Secretaria de la Gerencia 
1 Asesor 
1 Gerente de ventas 
1 Secretaria 
1 Eoo. del alll'acen y E!lbarque 
1 Almacenista 
1 Chofer 
1 surtidor 
1 Diseñador-mxlelista 
1 Patraleador 
1 Credito y cobranza 

varios Agentes de ventas 



curva 

1n4lcc1on 'I aprendim.19 



Depo.rta¡rento 

Area de Produccion 1 
1 
1 
o.s 
o. 5 
1 
1 
1 
1 
4 
1 
1 
1 
1.5 
1.5 
1 
1 

45 
Arca de Mninistracion 1 

1 
1 
1 
1 

__ 1 _ 

Gerente de Produccion 
Analista 
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Ene. del sist:cna de destajo 
Jefe ele corte 
Trazador 
Cortador 
Tenedor 
De retaceria 
Mecanice 
Supervisores 
Entrenadora 
Jefe de produccion 
Foliadora 
Revisadoras 
l\I!Mdores 
Cmtrol de calidad rrovil 
caitrol de calidad fijo 
Operadoras 
Gerente administrativo 
CcJ¡pras · 
Allracenista 
Intendencia y servicios 
Er>::argado de personal 
Contador 

Total de personal enplcado __ 8_5 _ personas aproxirrüdam:mte 

Mano de Cbra Directa 65 
Mano de Cbra Indirecta 20 

O>stos de Mano de aira 

Presupuestos para mano de obrn por departanentos: 

Gerencia General 
Arca de Ventas 
Arca de Produ.:x:ion 
Area de Mninistracicn 

Total $ 704,000. 00 

68,000. 00 

123,000. 00 

438,000. 00 

75,000. 00 

704,000. 00 

\ Prest.$ 858,000. 00 Nanina nensual. pramdio considerada para -
1981 con base al rrercado de servicios, maro de obra en el area nutro¡x>lita
na. Costo de mmo de OOriO por unidad fabricada en prareilio con base al fac
tor minuto procesado. una unidad = $66. 00 costo de maro da obra (ver fonra 
pre costeo l . 
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CAPl'IULO N 

l PRESIJ1'0E!nO DE UMRllOO FIJA 

ta inversioo total inicial del proyecto sera de $ 9,290. 00 distri 
OOido de la sigW.ente foma: (ver Balance Inicial del proyecto) • -

~ 

Maquinaria y equipo 
Edificio e Instalaciones 
Tarreno 
l'l:¡Ui¡:C de Oficina 
D¡uipo de Transporte 
'11l'rl\L. de Inwrsial Fija 

capital de Trabajo 

'l'Cll'AL 

l,407 
2,500 

650 
150 
150 

Nota. - tas cantidades sed en miles de pesos. 

fOG7IIN ' llabilitacioo o Avio 1,500 43.0 
Refaccianario 2,500 
'l17l'At. 
Recursos Propios 21.:.Q. 
'rol'AL 100.0 

4,875 

4 443 

4,000 
5,290 

$ 9,290 

---2.t12Q_ 
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BALJ\NCE ProYOCTAOO 
(Bit miles de pesos) 

Balance 1981 1982 1983 1984 
Inicial 

Bancos 643 395 3,621 7,043 12,557 
Clientes 4,433 6,282 8,292 10, 778 
Inventarios 1, 783 2,525 3,333 4,333 
Activo Circulante 643 6,611 12,428 18,668 27,668 
Maqu.i.Mria y D:¡uipo 1, 157 1,157 1,157 1,157 1,157 
Terreno e Insta laciooes 650 3,085 3,085 3,085 3,085 
Equipo de Oficina y otros 550 550 550 550 550 
Depreciaciones (263) (5561 (789) (1,052) 
l\Ctivo Fijo 2,357 4,529 4,266 4,003 3, 740 
l\Ctivo Diferido Neto 65 . 65 65 65 
Activo 'l'otal 3,000 11,205 16, 759 22, 736 31, 474 

Ptovoodores 1,783 4,208 5,555 7,222 
Ciedito a imnos de 1 añO-· 1,110 1,171 625 625 
Pasivo Circulante 2,953 5,379 6,180, 7,847 
Ciedito U.~ llabilitacioo o Avio --- 546 
cn.dito 11cfacc.looario 1,875 1,250 625 
Pasivo a Largo Plnzo 2,421 1,250 
Paaivo 'l'otal 5,374 6,629 6,805 7,847 

C.apital Social 500 500 2,000 2,000 2,000 
Aportaciones de Socios 2,500 2,500 1,000 1,000 1,000 
Rewl tado de Ejcr, Anteriores 2,831 7,130 12,931 
Resultado del ojcrcicio 2,831 4,299 5,801 7,695 
Capital Contable 3,000 5,831 10,130 15,931 23,626 
Total Pasivo y Capital 3,000 11,205 16, 759 22, 736 31,478 

nt;RESOO y mRE.500 NEl'OS l\JOOl'l\OOS 
( en miles de pesos) 

FtJEN1'ES IE Em:'1'M 1981 1982 1983 1984 

Utilidad neta 2,831 4,299 5,801 7,695 
Oepteclacioo 263 263 263ul 263 
Reimnente de Opcracioo 3;0944;562 6,064 ~ 
Credito Avio 1,500 
endito Rcfacciooario 2,500 
Capital Social ,500 
.Aport:acim de los Socios 2,500 

'lUl'AL 10109~ 4,562 6,064 1,959 
Inversim Fija 4,857 
capital de Trabajo 4,433 166 1,471 1,819 
l'DDrtizacioo avio 409 545 546 
lclDrtizacim refaociooario 625 625 625 

9,699 l,336 2,642 2,444 
~ 395 3,226 3,422 5,514 



FLUJO DE EFEC!'lVO ProFOPMA 
(en miles de pesos) 

1981 1982 1983 1984 

saldo Inicial 3% 3,621 7,043 
Olbranza 31,928 45,231 59, 704 77 ,612 
Cl:edito Avi.o 1,500 
Cl:edito Refaocionario 2,500 
capital Social sao 
Aportacion de los socios __hlQQ 

45,626 63,325 84,655 'ltll'AL de Ingresos 38,928 

Gastos de Fabricacion 21, 128 30,042 39, 739 51, 737 
Gastos de ldninistracion 1,627 2,261 2,985 3,880 
Gastos de Venta 2,688 3,619 4, 775 6,210 
Gastos Financieros ... '.560 447 341 135 
I.S.R. y R,tJ.T. 2,831 4,300 5,800 7 ,692 
Inversion Fija 4,857 
capital de Trabajo 4,433 166 1,471 1,819 
ltm:lrtizac.!on Avio 409 545 546 
ltm:lrtizac.!on Re~iaiario 625 525 625 
'IOTAL de ErJreaos 38,533 42,005 56,282 72,098 

SAUlO FINAL 395 3,621 7 ,043 12,557 

ESTADO DE RESULTl\005 ProF0!1MA 
(en'miles de pesos) 

1981 1982 1983 1984 

ventas Netas 31,928 45,231 59, 704 77 ,612 
-<bsto de Ventas 21.391 30,305 40.002 52,000 

utilidad Bruta 10,537 14,926 19, 712 25,612 
Gutos de Mninistracion 1,627 2,261 2,985 3,880 
Gut:os de Venta 2,688 3,619 4,775 6,210 
Gut:os F.UW.:ieto11 560 447 . 341 135 
Gaatoa de ~ion 4,875 6,327 8, 101 10, 225 
utilidad de Operacioo 5,662 8,599 11,601 15, 387 
I.S,R, 2,378 3,612 4,872 6,462 
R,U,T, ~ ~~ 1,230 
UTILIDAD m:rA ·-2-~- j .• }9-9 __ ... _5,_~9.L _-7...fü_ 

Ventas Netas- Costo de Ventas= Utilidad Druta 
G>stos (A<bron,+ Vta.+ Finan.)= Glstos de Operacion 
util. Bruta- Gastos de Oper. = Utilidad de Opcracion 
util de Oper.-(ISR+RtJI') = Utilidad Neta 

37 

El costo de ventas representa el 67% de las ventas en los perio-
dos analizados, por lo tanto la utilidad bruta representa el 33t de las ""'!! 
tas netas. En lo que se refiere a gastos de ventavy administracion, repre
sentan el 8\ y 5\ respectivrurente lo cual esta dentro de los rangos nortM-
les de gasto 



AAZOOES FINANCIERAS DE:!'ERMINADAS 
EN Ire PERIOOOS ANALIZAOOS. 

1981 1982 1983 1984 

LIQmDEZ 
J>ctivo cil:culante-Inventario= 1 63 Pasivo ciiCíilaiíte ' 1.84 2.48 

l'ctivo Circulante 
Pasivo clfCílí41lte • 2.23 2.31 3.02 3.52 

P~Dl\D 

Util. Neta De~i:~t de !!!!:!· Total de los vos = 25.26\ 25.66% 25.51% 24. 45% 

utilidad Neta a 
capital Social 5.66 2.14 2.90 3.84 

utilidad Neta 48.55\ 42.43% 36.41% 32. 57% capl tal Contable 
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Se p.iede OOee%var en el analisis de razones financieras', que la -
B1presa es sol vente y tiene liquidez para hacer frente a las necesidades -
que se le puedan presentar a traves de los pericxlos analizados, por otra · ~ 
parte es una esrpresa que tiene una productividad aceptable. 
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Cl\Pl'l'ULQ V 

TASA PIDIEDIO DE RDIDIMIENIO 

Tasa proredio de Reniimiento 
Praredio da utilidad neta despues de lnp. 

Praredio de valor en libras 

Flnal de año 

1981 
1982 
1983 
1984 

Utilidad neta 
despues de Inp. 

2,831 
4,299 
5,801 
7 ,695 

20.626 

< 20 •~26l~ 5,165.5 

El ptaredio de utilidad neta despues de inpuesto. es = 5,165.5 

Piaredio de valor en Libras: 

Valor en libras precio año 
valor en libras fin de año 

Pl:aredio 

1° l\llo - 1981 
2º .Año - 1982 
3° Aiio - 1983 
4° Mo - 1984 

4, 726 
4,595 
4,464 

...iillL 
18, 119 

1981 
4,857 
4,596 
4,726 

1982 
4, 726 
4,465 
4.595 

1983 
4,595 
4,334 
4,464 

1984 
4,464' 
4,334 
4,334 

PraoodiO"' 18,119/4= 4,529.75 

ID que equivale al 113% esto es dcbülo a que las utilidades ne -
tas se van incrarent:ando cada allo y no se hici.::ron nuevas inversiones en -
anos siguientes, y, la inversion disminuia debido a la depreciacion anual.
El criterio que se siguio para la depreciacion fue el rretodo de linea recta 



PE!Uocxi DE I>.ECUPERl\CION DE Il\ INVEru>ION 

tnvcrsion Neta 
Rana.te ele Operac1on Pxaredio ~9·~2,.,,9 ... 0~~ 617 dias 5,419.5 
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Io que quiere decir que la inversion se recupera en 20. 5 Jrescs -
o sea en un ano y siete roo ses y rredio nas. 

Nota.- La inversion neta es igual a la inversian total inicial, -
el ramnente de operacion praredio es igual a las utilidades netas de cada 
al'o, rras la eleprec:Uicion dividida entre el nunruu ele anos analizados. 

3 D~ION DEL PUtml DE El;)UILIBRIO 

Punto ele ,,,.,,,, librio ,, Costos Fijos 'lbtaies 
...,~ 1-COsto variable 'lbtal 

ventas Netas 'lbtales 

Concepto 1991 

Ventas Netas 35, 929 
Costos Fijos 1, 990 
Punto ele Fquilibrio 24,074 

1992 

45, 231 
2,524 

33,924 
10' 100 

1993 1994 

77,612 
4, 143 

59,210 
16,579 \ Respecto a las ventas 7,692 

Del Punto ele J:quilibrio 24% 

59, 704 
J,248 

44, 777 
12,99~ 

22% 22% 21% 

ID que representa el poroentaje respecto a las ventas del punto -
de equilibrio es lo siguiente vendiendo el 22% de la pro:luccion, la ""Presa 
no pie. Je ni gana, lo cual es 111.1y facil de lograr. 

Bases para la Proyeccion 

las bases p.:;=<> la proyeccion fueron el incl:eronto en la nano de -
obra en los u1 tinos años y : .,, indioes de precio, por otra plrte se consiele 
ro que en el 1° periodo h<lb. un increrrento Jraycr debido al canbio de ge -= 
bierno, por tal ooti\IO kz cncrarentos fueran en praredio: un incrgrento -
del 25% para el segundo periodo, 35\ para el tercero y 30% para el cuarto.
Por otra parte es ilrp:>rtante aclarar que la contribucion marginal guarda la 
misM relacion en los diferentes periodos. 
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CJ\Pl'ruIO VI 

La fabricacioo de camisas trae consigo una serie de efector ecooo 
micos positiws para el desarrollo, clicOO& efectos pJeden ser divididos en_ 
los slquientes apartados: 

En la balanza canercial, la i.Mustria textil se en:uentra benefi
ciada por la politica gubernalrental de proteccioniSll'O por lo que la inp>rta 
cial de prendas de vestir y en este caso concreto de camisas no existe, siñ 
~ a lni!d:laoo plazo, con el crecimiento y consolidacion de la fabrica -
proyectada se ~ ooosiderar el rrercado intemacional ¡:ara exportacion, lo 
cual J;Oiria ser a los Estados lktid.?s de Nortealmrica o a !os paises centro
anmicanoe, <XII los que se tendria un efecto awx¡ue pequeno pero positivo -
en la balanza canercial. 

DI la produooial nacional el :inpacto generado por la fabrica es -
stJnlllll!llte inp>rtante , pues dado el incr<mmto de la poblacion, la activi
dad eoonanica, y, el poder ad:¡uisitivo de la poblacion, la demanda de pren
das de vestir sufre un crecimiento continuo y ascendente por lo que la pro
doocial potaicial de 154,800 camisas anuales, representa una inp>rtante a
portaciai a la oferta nacional de bienes y servicies. 

!l!pleo e !ngresos 

lkto de los aspectos oos inp>rtantes del proyecto de const:ruccion 
de la fabrica de camisas lo constituyen la generacion de enpleos en fema -
directa, pues dada la sltuncíon nRcional y en "~fY'Ct11 1" rlf"' ln 7onn rrntro
politana de Guadalajara, en donde existe una gran cantidad de personas sub
Eltpleadas y deSEltpleadas, cualquier proyecto que pueda ser constituido y -
que genere E1tpleos, representa un factor prioritario para ayudar a resolver 
dicho prci>lema, la fabrica representaria enpleo para 65 personas en nano de 
obra directa y 20 mas en nao de obra indirecta, lo que representa una crea
cion de 85 enpleos en fema directa y por consiguiente una inp>rtante ayuda 
a la distribucion y gene.racion del ingreso de la poblacion. 
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Efectos del Desarrollo Ps;iialal 

Aun cuando la instalacion de la fabrica quedaría ubicada dentro -
del area de influencia de la zona 1retropolitana de Guadalajara, sobre el ~ 
riferico sur, al quedar localizada en particular a la entrada de la ¡:obla-
cion de santa Maria ~. la constituye en un :inplrtante punto de ele 
sarrollo para dicha localidad, pues la generacion ele enpleos indirectos y 
la demanda de inBllros que pueden ser pro¡:orcionados ¡:.or la :region, oonstitu 
yen un elerrento catali:ud:lr para el desarrollo :regional del lugar, lo que -
originaria una in¡xlrtante oootri.bucioo a la generacion de enpleos e ingreso 
para sus habitantes. 
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una vez ha:ho un analisis de la demanda, considerando la estructu 
ra de la poblacion, incr:enento en la poblacion, Guadalajara CCJTO proveedor
de articules de c:onSUTO de los estados circonvecinos, etc. se considera con 
venienta la in5talacion de la arpresa con una capacidad irensual ele 12, 900 = 
camisas, por otro lado la oferta no se incraronta al misrro ritmJ de las va
riables antas irencionadas, por lo tanto tendraros un cleficit en la produc -
cien de esta ,.articulo, por otra parta si se considera al aspecto social ,
contribuye a la poblacion nacional (crecimiento industrial) lo cual genera 
aipleos, ya que actualnente hay un indice considerable de desaipleo en QJa 
dalajara. -

En lo que se refiere al renglon finaciero la ""l'resa ¡>Jede solven 
tar el credito faciltrente, este es de $4,000,000. 00 (refaccionario y de ha 
bilit:acion y avio), debido a que la E!lpresa tiene liquidez, es productiva y 
solventa y con un tmrgen de utilidad satisfactorio, por lo tanto se recani
enda la instalacion de dicha aipresa. 

Se considero que los recursos propios generados por la aipresa -
le permitiran solventar su inversion. 

Lineas de Credi to 

Credit:o refaccionario por un total de $2,500,000. 00 el cual 
sera destinado para la nave industrial y oficinas , dicho credito gozara 
de un aiio ele gracia a una tasa de 14% anual sobre saldoo insolutos. 

- Credito de habilitacion y avio el cual eera destinado al capi 
tal de trabajo con un rronto de $1,500.000. 00 el cual gozara de 3 ireses de::
gracia al 14% anual. 

Los credi tos que se requieren pueden ser otorgados por institu-
ciones privadas o publicas, sin enbargo so considera que solarrente los fa
cilitados ¡:or NaciOJlZll Fin..1nclt".'r.J. S.!\. ,, tr:11 "·"'r. r1r-1 TY'r:'\T'! ........ I"' ,,...,,.. ¡~,... d.:t."'\ 
las lll!jores caidiciones para Úll'\llsar una industria pequeña = en el pre
senta caso y con las condiciooes ya señaladas. 

capital Social 

El prograna de capital de trabajo para los pro>diros años de ope
racioo es el siguiente: 
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1\Nl\LlSIS DEL Cl\PITAL DE 'l'Rl\lll\JO 

Concepto 1981 1982 1983 1984 

Clientes 4,433 6,282 8,292 10, 778 
Inventarios l, 783 2,S2S 3,33~ . .1¿1 
Activo circulante 6,216 8;807 ll,62S JS, lll 

Proveedores l, 783 4,208 5.555 7 ,222 
capital de Trabajo 4,433 4,S99 6,070 7 ,889 
Incremmto anual 4,433 166 1,471 1,891 

Nota;- Clientes.- Fue determinado sobre la base de una rota -
cien de 7 o sea una recuperacion de SO dias • 

Inventario-F\!e determinado sobre la base de 30 dias del 
costo de produccicn. 

El capital de trabajo disminuye ccnsiderablemmtc en el,. segundo -
ru1o de operacion debido a que la ""l?resa tiene CXJ1D politica el financia--
miento oon provee<lores, el prilrer anc, scran 30 dias debido a que no hay es 
trechas relaciones oon los proveedores, pero a purtir del prilrer ano de ~ 
racioo sera a SO dias. -

Estados Financieros Profoora 

Notas aclaratorias a la foorulacioo de los estados financieros. 

En el corto plazo no se invertira en activos fijos debido a que 
los actuales se encuentran en perfectas condiciones, aunque a JTediano plazo 
si se invertira para allle!lto ,de la capacidad instalada. 

El capital de la enpresa fue calculado segun el anexo correspon
diente, en base a la .::a¡>acidad instalada. 

El capital social que actualmmte es de 500 para el año de 1982· 
se increnentara " 2,000. 

El capitlll cootable tenclra un increrento anual debido al increren 
to de el activo citculante. -



CUR9JGRAMA l\N/ILITIOO OPEIWUO/ Ml\Tl'.RillL/ EXlUil'O --
DIAG!WIA N~ O 1 -09 IOJA N~ l-1 R E s u M E 'N 

o B J E T o : l\CTIVIDAD l\CTUAI, PRO PUES IEilN:lo!L 
D~ FLUJO OPERl\CIONJ\L OPERl\CION ~ 11 

1'RJ\NSPOR!'E @ 12 

JlCrIVIDAD: ESPERA & o 

PROCESAR CUELLO INSPOCCICN ' o 
() (X) AU-11\CENAMIENID • 1 

MEroOO: N:roAL/ PRJPIJES'IO -
DISTANCIA (rretrosJ 16. 75 

LOOAR: SEC. PARTES Tifl.IPO (horas-harbre l 0.21 

OPERARIO (S) Vl\RIOS FICIUI N~ OOSTO 

~POR: FEOU\: 1900 
~Wll DE OBRA 

lll'roBl\00 POR: FEDUI: 1980 MATERIAL 

DIS-
SIMOOID DESCRIFCIOO CJ\NI'! Tl\N- Tiflol-

1 
OBSE!M\C!ONES 

DAD C!A PO o @ & i . 
De almacen pasa l' operacion -

1.0 19 ---Fusionar Fuaotex con ent. 45 1 16 < --
0.5 12. " Preparado varilla l 45 ,,. Op auxiliar 

0.5 12.! ~ 
Hacer cuello 1 219 ,/ --

0.5 12. ~ 
Escalfar cuello 1 '(L <' 

o. 75 16 f':,. 

Voltear cuello 1 35 <' 
o. 5 12. ['-. 

Sobrecoser cuello 1 103 < 
- ~ >-·~- >---

!'-,. t------1 Sujetado de-~-~~!~---·--. l ----~-' _-{ 1- --·- - ···- -----·-· 
1.0 19 ,.. 1 -

Escalfado Ajuste 1 35 ( 

o. 75 16 h. 
Pegar pie de cuello a cuello l 85 <' Aux. pie de cucJ_lo .. 

1.0 19 

Sobrecoser pie cuello/cuello 1 110 < 
1.0 19 .... 

1 r1anchndu 
·"-- -------

l 53 - ·---- - ---
TOTAi. 16. 75 1284.5 11 12 



\ 
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CURSOGRN·LI 1\11,\I,I'l'ICO \ -·-------------·--· --·-·-
CURSOGRAMI\ l\NALI1'ICO OPERl\RIO/ M/\TEIUAL/ mun'O .. 

·------ ---
DIJ\GRAM1\ N~ 02-09 llOJA N~ 1-1 R E s u M E N -
o Il J E ~· o : l\CTIVI[l/\I) ~~w~n~¡~ -- --~ 
DEll'EFMTIIJ\R !'LUJO OPERACIONAL OPERACION 

: 1 '. l TRANSl'Oll'l'E 

AC!'I\'101\D: ESPEAA 

INSPOC'CHN 1 1 -
J'IWLE~Ak !' l C UL l.LJ~LLU 

Lf 1 

() (X) l\U>ll\CEWNIEN'll'l • 
ME:I'OOO: T=! POOPUES'l'O 

DISTANCIA (nutres) 

LmM: SEC. PARTES · TIElo!PO (horas-harbre) 

OPERARIO (S) \11\RIOS FICHAN~ 
CIJ5'I'O 

--
OJMPlJWl'O POR: ·FECHA: 1980 

MAOO DE OBRA 

APl101lAOO l'OR: F'O::llA: 1980 
W\~'EJUJ\I, 

DIS- - ··-
DESCRIPCION =1 TAN- TIEM-,¿_~----- OBSERVACIONES 

Dl\D CIA ro • @ &1%. 
·-

De almacen temooral '-'-·- - ·-
10 19 1---' 

Suietar entretela a nte cuel o ,,'" , 
1 45 

0.5 12.' !'-... 
Dobladillar forro n.ic cuello 1 55 / - -
Avance linea 0.5 !'-... 

' 

TOTAL 1 2.Q. 131.5 2 3 - - 1 



i CURSOGMMll A.'li\LITICO 
' OPEAARIO/ M/\TERI/IL/ EJ;¡Utl:''l 

OIJ\GMMl\ N? 03-09 HOJA N? 1-1 R E s u M" E . ¡¡ 

o B J E T o : l'CI'IVIDAD .' llCIW1L PRDl'lJE.': ! D:OllCWA 
DEl'El1l'IINAR FLUJO OPEMCIONllL OPERl\CION . ) 

'l'R'\NSPOR'l'E @ 6 

ACI'IVIDAD: ESPERA & -
PUÑOS INSPO:X:ION i -

( ) (X) ---- ll!W1CEN/IMI~"ro • 1 
ME:ro!Xl: PCTIJlú,/ POOPUES'IO 

DISTllNCill (n>:il:rosl 4 o 1-----i 
L\JGM: SEG. PARTES TIEMPO (horas-haltlre) 0.05 ¡ -
OPI':IWUO (S) VMIOS FICHA ll~ = 
ID!PUES'IO POR: FOCllA: 1990 iim:J DE: OllM 

APRO!ll\00 POR: FOCHA: 1980 Mll'l'ERil\L 

¡ors- SIMro!O 
OESCIUPCION c:mr11'All- TIEM-

1 & 1 ·¿ ' 
OBSrJWl\CIONES 

OM CIA ro o @ . 
-~ 

lhl .... !tlmaccn de temn:cxal -

LO 10 
:..--~ 

Desnuntes dcblcs 2 ~ .1L / 

-- o. 5 12. 5 "r-.... 
\U 1u.¡.Q "",;--.:;:e ~ ... .,;---

: .. _.ir C"' ... forro de nuño - 2 40 / 
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APROBADO POR: FEXllA• 1980 MllTERIAL 

OIS-
SIMOO!D 

DESCRll'Cla~ CW!! TAN- TIEM-
1 % 

OBSER\ll'CIONES 
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'~ Tíll'NSE'OR!'E @ 2 
l'Cl'IVlDAD: ESPERll 6 -
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SIMOOLO DESCRIPCION CAN!'! TAN- TIEl+-
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1.5 23 L.-- ..... 
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10.0 190 ~ i--
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0.5 12,5 "-
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8.0 152 "-
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