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Parabola de la educacion

Iba un hombre caminando por el desierto
Cuando oyé una voz que le dijo:

“Levanta algunos guijarros, mételos en tu boisillo
y maiiana te sentirds contento y a la vez triste”.

Aquel hombre obedecié. Se inclind, recogiéd un pufiado
De guijarros y se los metib en el bolsilio.

A la mafiana siguiente, vi6 que los guijarros

Se habian convertido en diamantes, rubies y esmerandas.

Y efectivamente se sintid feliz y triste.

Feliz por haber cogido guijarros;
Triste por no haber cogido mas.

Lo mismo ocurre con la educacion.

W. Cunningham
Escritor Britnico
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Introduccién

La bisqueda del conocimiento absoluto siempre ha incentivado a hombres de
ciencia, a tecnélogos, a investigadores sociales, a los industiales, cada uno dentro de
su ambito de trabajo y en general a la raza humana, porque en la medida de que se
obtiene el mismo, se han logrado grandes descubrimientos que han modificado
radicaimente las costumbres de los pueblos, han levantado y dermumbado civilizaciones
y han llevado 2 {a humanidad a un punto tal en que la ciencia y la tecnologia por primera
vez, son capaces de resolver todas sus necesidades siempre y cuando se ponga a su
servicio como debe de ser y no como es actualmente, el conocimiento al servicio del
capital.

El conocimiento de un proceso de manufactura dentro de una unidad productiva
se obtiene a partir del andlisis sistemético de cada una de las etapas, a través de las
cuales se fransforma la materia prima en un satisfactor social, la herramienta idonea que
permite crear un modelo tedrico del proceso de produccion es el control interno, una vez
estructurado este modelo se podrén sugerir los cambios necesarios para que el proceso
sea eficiente y eficaz.

La unidad productiva que conozca cabalmente sus procesos y sea capaz de
optimarios siempre estar en ventaja con respecto a sus competidores que no o hagan.

Al reslizar este trabajo de tesis se pretende demostrar los conceptos
fundamentales que integran, dan estructura, pero sobre todo son razén de ser del control
intemo en la industria del vestido.

Sa tratara de mostrar al control intemo coma una disciplina tendiente a satisfacer
las necesidades de informacion de los usuarios, que requiere del razonamiento y
pensamiento consciente de sus principios, métodos, sistemas, procedimientos, etc.,, més
que de un aprendizaje mecanizado, como dogmas que se deban memorizar y aplicar.

Ademas de que el control interno esta en constante @volucién, adecuandose alas
necesidades de informacién, a la par de los cambios econdmicos, financieros,
administrativos, politicos y tecnolégicos en que esta inmersa la industria mundial.

Es importante comentar que nuestro pais, al igual que todo el mundo, se enfrenta
a un cambio constate, deniro de una economia giobalizadora, to cual hace necesario
mantsnerse preparado y actualizade profesionalmente, con conocimientos amptios y
profundos, con una mente agil, abierta y capax no tan sélo de entender las cambios, sino
de generarios; convirtiéndose en un activo de la historia y no en un pasivo de la misma,
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Pianteamiento del probiema.

Ei control intemo juega un papel muy importante en ef desamoflo de los negocios
de la industria del vestido. Esto se debe a su vinculacién en el desarrolio de éstos ¥ su
alta potencialidad dado que puede definirse como el proceso de monitorec de las
actividades para asegurar que se cumplan como fueron planeadas y de comeccidn de
cualquier desviacién significativa.

El control intemo ha cobrado una creciente relevancia en el desamolio de los
negocios de la industria de! vestido debido a que representa interesantes perspectivas
de crecimiento para los negocios a mediano y largo plazo.

Por otro lado, los organismos que integran a 1a industria del vastido en Méxco,
en respuesta a la importancia de este sector dentro de la economia nacional, han
experimentado un proceso de modemizacion e incorporacion de tecnologia avanzada,
ademas de fomentar las exportaciones de prendas mexicanas y atraer la inversion
extranjera en el ramo a nuestro pais situando, al control intemo come un elemento
primordial en éste negocio para obtener un nivel de alta eficiencia y competitividad.

Cabe mencionar que la modemizacién e incorporacion de esta tecnologia ha
encontrado diversos obstaculos para poder apoyar a los empresarios de este negocio.

En México, el sector de la industria del vestido ha tenide un gran auge en los
ultimos afios (1996-2000); debido a que se han dado ias condiciones necesarias parala
diversificacién de exportaciones a paises fuera de la regién de América del Norte, para
los empresarios modemos que obtienen maguinaria con tecnologia de punta, con
experiencia exportadora y que tengan conocimientos profundos.

Esto quiere decir, que para los empresarios de este sector, uno de los elementos
a considerar para participar en este mercado, es conocer como estudiar y evaiuar las
actividades para asegurar que van conforme a lo planeado y cuando hay desviaciones,
tomar las medidas necesarias para cormregirlas.

No obstante el crecimiento de este ramo, permite pensar como [os empresarios;
deben utilizar elementos del control interno, que permitan evaluar e integrar las
actividades del negocic a través de una serie de tépicos que resuitan de este aspecto,
que somn:

Eficiencia en las operaciones.

Eficacia en las operaciones.

Informacién operativa y financiera confiabies.

Cumplir con politicas y procedimientos intemos y con leyes y reglamentos
aplicables.

= Tomar medidas para la salvaguarda de los activos.

Estos tépicos, entre otros, son una guia para poder definir el problema, que
existe al evaluar e integrar las actividades de un negocio de este sector y la aplicacion
del control intemo para encontrar una solucion.
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El presente trabajo de investigacién buscard encontrar una solucién al
problema de identificar ;Cufles son los elementos bdsicos y los conceptos
fundamentales que deben de considerarse para evaluar e integrar mecanismos
que permitan |a aplicacién del control interno en el 4rea de produccién de la
mediana empresa del sector de la industria del vestido en México?

QObjetivo general

Consiste an conocer la aplicacién del control intemo en la mediana empresade la
industria del vestido que permita detectar los posibles problemas a los que se enfrentan
los empresarios de este sector, cuya falta de conocimientos y de informacién limita su
eficiente crecimiento y desarrallo para generar un cambio.

Para poder realizar todas y cada una de las investigaciones es necesario conocer
el objetivo principal, y este se concibe a través del razonamiento preciso para la
realizacién de un trabajo.

Hipdtesis general

* Sise conocen los elementos bésicos y los conceptos fundamentales que deben
de considerarse para evaluar e integrar los mecanismos que parmitan la
aplicacién del controi intemno en el proceso productivo en la mediana empresa de
la industria del vestido en México se resolverd un problema de eficiencia y
eficacia con respecto al crecimiento y desamollo de la misma.

» Al definir los mecanismos que permitan la apiicacién del control intemo en el
proceso productivo, los empresarios de la industria del vestido tendran una
cultura que permita obtener dicho cambio.

Justificacién del problema

Resuita evidente que el &xito de ios negocios de la industria del vestido radica en
una buena aplicacién del control intemo y que ademés permita preparar adecuadamente
escenarios para situaciones futuras o de incertidumbre. Esta situacién gira sobre los
siguientes aspectos:

Por la importancia de que el control interno establezca un mecanismo de
mercado abierto en la mediana empresa, con el fin de evitar altos aranceles ¥ pemisos
previos de importacién, a su vez que la moda liegue con retraso, esto significa el
aumento de exportaciones corn una calidad en las prendas.

Por la importancia que tiene el contro! intemo en el procest de toma de
decisiones, en las diversas situaciones del ambiente que pueden presentar los negocios
dedicados a la industria del vestido, tantc en el estudio de mercado como en el estudio
técnico, para tener un criterio mas amplio sobre el comportamiento de esta industria,

Por la importancia de prever el riesgo, que implica saber determinar los controles,

dado que define el grado que presenta el negocio para lograr los objetivos, procurando
que la actividad de cada uno de estos sea claramente comunicada y fundamentada,

Xl
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Por la importancia de competir en un mercado abierto, que tiene como
consacuenicia un proceso de crecimiento acelerado en importaciones de ropa, por 1o que
la mediana empresa en la industria del vestido mexicana podra crecer y hacer frente a
esta situacién permitiendo exportaciones mayoritarias a las importaciones con un
adecuado control establecido por las mismas.

El mercado abierto junto al proceso de incorporacién en los mercados
intemacionales convierte a la maquila en la principal actividad de exportacién. Las
exportaciones de vestuario {prendas manufaciuradas y no manufacturadas) crecen con
rapidez, lo cual marca una tendencia hacia la integracién regional de la industria del
vestido con la finalidad de asimilar y crear tecnologia. Estos aspectos son claves para
saber lo que se esta haciendo dentro del sector de la industria del vestido en México; lo
cual justifica el planteamiento del problema de! presente trabajo de investigacion.

Metodologia de trabajo

Se destacan dos lineas principales de accién: una se refiere al estudio de las
oportunidades y restricciones a las que se enfrenta la mediana empresa en México para
generar futuras fuentes de financiamiento y la otra se refiere a la estructura cuantitativa
de la oferta y la demanda de los productos con respecto a la moda para poder ejecutar
distintas estrategias de acuerdo a! comportamiento del mercado.

La perspectiva de la mediana empresa en la industria del vestido a mediano y
largo plazo prevé su expansién de acuerdo a su habilidad de insertarse en el mercado
libre. Para ello se necesita establecer los procesos que permitan disefiar, “mercadear” y
distribuir las prendas con costos de operacién minimos para asi obtener alios margenes
de utilidad neta. La metodologia empleada para la realizacion del presente trabajo de
investigacién seré la siguiente;

Recopilacién de la informacién.

Esta etapa se dedicara a la bisqueda, recopilacion y procesamientg de datos
sobre diferentes elementos que integran al control intemo y a la mediana empresa de ia
industnia del vestido er México.

Andlisis de un negocio real

Con los resultados de la investigacién de los conceptos basicos del control
intemo en fa produccién en ia mediana empresa de la industia del vestido-se generd el
“analisis dé un negocio real para saber come se maneja, opera y funciona la industria
del vestido en México, para 1899-2000,

Factibilidad Técnica.

Esta actividad comprendié cuatro aspectos:

"Cultura econémica,

Condiciones de planeacion para el control interno.

Investigacién de campo en el drea de estudio.

Formas de operacién de los controles intemos en la mediana empresa de la
industria del vestido en México.

AW
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instrumentacién.

Se establecieron los requerimientos fisicos de una computadora para poder
generar las heframientas que permiten visualizar el funcicnamiento del control intemo en
esta industria, en el paquete Word.

Estructura del trabajo de investigacién
La estructura del presente trabajo de investigacion, es la siguiente:

Se encuentra de acuerdo a ios antecedentes, el planteamiento del problema, el
objetivo general, {a hipétesis, la justificacién del planteamiento del problema y Ia
metodologia utilizada en el mismo.

El estudio consta de cinco capitulos, un glosario y un indice tematico
estructuradoes de fa siguiente forma:

El capitulo uno inicia con las generalidades del control intemo y la industria del
vestido en e cual se definen conceptos basicos importantes, la funcién del mismo en el
proceso de produccion.

Por otro lado los antecedentes de la industria del vestido, asi come la
clasificacion de las actividades econémicas en la misma y la repercusion del tratado de
libre comercio en esta industria.

El capitulo dos sigue con un desarrollo consistente en establecer los conceptos
basicos, clasificacion de las empresas principaimente la mediana empresa, objeto de
este estudio, participacién en el mercado, en unidades econdémicas asi como en
personal empieado, capacitacién del personal, certificacion empresarial y certificacion
laboral en México.

E! capitulo tres contempla el desarrollo de métodos para establecer [a aplicacién
adecuada en el proceso productivo de una empresa real, come son: el estudio de
mercado, el andlisis técnico y econdmico, que se requiere para tomar decisiones
obteniendo un buen coniro! de produccién. Obviamente quiénes estén capacitados para
extraer esta informacion poseerdn una importante herramienta para comparar las
distintas estrategias, asi como una clara ventaja sobre los que no [0 estén,

El andlisis del control intemo no encierra ningin secreto en si; todo lo que se
utiliza para efectuario forma parte de lo que se estudia este capitulo. Lo que es nuevo en
este smbito es ef grado de sofisticacién que estén alcanzando los empresarios cada dia
que apliquen cuestionaes practicas de este tipo.

Posteriormente se establecen una serie de factores utilizados a través de [os
métodos, que son:

El método de ponderacién para obtener la mejor localizacién de Ia planta, tanto a
nivel nacional come en la distribucién de areas de ia misma, diagramas de flujo para
seguir el proceso de produccion, asi como elaboracién del cursograma analitico, que
como su nombre lo dice, se analizara cada una de las operaciones. Finalmente se hace
una medicién del trabajo para poder evaluar el esfuerzo humano.

X
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El capitulo cuatro contempla el manejo y la aplicacion combinada de los
conceptos basicos, que provocan decisiones sobre cada una de las operaciones.
Finalmente se realiza una evaluacién del contral intemo.

El capitulo cinco trata de la inclusion de una serie de escenarios basado en las
expectativas personales para determinar las condiciones de la evaluacion reafizada en el
capitulo anterior, con el fin de comprobar los métodos utilizados mencionados en el
presente trabajo de investigacion.

La dftima parte consta de un glosario de téminos que se mencionan a lo largo
del presente trabajo de investigacion; asi como la bibliografia consultada para poder
lograr el desarrolio de este trabajo, ademds de un indice temético para facilitar la
consuita de los temas mostrados,
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1.1 Generalidades del control intermo

1.1.1 Concepto.

Para la industria de! vestido, es importante e! uso adecuado de los recursos para la
ejecucion de las operaciones, asimismo, el aspecto humano es uno de los mas complejos
de controlar y dirigir para el logro del objetivo principal de la organizacion, dado que estos
tienen intereses y aspiraciones individuales, que en la mayoria de las ocasiones difieren
del objetivo principal de la organizacion y es precisamente uno de 1os retos del controt de
la produccidn integrar y dirigir el esfuerzo de estas personas hacia la obtencién de los
objetivos de la misma, es indispensable saber combinar amhos para lograr un buen
desempeiic de estos.

La palabra control es utilizada en un sentido amplio y como control de produccion
se entenderd [a titima fase de la planeacion de ia produccién que examina, evalua y
regula las actividades productivas, para mantenerias dentro de lo que fue pianeado a fin
de garantizar el logro de los objetivos deseados, de esta manera deben existir politicas y
procedimientos establecidos por la administracién de la organizacién buscando garantizar
la eficiencia y la eficacia del sistema, como se observa en la figura 1.1.

Figura 1.1 El contral como garantfa de Ia eficiencia y Ia eficacia
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Es de gran importancia mencionar que la eficiencia esta relacionada con la
ejecucion de la produccion, con los métodos y procesos aplicados y con la utilizacién de
los recursos productivos, mientras que la eficacia estd relacionada con los objetivos
deseados, esto es, con la cantidad de productos procedente del sistema.

El control interno ademas de ayudar a controlar este tipo de factores, también es
principalments util para |a toma de decisiones de la organizacion, ya que busca controlar
los riesgos eficientemente no librindose de ello la industria del vestido.

Control intemo. Es el sistema por el cual se da efecto a la administracion de una entidad
econdmica, que tiene como objetivos principales: la obtencién de informacién corecta y
oportuna, la proteccién de los activos y la promocion de la eficiencia de operacion.!

Control interno. Comprende el plan de organizacion y todos los métodos y
procedimientos que un negocio adopta para salvaguardar sus bienes, verificar la exactitud
y seguridad de los datos que generan en la empresa, desarroliar la eficiencia de las
operaciones asi como fomentar la adhesién a las politicas administrativas prescritas.?

Control interno. La estructura de control interno de una entidad consiste en las politicas y
procedimientos establecidos para proporcionar una seguridad razonable de poder lograr
ios objetivos especfficos de la entidad™

1.1 2 Caracteristicas.
Las caracteristicas del control intemo son:

El control interno es un proceso.

Es un medio y no un fin en si mismo,

Lo lievan a cabo las personas dentro de la organizacion.

Sblo proporciona guias y esténdares para un manejo razonable de la operacion,
Se encuentra practicamente en cada una de las actividades dentro de las
organizaciones.

Se inicia por la aceptacién de las personas que estard sustentada en el
aprendizaje.

Esta basado en atributos personales, valores éticos, integridad y competencia.
Esta anfocado a responsabilidades.

. No es sustitutivo de una mala administracion,

10. Se Je refaciona directamente con la identificacion de riesgos.

11. El medic ambiente interno es el principal elemento.

Un sistema de control intemo en la Industria def Vestido lo impianta Ia entidad
segun sean sus necesidades, es decir no todas las entidades deben contar con el mismo
sistema de control intemo, por que no tadas contempilan caracteristicas iguales, objetivos,
ni cuentan con ka misma dimensién en sus instalaciones.

El sistema de control se inicia desde la estructura de la entidad, por lo que se
deben de tomar en cuenta tres aspectos fundamentales de la organizacién para poder
establecerlo, 2 continuacién se mencionan;

o kWA

oo

« Complejidad de la organizacién: Se refiere a la division de trabajo, y esto es que
mientras mas sea la carga de trabajo mayor sera la delegacién de autoridad que
deba realizarse.

*Contaduria Piblica. Jullo del 2000, pp, 19. 3
273 Comith de Procedicnientos de Auditorta del | M.C.P.
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Formalizacién de la organizacidn: Se refiere al establecimiento de reglas y
procadimientos para dirigir el comportamiento de los empleados, generalmente en
una empresa de ia industria del vestido existen muchos procesos a realizar, lo que
implica que haya una constante comunicacién entre departamentos y para esto se
requieren procedimientos bien establecidos.

Centralizacién de la organizacién: Se refiere en donde reside Ia autoridad de
toma de decisiones, generalmente en la mediana empresa, se da con los duefios o
en su caso con los administradores.

Objetivo General del control interno de produccion

Las finalidades que pretende alcanzar el control intemo de la produccion dentro de

{a industria del vestido son las que a continuacién se mencionan:

Evaluar y monitorear continuamente la actividad productiva de la empresa.
Comparar lo programado y lo realizado. s

Promocién de la eficiencia de operacién administrativa,

Sefalar fallas, efrores o desviaciones.

Elaborar informes para la direccion de la empresa.

Informar a ofras secciones sobre la marcha de las actividades productivas.

1.1.3.1 Objetivos especificos

Son cuatro los objetivos especificos del control intemo en la produccién que a

continuacion se describen;

De autorizacion: Trata de todos aqusilos controles que deben establecerse para
asegurarse de que se estén cumpliendo las politicas establecidas por la
administracion.

De procesamiento y clasificacidn de transacciones: Trata de todos aguelios
controles que deben establecerse para asegurarse del correcto reconocimiento,
procesamients, clasificacion, registro e informe de las transacciones ocurridas en
una empresa, asi como los ajustes a éstas.

De verificacion y evaluacion: Se refiaren a los controles refativos a la verificacion
y evaluacion peribdica de los resuitados obtenidos, asi como a la integridad de ios
sistemas de procesamiento.

De salvaguarda fisica: Trata de los controles relativos al acceso a los activos
registros, formas importantes, lugares de proceso y método del mismo.

1.1.4 Fases

1.

Determinacion de estindares: Es la primera fase del control en Ia produccion
que establece cuatro criterios de evaluacion:

a. De cantidad. Es el volumen de produccidon que un cliente ha encomendado
para su realizacién y entrega, cantidad de existencias de materia prima, etc.
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b. De calidad. Se refiere al control de calidad en la produccion, ya sea durante el
proceso o bien después del mismo, es decir como producto terminado.

¢. De tiempo. Es el tiempo estandar para producir un determinado producto, es
decir, el tiempo que el cliente establece para la entrega de un determinado
volumen de prendas de vestir.

d. De costo. Se consideran aquellos costos que se derivan del proceso de
produccidn de un producto.

2. Evaluacion del desempefo: En esta etapa del control de la produccion se

evaiuan cada una de las actividades que se realizan.

Comparacién del desempefio con el estindar establecido: En esta efapa se
realiza un cotejo para verificar si o planeado, reaimente se cumplié.

Medida correctiva: En esta ultima etapa, se comige el margen de desviacion el
desempenio, para adecuarlo al estandar deseado.

Para implantar los controles se debe realizar una planeacion sistematica, donde se

fijan politicas y procedimientos, unificados y coordinados que sirven para la adecuada
operacion de las actividades; utiizande métodos para monitorear, que a continuacién se
mencionan:

Control visual: Es utilizado, para evaluar la carga y el volumen de material por
cada maquina.

Control total: Involucra todos las actividades bien hechas al 100%.

Control por demostracién: Es una revision aleatoria que consiste en
verificaciones ocasionales de determinados articulos.

Control por excepcién: Se efectia sobre las desviaciones o discrepancias,
efrores o fallas, excepciones o anormalidades que ocurren.

Autocontroi: La preparacion de los datos y la comparacion de los articulos
realizados con lo que fue programado lo hacen los propics responsables de la
ejecucion,

1.1.5 Procedimientos del control intemo

Objetivos

Debida autorizacion de transacciones y actividades.

Segregacion adecuada de funciones y responsabilidades.

Disefio y uso de documentas y registros apropiados que aseguren el corecto
registro de las operaciones.

Establecimiento de dispositivos de sequridad que protejan los activos.
Verificaciones independientes de la actuacién de otros y adecuada evaluacién de
las operaciones registradas
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1.2 Generalidades de la industria del vestido

En México se cuenta con dos sistemas de clasificacion de las actividades
econbmicas. El primero de ellos, que sirve de base pare la integracidn del Sistema de
Cuentas Nacionales {SCN), la industria de la confeceién (rama 27) se ubica dentro de la
Gran Divisidn 3 Industria Manufacturera, Division Il Textiles, Prendas de vestir e Industria
del Cuerc, en tanto que para los fines dat levantamiento de los Censos econdmicos, a la
industria se le asigna la clave de rama 3220 misma que se enmarca en el subsector 32,
con la misma denominacion dei SCN. Mas alia de las diferencias en la codificacion |, los
dos sistemas aplican criterios distintos de registro de empresas. No obstante,
considerando que ello no modifica ios aspectos esenciales del comportamiento de la
industria v ante la necesidad de hacer uso de informacion de diversas fuentes, se
emplean ambos sistemas, aclarando en cada caso la clasificacion empleada.

La industria del vestido tiene como finalidad satisfacer la necesidad de vestir, que
ademds de alimento y habitacién son necesidades basicas del ser humano.

La Industria textil se dedica principalmente a la elaboracion de materia primas
como son: fibras arificiales y sintéticas, preparacion de fibras naturales como al algodoén,
lana, lino, entre otras, para proporcionarias a ia industria del vestido. Esta a su vez cumple
con elaborar prendas que cubran Ia necesidad fundamental de vestir. Por lo que ambas,
son consideradas en conjuntoe emprasas que se dedican a la produccion de bienes de
consumo intermedio y final.

En México, existen empresas pequefias y medianas que se dedican a la
confeccion de ropa, por lo que ellas contribuyen al desarrolle econémico del pais. Estas
emprasas tienen que estar a la vanguardia tecnoldgica que se implementa para que la
produccion sea mas eficaz, ello dependera de los recursos con que cuente la misma,

1.2.1 Antecedentes de la industria del vestido

Desde la prehistoria el hombre solo se cubria una parte de su cuerpo con pieles de
animates, como proteccion. Es por ello que el Vestido no surgié como consecuencia de
una luvia de ideas, sino por ia necesidad del hombre de cubrirse de las inclemencias del
tiempo como son: el sol, Ia lluvia, el aire y el frio.

Con el paso del tiempo al ir viendo sus necesidades de vestir, se fueron creando
diversos instrumentos que ayudarian a elaborar las prendas, como es el caso del hilo, Ia
aguja ¥ la maquina de coser.

El hilo surge con el hombre prehistdrico cuando éste descubrié que al retorcer
fibras unidas podian hacer un hilo de cualquier longitud o grosor. El primer hilo fue hecho
a mano y fue un procedimiento senciflo e cual consistia en sacar las fibras, sosteneras
en la mano izquierda, retorciéndolas con la mano derecha y después enrollarias.

La operacion de hilar era una tarea lenta y cansada por |a utilizacion de utensilios
primitivos, por lo que se inventd la “rueca”, que fue utilizada por las mujeres egipcias por
primera vez, su funcionamiento era sostener las fibras y enrollarlas. En la India antigua
utilizaban una especie de tomo mientras que el resto del mundo dependian de 12 rueca.
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Otro de los instrumentos empieados para la elaboracion de las prendas s la
aguja, creada hace 50,000 afios por una mujer de la prehistoria, la cual hizo un agujero en
una espina de pescado y por ahi introdujo un nervio de animal a manera de hilo,

En la antigiledad las mujeres cosian con agujas de hueso muy bien afiladas en
forma de punta, también las hacias de marfil, madera y hasta de espinas de plantas, la
caractsristica de cada una de ellas es la parte del 0jo. Posterionmente los Babilonios en el
afio 5,000 a.c. hicieron agujas de oro, plata, cobre y bronce, siendo estas mucho meior.

Las agujas de metales preciosos se fueron extendiendo de Egipto a Roma, y de
Grecia a China, y en el aflo 1370 a.c. dejaron de ser lujosas, por o que al pueblo Chino se
le atribuye el haber sido uno de los primeros en emplear agujas de acero. En Nuremberg
Alemania se descubrid un método praclico para estirar y cortar el acero el cual servird
para fabricar agujas baratas, durables y a un precio menor.

Hoy en dia existen alrededor de 8,400 agujas diferentes las cuales varian en
tamario y grosor.

La mé&quina de coser fue un instrumento creado para agilizar y facilitar la costura.
En el afic de 1790 Thomas Saint en Inglaterra obtuvo una patente de una maguina de
coser, Barthelmy Trimonnier en 1830 cred la primera maquina de coser |a cual no contaba
con bobina y se cosia con un solo hilo.

En América, entre 1832 y 1834 Walter Hunt, de Nueva York ¢reé una maquina de
dable pespunte, que empleaba dos hilos, uno pasado por e ojo de una aguja curva y el
otro por la lanzadera. Estos hilos se entrelazaban fuertemente en el centro de Iz tela y de
ahi se deriva el nombre de dobie pespunte.

La verdadera maquina de coser fue creada por 1saac Merritt Singer un mecénico
de Boston en el aflo de 1850. En ésta, el material en iugar de estar colgado sobre la
plancha, descansaba sobre una mesa horizontal y pasaba por debajo de una aguja recta
que trabajaba perpendicularmente, lo importante es que cosia continuamente cualquier
costura, ya fuese recta, circular o en 4ngulo y al contraric, también era muy sencilla por lo
que no se necesitaba de un mecdnico experto para su manejo.

El inicic de la industria textil mexicana se remonta hasta la época prehispénica en
donde encontramos que los grupos indigenas se dedicaban a las artesanias,
destacandose en el hilado, el tejido de algod6n y del lixtle, puesto que también utilizaban
el henequén y el yute.

El Cédice Mendocino sefiala que el afio 1519 los 372 pueblos tributarics de [os
aztecas entregaban 2.9 millones de prendas (mantas de algoddn) al afio.

Los pueblas se intercambiaban los materiales entre si, tales como tientes y fibras,
asi mismo se dice que el tipo de telar movible io utilizaron todos fo pueblos prehispanicos
a la llegada de los espaiioles, estos a su vez introdujéron el cultivo de las "moreras” y Ia
crianza del gusano de seda, las “cardas” o “redinas”, el telar fijo de dos o cuatro pedales
con lanzaderas y peines (la lanzadera se usa actualmente en algunas industrias textiles),
por su parte los nativos aportaron a la industria los tintes vegetales y animales, como el
palo de aiiil y la cochinilla, de esta dltima se utilizaba su excrecencia,
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Con el cambio que se origind con los telares espaiicles los hembres desplazaron &
las mujeres de la artesania, y a principios del aflo 1540 se establecieron los primeros
gremios de tejedores formados por los indigenas que habian sido aprendices y oficiales,
dande como resultado a la formacién e integracion de las ordenanzas de Granada que
establecian las normas o regias de trabajo, asi como ios derechos de maestros laborantes
y aprendices asi como of iempo minimo de aprendizaje que se requeria para ser maestro,
estableciendo también los talleres que no debian tener més de cuatro telares, esto era
para los diferentes tipos de tejidos que se producian en cada talier.

El periodo prolongado de la independencia ocasiond, que las actividades de la
industria textil nacional sufriera un gran desequilibrio y se desorganizara, motivando que
el volumen de produccitn disminuyera en esa época. En 1821, fue expedida una ley
aduanal la cual reglamentaba e! comercio exterior, esta fue muy liberal permitiendo la
entrada al pais a los barcos de todas las naciones, lo que traio como consecuencia que
los artesanos textiles estuvieran en desventaja con ios extranjeros, obligando més tarde a
las autoridades a proteger los productos nacional y darles ventaja en relacién con los
exiranjeros, esto se logré hasta el afio de 1829 cuando se prohibit la importacién de
tejidos corrientes de algoddn y lana.

A mediados de siglo la capital de la nacién tenia dos importantes fibricas
procesadoras de lana dotadas con la maguinaria mas modema que habia “la Magdalena”
y “La Fama", pero ia industria de tejidos que mas se beneficio con &l empleo de maquinas
fue la algodonera que, partiendo casi de cero, se remonto a mediados de sigio a una
productién de alrededor de un millén de piezas de manta, que eran elaboradas por
cincuenta y cinco fabricas.

Durante el Porfirato, la industria textil estuvo subordinada a los intereses
generales de la inversion extranjera, toda vez que a partir de Ia etapa histérica conocida
<on el nombre de “La Republica restaurada®, practicamente el pais carecia de capital
fundamental para el inicio de la transformacién econdmica del pais, ofro aspecto
importante de esta época, fue el nacimiento de las agrupacicnes de obreros y ante el
descontento por fas malas condiciones {aborales, que culmina con las primeras huelgas
en masa, en los estados de Puebla, Veracruz, Jalisco, Querétaro, Oaxaca vy el Distrito
Federal, esta situacién provoco un receso en el desarrolio de esta rama industrial.

En 1830 la industria del vestido ya contaba con dos ramas, la de confeccion de
rapa de vestir para hombres, mujeres y nifios, y la de ropa de trabajo para obreros.

En 1938 la fabricacién de prendas se hacia en gran escala y en sefie, para el affo
de 1940, funcionaban 450 talleres los cuales producian todo tipo de prendas y en el ajio
de 1945 se organizo la Cémara Nacional de la industria del Vestido (CNIV) con 1088
$0Cios, cuyo objeto primordial, hasta la fecha es de mantener en forma organizada a este
sector de a produccion, asi como el de reguiana,

La Camara Nacional de la Industria del Vestido, (CNIV) es un organismo
empresarial de vanguardia en México. Ademés tiene un alto grado de representatividad
en toda la nacién, por lo que a través de los afios ha reafizado logros que han beneficiado
a los industriales de la confeccién de todo tamaiio y de cualquier parte del pais, cuya
misién es traducir las cuotas de sus clientes en mayores ingresos y menores costos, a
fravés de una eficiente representacion empresarial y servicios especiatizados.
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En esos afios debido a la escasez de recursos financieros y por las perturbaciones
politicas fue lento el progreso de la industria textil y del vestido de la Republica Mexicana.
La industria del vestido es una de las primordiales de nuestro pais, ya que contribuye al
desarolio socioeconémico nacional y a la generacion de fuentes de trabajo.

En el caso especial de méquinas industyiales para confeccidn, tales como las
cortadoras y botonadoras, el tamafo del mercado local es muy estrecho debido a que la
manufactura de dichas maquinas es complicado, por tal razén no existen ampresas en
México que se interesen en la fabricacidn de estas. Ahora bien es importante sefalar las
principales caracteristicas que se dan en este tipo de industrias:

El mercado de tecnologia para la produccién de prendas de vestir hechas de
productos textiies blandos, esta integrada por los demandantes que fabrican ropa y los
oferentes, que son los fabricantes de magquinaria y equipo, sus agencias intermediarias y
algunos centros de capacitacidn.

Los oferentes que comercializan una diversidad de maquinas para diferentes
etapas de manufactura de ropa son escasos. La oferta internacional de equipo se realiza
a fravés de una intermediacion, debide a que la mayoria de los mediadores se han
especializado en su papel de comerciante.

Los servicios de capacitacion al personal en el uso de maquinaria, los prestan
generaimente los propios vendedores de maquinas y los representantes de Jas fabricas.
Las materias primas que se utilizan en ia fabricacion de prendas de vestir son
principalmente el algodan, lana, fibras duras, artificiales y sintéticas.

Los principales materiales que se requieren en la industria del vestido para la
elaboracién de la ropa exiefior en general, son telas de todos tipos v colares, hilos,
botones, broches, cierre, empaques y soportes.

La industria textil, esta intimamente ligada con el diserlo, pues el ingeniero
disefiador de telas, debe buscar composicion de colores que vayan en la época y la
estacion del afio y ademés su disefio dabe ser agradabie a ia vista.

La industria del vestido utiiza en gran parte los servicios de las empresas
maquiladoras nacionales para la elaboracién de las prendas de vestir.

1.2.2 Sttuacién actual
El tratado de libre comercio en la industria del vestido

En junioc de 1990, el presidente de Estados Unidos de América George Bush di6 a
conocer su proyecto llamado “Iniciativa para las Américas” con el proposito de
incrementar el comercio y la inversién, asi como conceder cierfo alivio de carga de la
deuda externa a los paises de América Latina y el Caribe. Su objetivo principal es de
establecer una zona libre de comercio, en la cual los bienes, los servicios y los capitalas
circulen libremente a través de las fronteras nacionales.

La diferencia de desamolio que existe entre ios paises firmantes del Tratado, no
implica que el de mayor capacidad econémica expiote o se aproveche del de menor
capacidad.



Generalidades

Ambos paises se benefician de las ventajas comparativas que se ofrece cada uno,
por ejemplo, por un lado se encuentra la mano de obra barata y por el otro ia alta
tecnologia y capacitacién. Las disposiciones iniciales del tratado de libre comercio
establecen formaimente una zona de libre comercio con el Acuerdo General sobre
Aranceles y Comercio (GATT). Estas proveen las regias y los principios bésicos que rigen
el funcionamiento del tratado y los objetivos en que se funda la interpretacion de sus
disposicionas.

Tedricamente los obijetivos del tratado de Iibre comercio son:

Eliminar barreras al comercio.

Promover condiciones para una competencia justa.

Incrementar las oportunidades de inversion.

Proporcionar proteccién adecuada a los derechos de propiedad intelectual.
Establecer procedimientos efectivos para la aplicacién del tratado y la solucidn de
controversias.

¢ Fomentar ia cocperacion trilateral y muttilateral.

Los paises miembros del tratado de libre cmercio lograran estos objetivos
mediante &l cumplimiento de los principios y regias del Tratado.

1.2.3 Programa para promover la competitividad e internacionalizacién de Ia
industria textil-vestido.

El programa para promover [a competitividad y desarrollo de la industria textil-
vestido, contienen lineas de accién en cuatro grandes dareas: comercio exterior,
tecnologia, organizacién industrial y financiamiento, con las cuales busca propiciar la
insercién ventajosa en el mercado, asi como arraigar fos procesos de operacién idéneos.
Estas 4reas se describen a continuacién:

1 Comercio exterior. En esta area se complementan lineas de accién en materia
de operacién aduanal y fiscalizacidn, poliica arancelaria, normas, defensa
contra pricticas desleales y promocion de exportaciones. Dichas acciones
buscan combatir précticas nocivas como el contrabando vy fa sub-facturacién:
ademés de asegurar la equidad en los requerimientos de normalizacién para
empresarios nacionales y extranjeros; brindar una mayor defensa contra la
competencia desleal de los competidores foréneos: perfeccionar la proteccién
escalonada de que goza el sector y otorgar mayor informacién y apoyo iogistico
a la internacionalizacién del sector.

2 Tecnologia. Se refiere al programa de modemizacion tecnolégica en la planta
industrial y otras politicas para elavar la productividad,

3 Organizacién industrial. Se refiere a la materia de coordinacién sectorial,
respuesta dinamica, disefio y moda. Estas buscan contribuir a arficular
eficazmente los eslabones de la cadena productiva, mejorar ia capacidad de
respuesta de la industria a los requerimientos de la demanda, modemizar Ia
etapa de diseflo y presentacion, ademas de propiciar la vinculacion astratégica
con otros empresarios o inversionistas.

10
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4 El Financiamiento. Este persigue mejorar y hacer més eficientes los
mecanismos de respaldo financiero que existe para el sector, a fin de brindar un
soporte adecuado a la modemizacitn integral de la industria textil y de! vestido.

El programa antes mencionado, se elabond con la finalidad de que la industria del
vestido pudiera elaborar y comercializar sus productos, de tal manera gue llevando a cabo
este proceso, se fogre una mejor productividad.

Antes de que entrard ef tratado de libre comercio a nuestro pais, a mediados de
los afios 80', la industria del vestido, creci6 en un entormno de mercado ceqrado, esto se
debia a los altos aranceles que sa habian establecido, asi como los permisos previos de
importacion, también influia ia moda.

Por oftro lado no habia posibilidades de exportar debido a que !z calidad y disefio
de las prendas eran malos. Hasta el afio de 1984, concluye la etapa de mercado cerado
y a partir de ese afio, hasta 1994 la economia se abre unilateralmente, también se
reducen aranceles y se eiiminan parmisos previos.

Durante este periodo crecen aceleradamente las importaciones de ropa, por lo que
las empresas mexicanas de confeccion invierten en su reestructuracion, al igual que
quieren modemizarias. Debido a estas circunstancias, México inicia la negociacion de
acuerdos comerciales. En el afio de 1995 México se incorpora a los mercados
intemacionales y esto conlieva a que la maquila a ser la principal actividad de exportacién.

Por otro lado las exportaciones de vestuario, incluyendo las prendas
manufacturadas, crecen con rapidez y el TLCAN marca tendencia hacia la integracién
regional de la cadena textil, esto contribuye a una mayor competencia, por lo que surge
en el industrial mexicano la necesidad de asimilar y crear tecnologia.

A partir de 1995, ei Tratado de Libre Comercio de América del Norte {TLCAN), se
convierte en el motor de la incorporacion acelerada de la industria mexicana de! vestido
en los mercados intermacionales, asi como también ha repercutido en la disminucion de la
dependencia dei mercado intemo. También se tiene mejora en la calidad de! producto,
aumenta la generacion de empleos, hay mayor productividad y se recupera el nimero de
empresas que habian cemado. Esto significa que México se ha convertido en el mayor
exportador de prendas de vestir a los Estados Unidos.

1.2.4 Evolucion de los indicadores de la industria del vestido a partir de la vigencia
del TLCAN

Los datos de la tabla 1.2.1, muestran e! aumento del 172.5% Yy 298.3% en
exportaciones definitivas y exportaciones de maquila respectivamente de 1994 a 1999, a
partir dei tratado de fibre comercio de América del Norte, asi como la disminucién de
importaciones 39.3%, debido a que se producen y adquieren productos nacionaies,
teniendo como resultado de todo esto ia creacion del 114.5% de empleos mas gue en
1994,

Considerande que las exportaciones de prendas de vestir y de maquila en 1999

fueron de 232 y 5259 millones respectivamente en la tabla 1.2.2, se describe el
porcentaje distribucién para cada area.
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Tabla 1.2.1

Perfit de la industria del vestido

. | definitivas
definitives
ey -

~Nimerp d6

. totales (rmiles}
usnte: CNLV. Caiculado con clfras & noviembre de 1999

Tabia 1.2.2

Distribucién del comercio exterior de las prendes de vestir mexicanas
Participacién porcentual 1999

Lugar Exportaciones importaciones | Ex de
definitivas definitivas maquila
Union europea 3% "22% 09%
Otros socios comerciales 8% 5% 1%
Resto del mundo 5% 31% 5%
TLCAN (inciuye Puerlo rico) 84% 42% 94%

Fuente: CNLV. Calculado con cifrat a noviembes de 1698

1.2.5 Alcances de |a industria def vestido

Estos son los legros gue ha tenido la industria del vestido a través del apoyo de la
Camara Nacional de la Industria del Vestido.

+ Se compensan cuotas "antidumping” a prendas de origen chino.

Se elaboraron reglas para la certificacion de origen de prendas sujetas a cuotas
compensatorias.

Se implementé ia Norma Oficial Mexicana de Etiquetado de prendas de vestir.

Se elabord el Programa de Promocién de la Cadena Textil-Vestido

Efiminacién de las importaciones de ropa usada.

Se aplicard el Arancel a una Nacién mds favorecida, esto sera (35%) a paises no
socios comerciales.

Por ofro lado se tienen tendencias actuales y de mediano plazo, con las cuales se
quiere liegar a un nivel méaximo de cinco afios en la expansion del sector maquilador,
también se pretende que el ensamble de prendas sea a través de un programa llamado.
“paquete completo”, en ef cual la produccion de las prendas debera estar integrado por
insumos, hechura, empaque y distribucién de la misma.

Las empresas en el afio 2003 y 2005 procederan a hacer el disefio, mercadeo y
distribucion de las prendas confeccionadas,

Los "Paquetes Completos™ tendran que utilizar primordiaimente materiales que
sean de origen del TLCAN. Con esto se pretende que ias ventajas que ofrezca el TLCAN
se aprovechen al maximo, asi como también surja una generacién de trabajadores muy
especializados y productivos, se adopte nueva tecnologia vy se establezca una Mmayor
confianza entre clientes y proveedores dentro del TLCAN.
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1.2.6 El Tratado de Libre Comercio con la Unién Europea, una negociacién para la
industria mexicana de! vestido.

Los paises que conforman la Unién Europea son: Alemania, Austria, Béigica,
Dinamarca, Espafia, Finlandia, Francia, Grecia, irdanda, Rafia, Luxemburgo, Holanda,
Portugal, Reino Unido, Suecia. (Hungria, Polonia, Repubiica Checa pueden entrar en
aproximadamente 2 ailos y en cuatro Lituania, Estonia entre otros y recibir los beneficios
del Tratado). Este tratado se firmé en Portugal y la negociacién del TLCEU contempla lo
siguiente:

1. Reglas de origen

Las Reglas de Origen, en las cuales se describen las caracteristicas de un
producto puesto que con ellas se puede distinguir a que regién pertenece.

£l ejempio en el TLCAN es la fabricacién a partir de hilo (yam forward), en donde
se tienen varias propuestas, en ef caso de México proponen una transformacion
simple, con la unidn europea la transformacion debe ser mixta predominando la
tela y dentro del acuerdo el hilo/tela debe tener un esquema de cuotas para textiles
no originarios, por ko que los aranceies seran precisos, claros, flexibles, con
volumen, mostrarse a nivel de fraccion y considerando que son para productos
especificos.

2. Acceso a mercados

En el acceso a mercados (Desgravacion), el proceso de eliminacion de aranceles
va requerir la elaboracion de un calendario, esto con el fin de obtener un control. El
ejemple, contempla 6 afics, las cuales se llevaran a cabo en forma sincronica y
ademas habra excepciones.

La propuesta que sugiere México es que el accaso al mercado sea inmediato Y
para la unidh Ewopea a 10 aflos, con una tasa base del 35% en arancet. La
Propuesta de la Unién Europea es 80% acceso al mercado inmediato y del 20% al
2,003 con tasa base del 20% en arancel.

La Altemativa que sugieren es un cierre en el 2007, con corte en el 2003 y la oferta
de desgravacién inmediata.

3. Normatividad

La Normatividad, estas son reglas no arancelarias, en materia de informacién y
saguridad al consumidor. Un ejemplo de la normatividad es el mantenimiento de
legislaciones con proceso de amonizacion. La altemativa que propone el Tratado
de Libre Comercio en {a Unién Europea (TLCUE), es que no habra normatividad
gubemamental.

Por lo mencionado anteriormente, el Tratado de Libre Comercio con la Unién
Europea, busca una mejor forma de poder comercializar los productos de tal
manera que no haya imegularidades y de que los aranceles no sean tan elevados.
Otro de los puntos a tratar es la comercializacién de la ropa usada, puesto que
esto afecta a las empresas que se dedican a la industria del Vestido.
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4. Procedimientos Aduaneros

Los Procedimientos Aduaneros (Certificados de Origen), son un Mecanismo a
través def cual se comprueba el cumplimiento de una RPO (Regla del Producto de
QOrigen).

£l certificado de origen debe contener las siguientes caracteristicas:

a. Definicidn dudosa del concepto de producto originario (reglas de marcado).

b. Requerimientos teritoriales y de transporte.

c. Prueba de Origen a fravés de un certificado expedido por las autoridades

aduaneras de ambas partes.

Declaracién del Proveedor.

Documentacion de soporte.

Asistencia mutua en materia aduaners tanto en la administracion del

procedimiento, como en casos de duda de 1a validez del certificado

g. Sanciones

h. Comité de Reglas de Origen que monitorea y administra el protocolo y sus
cambios.

~pa

5, Ropa usada

La introduccion legal de ropa usada es un problema que afecta sensiblemente
a la industria textil, por lo que las cifras de comercio exterior que reporta la
SECOF! son significativamente mencres a la que reporta el departamento de
comercio de Estados Unidos, esto significa que una parte de las importaciones
de México son de contrabando, por ello el TLCUE, ne se le permitira la entrada
a la ropa ysada.

En el afio de 1996, el comercio infomal de ropa crecid un 68%, y los productos
més comercializados fueron pantalones de mezdlilta, pantimedias y ropa
intima. En nuestro pais existen mas de 2 mil tianguis donde se vende este tipo
de mercancia. Por ofro lado se encuentra fa ropa vendida en e pais de marca
pirata, el cual crecié un 86% en 1996,

Alrededor de un 50% de la ropa que se comercializa en México proviene de
marcas piratas, mercancia robada y ropa usada. Su distribucion en la
economia informal es el principal problema que enfrentan los empresarios de la
industia del vestido y confeccion. Esto es una de las principales
preocupaciones de los empresarios que estdn dentro de la Camara Nacional
de la Industria del Vestido.

La solucion que se da a este problema es que las autoridades respeten sus
poiiticas para acabar con el trafico llegal. Las personas que se dedican a este
negocio, lo llevan a cabo en talleres clandestinos y familiares, 0 en empresas
que no se han dado de alta en la Secretaria de Hacienda y Crédito Publico. Se
considera que esos talieres se encuentran en Ciudad Nezahualcoyot, Estado
de México. Por otro lado se encuentra Tepito el cual esta bien identificado pero
no ha axistido una verdadera voluntad politica de las autoridades para poder
eliminar el tréfico ilegal de mercancia.
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1.27 El Comercio Exterior de México y sus principales productos

Tabla 1.2.3
1909 1999

de sigodon 27% Panthlones de sigoddn para cabaliero o

de caballero 7% [Camisetas de sigoddn %
| 5% [Cawisas do 5% |

4% de FAS 4%

) para dama 4% de lana %

de FAS 4% Pantaiones de aigodon para dema 3%

de purito de FAS 4% [Biusas de FAS 3%

misas de 2% isas de de 3%

de FAS 2% _[KCamisetas de matetisles diferentes al algodon | 2%

misetas de materiales diferentes al al 2% [Pantalones para caballero de FAS 3%
ubtotal 10 principates 50% 110 principsles 36%

Em CNIV 1989,

En la tabia 1.2.3 se puede apreciar la tendencia de un pais con caracteristicas de
gran maquilador debido a que muestra que un 62% de total de productos exportados el
cual es mayor respecto al porcentaje de importaciones (38%), lo que repercute
favorablemente en la economia del pais, puesto que se venden mas productos de los que
se estan comprando al exterior, de tal forma que la perspectiva serd aumentar las
exportaciones adin mas en los siguientes afios.

México es un importante productor de pantalén de mezclilla, prendas interiores de
punto y lenceria. También es un destacado fabricante de trajes y camisas. Ademas
requiere de telas e hilados de afta especificacion (calibres finos), de moda y con
estampados de varios colores. Las Condiciones para las relaciones comerciales con
empresas mexicanas deben ser buenas expeciativas para crear un ambiente favorable y
asi establecer alianzas entre empresas mexicanas y europeas.

El digefio, las marcas, el capital, la tecnologia y los clientes adicionado al acceso
de mercados fuera de la regién, la mano de obra calificada y productiva asi como el
cabildeo dentro del pais y el conocimiento del mercado intemo, conforma & los negocios
globales.

1.2.8 Situacién econémica de la industria del vestido

Algunas de las estadisticas de la industia nacional manufacturera, cuya
contribucion al Producte Intemo Bruto (P.LB.), es soloc superado por la industria
automotriz, hierro y acero, siendo sus participaciones de 4.2% y 4.5% raspectivamernite en
1995, asi mismo la industria textil supera en ese renglén a industrias tan importantes
como fas de refinacion del petrélec con el 3.8% de PLB.

Actualmente el desarmroiio de la industria del vestido no ha variado notablemente, pero es
de considerar que ha contribuido al progreso econémico nacional cuya participacién se
explica a continuacion.

El tercer lugar por su contribucién en el P.1.B.

El primer lugar como empieadora de mano de obra.

El primer iugar como empleadora de mano de obra femenina.
El séptimo lugar por su contribucién fiscal.

AL
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Esta dentro de las industrias comoe menores requerimientos de inversion.

Es [a industria con la menor inversién por empleo generado.

Es la tercera industria con ef mayor indice de establecimientos, es decir con una
aita vinculacion al aparato productivo.

Es la sexta indusiria con el més atto indice de absorcidn de insumos nacionales.
Es la industria con uno de los menores requerimientos de insumos importados.

0 Las principales fuentes tecnolbgicas para ia industria mexicana textil son las casas
representantes de los fabricantes extranjeros de maquinas industriales.

200 Noom

Es importante sefialar que en ios afos de 1970 a 1975 tuvo una gran participacion en la
economia nacional, para tal efecto se mencionan 108 lugares que ocupé en este periodo:

Durante el periodo de 1990-1995, las prendas del vestir tuvieron una caida de —-7% y para
el periodo de 1996 —1999 el crecimiento eén el Producto Intemo Bruto (PIB) fue de 39.9%
respecte al aflo 1995. Ademas pudieron dar empleo a 773.5 miles de trabajadores, 53%
menos que en 1996. (Fuente: Elaborade por la CNIV con informacién de INEGI)

La produccidén nacional de la industria del vestido de 1996 fue de 2 mil 456 millones de
dolares y obtuvo una participacién de 1.65 % de la cadena textil del Producto Interno
Bruto Nacional. No fue sino hasta marzo de 1997 que la industria del vestido registré un
total de 405 mil 630 empleados ocupados con un promedio de 36 trabajadores por
empresa y las ventas tuvieron un incremento de 19.8 % con respecto al afio anterior.

En 1997 el ramo textil y del vestido colocéd productos en el exterior por mas de 8 mil
millones de ddlares, casi 40 por ciento mas que en 1998, también se instalaron 226
nuevas empresas maquiladoras del ramo, que generaron casi 35 mi nuevas plazas
laboraies. Con esto los empresarios esparan una vision de futuro en sus organizaciones y
en su clara confianza en la solidez econémica de México ¥ en sus perspectivas.

El desempeiio de la industria del vestido, a lo targo de 1997, ha confirmado que es una de
las mds dinamicas de nuestro pais. Con ello ¢ Producto Interno Bruto aumentd un 8% en
relacién con el afio anterior y aportd mas del 11% del total del Producto (ntermno Bruto de
la Industria manufacturera. En importaciones de prendas de vestir, éstas aumentaran
aproximadamente de 6 a 8 por ciento, y se aspera un déficit en la Balanza Comercial de
textiles, confeccién y calzado de alrededor de 45 millones de dblares.
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La mediana empresa en la industria del vestido
2.1 Concepto

La satisfaccibn de necesidades humanas se logra mediante actividades
economicas, las cuales se realizan en los entes conocidos generalmente como empresas.

Las empresas son las encargadas de combinar los factores de produccién
mediante los procesos de trabajo, las relaciones técnicas y las relaciones sociales de
produccion con objeto de producir bienes y servicios que satisfagan las necesidades. Por
io tanto:

La empresa es la célula del sistema econdmico socio-capitalista, es fa unidad
basica de produccion. Representa un tipo de organizacion que se dedica a cualquiera de
las actividades u operaciones fundamentales, en algunas de las ramas productivas de los
distintos sectores de transformacion.

2.2. Criterios de clasificacion de las empresas dedicadas a la Industria del vestido.
2.2.1.Clasificacién por su objetivo

*  Lucrativas. Buscan utilidades
* No lucrativas. Buscan bienestar social

2.2.2. Clasificacién desde el punto de vista legal

* Fisicas
* Morales

2.2.3. Clasificacidn por su sector

Si bien la estructura econdmica en México con sus elementos representa la base
de la sociedad, este se ha organizado en forma especifica de acuerdo al desarrolio
histérico social.

De esta manera, los procesos de trabajo y los diferentes tipos de relaciones que
ocurren en las miltiples actividades contribuyen a Ia organizacion del sistema econémico,

El conjunto de las actividades econémicas que se realizan en un pais se divide
tradicionalmente en tres sectores:

a. Sector agropecuario
b. Sector industrial
¢. Sector setvicios
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Cada uno de estos sectores se encuentra a su vez dividido en vanas ramas
productivas que de hecho constituyen las actividades econémicas que se definen como:

Conjunto de actos econdmicos encadenados que se roalizan de manera
repetitiva, organizada y sistemética.’

En el caso de! sector industrial en el cual se encuentra clasificado la industria del
vestido se divide en divide en: diagrama 2.1

a) Industria exiractiva
b) Industria de la transformacién

1
Tekia Bratig
Minera Pelrtien y Gas Producios Metiicos | | Quimica Bisicy Papdly Cantin

Diagrama 2.1. Clasificaci6n de las empresas por sectores

La industria de la transformacién es aquella formada por todas las actividades
economicas que tienen como objetivo producir materiales, ya sean extraidos directamente
de la naturaleza o bien transformados, como es el caso de la industria textil.

Como se mencioné en el capitulo anterior la industria textil fransforma la materia
prima de ofigen animai (lana, picles, seda, eic.) y vegetal (algodén, moreras, etc), en
hilos y tejidos cominmente llamados productos textiles, Eilo trae como consecuencia que
la industria textil facilita de materia prima a las empresas dedicadas a la industria de!
vestido para ia fabricacién de prendas de vestir. Como se observa en el diagrama 2.1

2.2.4. Clasificacién por su origen

Otra clasificacion es de acuerdo al origen de las empresas, las cuales pueden ser
nacionales, extranjeras o mixtas. Los empresarios naciones o la clase empresarnial, se
asocian con e} objeto de organizar dirigir, controlar y ponen en marcha empresas de
diverso giro que les permita obtener ganancias por la aportacién de sus capitales.

Las empresas extranjeras o transnacicnales nacen con el establecimiento de
filiales en otro pais las cuales operaran en éste, sus capitales son aportados a través de la
inversion extranjers directa, estabieciendo sucursales en los paises que se desea
participar,
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Cuando existe una alianza entre empresarios nacionales y extranjeros éstos se
asocian y fusionan sus capitales, entonces se forman las empresas mixtas que se forrnan
con parte de capital nacional y otra extranjero.

Existen otras empresas que no son consideradas ni nacionaies ni extranjeras, ni
mixtas y que se conocen como mutitinacionales, las cuales difieren de las trasnacionales,
ya que se establecen para operar en un segmento o parte del mercado mundia! para
beneficio de los paises participantes. Lo anterior se puede mostrar en el diagrama 2.2.

2.2.5.Clasificacién por su aportacién de capital.

Otro criterio importante en Ia clasificacién de empresas, es el que se refiere al
origen o aportacién del capital, segan la cual, se encuentran tres tipos de empresas;
privadas, pablicas y mixtas.

La empresa privada es una organizacion econdmica que representa la base del
capitalismo y se forma con aportaciones privadas de capital.

En el capitalismo las actividades econémicas principales dirigidas a la produccién y
distribucién de los bienes y servicios que satisfacen necesidades humanas, estd
reservada en forma prioritaria a la iniciativa privada, es decir, son los inversionistas los
que colocan sus capitales para crear y desarrollar empresas de diverso género.

La empresa publica es una organizacion econémica que se forma con aportacion
de capitales estatales debido a la necesidad de intervencion del Estado en la economia,
con el objeto de realizar actividades en areas, las cuales Ios particulares no estan
interesados en participar porque no se obtienen ganancias. El estado crea empresas con
el fin de satisfacer necesidades sociales e impulsar el desarrollo SOCIORCONGMICO.

Las empresas mixtas son aquellas que se forman con la fusién de capital publico y
privado, la forma de asociacién puede ser muy diverso, en algunos casos e capital
privado es mayoritario y viceversa. Como se observa en el Diagrama 2.2,
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2.2.6 Clasificaci6n por su tamafio

En la diagrama 2.2 se presenta una clasificacion de las empresas de acuerdo a varios
criterios; e primero de elios es segin su tamafo, que clasifica a las empresas en:
microempresas, pequefias, medianas y grandes empresas. Existen varios criterios para
clasificar a las empresas de acuerdo a su tamaiio; entre éstos destacan:

* Magnitud de sus recursos econbmicos principalmente capital y mano de obra.
s Volumen de ventas anuales.

» Area de operaciones de la empresa que puede ser local, regional, nacional e
intemacional.

En México, actualmente existe un acuerdo de estratificacion en empresas micro,
pequefias, medianas y grandes, de acuerdo al nimero de personal ocupado segun lo
establece Nacional Financiera a través del Diario Oficial de la Federacitn del dia 30 de
marzo de 1989, gue se muestra en el Cuadro 2.1 .

Cusdro 2.1
Estrato Industria Comercio Servicios
Microsmpresa 1-30 15 1-20
Pequefia 31-100 6-20 21-50
Mediana 101-500 21100 51-100
Grande 500 en adelante 100 en adelante 100 en adelante
Fuents: Secofi y Nafin con fecha 29 de enero de 1998,

Una vez mostradas las clasificaciones anteriores, se analizarg la base de este
esiudio, que es el control interno de la produccion en la industria del vestido Por su origen
el estudio serd a nivel nacional debido a que las empresas nacionales son aquellas que
se forman por iniciativa y con aportacién de capitales de los residentes del pais; s dacir,
los nativos de la nacién que cuentan con recursos y poseen espiritu empresarial, forman
empresas que se dedican a alguna rama de {a produccién

Por su capital es privada. Una de las caracleristicas principales del sistema
capitalista es la propiedad privada sobre los medios de produccion; es decir, los
empresarios particulares son los duefios del capital, por lo que pusden organizar y dirigir
empresas mediante la compra de medios de produccién y contratando fuerza de trabajo.

Sus principales caracteristicas son:

a) Los particulares invierten capital con el fin de obtener ganancias.

b) La toma de decisiones se realiza teniendo en cuenta el objetive: 1la maxima
ganancia, considerando los riesgos y el mercado al cual se dirige & producto.

¢) Los empresarios deben evaluar la competencia y realizar lo prioritario de acuerdo
al principio de racionalidad econ6mica,

d) Los medios de produccion pertenecen a los empresarios privados.

e} Se contrata obreros a los cuales se les paga un salario.

Por su tamafio, el estudio serd a la mediana empresa en la industria del
vestido
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2.3 Participacién de la mediana empresa en la industria del vestido en México

No existe un consenso en relacion con el nimero de empresas en México, por lo que
diversas instituciones tienen su propio censo como es el caso de:

El Instituto Nacional de Estadistica Geografia e Informatica (INEGI)
* la Secretaria del Trabajo y Previsidn Social (STPS)
* la Secretaria de Hacienda y Crédito Pdblico (SHCP) entre otras.

Las micro, pequefias y medianas empresas generan el 78.4% de los empleos del
Pais. Si se afadiera la economia informal aumentaria la participacion de micro y
pequeitos negocios, tanto en su participacion de! PIB como del personal que ocupan.

En el cuadro 2.2 y grafica 2.1 se observa que la industria en México, tiene
481,262 unidades econémicas cubriendo un 11.5% del total de éstas, por otro lado el
personal ocupado cubre el 25.3% del total absoluto sumando 5'608,256, y es de gran
importancia mencionar que el 88% de esta cifra es empleado a personal femenino.

Cuadro 2.2
Unidades econdmicas y personal ocupado segiin
sector de actividad
Unidades econSmicas Personal ocupado
Rama de actividad 2000 2000
aBsoluto | % ABSOLUTO %
otal Nacional 22,172,467 00§ 100,
ustriel - . L 5,608,255.0 - 25
i 5045387000 22
icios * 10,772,490.000 48
esto de sectores ** 746,325, 3.

: INEGL
Crecimiento industrial por unidades
aconimicas
Comercs
60% 47.90%
0% Servicion
5% o Ao
i W% Industria
2% Rewo 44 seciores:
10% Ou.sﬂ
% el
S -10‘!& 2 4 ]
L Participaci6n en e sector
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2.3.1 Evaluacién de la industria del vestido en el sector industrial

E!propésitodeidenﬁﬁcerlasunidadesaoonémicasypersonal ocupado eén la
industria del vestido es percibir la situacion actual de ésta, pero no puede depender
Unicamente de las impresiones, sino que también necesita herramientas analiticas para
especificar sus condiciones de acuerdo con su potencial. En la década pasada se
extendié el uso de varios modelos de evaluacién. Dos de los més conocidos son el
modelo de Boston Consulting Group (BCG) y General Electric. Del cual se utilizar e
primero.

El Boston Consulting Group, conocido como matriz de crecimiento-participacion,
donde los circulos representan la dimension y posicion actual de la cada una de las
industrias. El nimero de unidades econ6micas o personal ocupado es proporcional al
drea del circulo: La colocacion de cada industria muestra la tasa de crecimiento y
participacién en relativa en el mercado. La siguiente tarea para el sector consiste en
determinar que objetivo, estrategia y presupuesto debe asignar a cada industria. Pueden
perseguirse cuatro objetivos altemativos.

1. Estructurar. Aqui el objetivo es incrementar la participacién del mercado, adn
teniendo que renunciar a ingresos a corto plazo para logrario. La “estructuracion”
es adacuada para las interrogantes cuyas participaciones deben crecer si es que
han de convertirse en estreflas.

2. Sostener. Aqui el objetivo es preservar la participacién del mercado. Este objetivo
s adecuado para vacas fuertes si es que han de continuar produciendo
positivamente.

3. Cosechar. Aqui el objetivo es incrementar la productividad a corto plazo, sin
considerar los efectos a largo plazo. Esta estrategia es adecuada para vacas
raquiticas cuyo futuro no es brillante y de las que se requiere mayor inversion. La
cosecha pude aplicar a interrogantes y perros.

4. Eliminar. Aqui ¢! objetivo es vender los negocios para dar un mejor empleo a los
recurscs en cualquier otra parte. Este objetivo puede aplicarse a perros e
interrogantes que absorben las utilidades de la empresa.

Con el transcurso del tiempo cambia la posicién de las industrias en la matriz de
crecimiento-participacion. Las industrias de éxito tienen un cicio de vida. Empiezan como
interrogantes, se convierten en estrellas, después en vacas y al final de su ciclo en perros.

Por esta razén las industrias no deben examinar las posiciones actuales de sus
empresas en la matriz de crecimiento-participacion, sino también sus posiciones en
movimiento. Deben revisarse donde estaba cada empresa el afio anterior, etc, y dénde
probablemente estara el afic proximo y el siguiente.

Si la trayectoria esperada de un determinado negocio no os satisfactoria, 1a
empresa debe pedir al director del mismo que le proponga una nueva estrategia con su
posible trayectoria. De esta manera la matriz de crecimiento-participacion se convierte en
un marco para el personal de planeacion estratégica de las oficinas centrales para cada
empresa, quienes la utilizan para evaluar cada necio y asignarle el objetivo mas
razonable.
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Aunque la industria del vestido muestre ser saludable, podrian asignarse objetivos
o estrategia equivocadas, el peor emor seria requerir de todas las empresas el mismo
indice de crecimiento o nivel de rendimiento. El punto clave de analisis de una empresa
es que cada negocio tiene un potencial diferente y requiere de sus praopios objetivos.
Ofros errores podrian ser

* Dejar muy pocos fondos a las vacas en cuyo caso se debilitadian o dejares
demasiados fondos, en cuyo caso la empresa no invierte suficients en negocios en
crecimiento,

" Hacer inversiones mayores en peiros en espera de recuperarias, sin lograno,

= Mantener demasiadas interrogantes con poca inversion, lo cual da comoe resultado
un desperdicio de dinero. As interrogantes deben recibir el apoyo suficiente para
tograr dominar su segmento, o bien eliminarse.

Hechas estas breves aclaraciones, podemos comenzar con la presentacion de las
situaciones antes mencionadas. Comenzaremos con el diagrama de posicién global por
empresas.

En cuanto a los aspectos relativos a la integracién de las ramas del sector
industrial, las que poseen mayor concentracion de unidades econdmicas son la
panificacion y muebles de madera, con un 8.70% y 7.80% respectivamente quedando en
un 3er lugar la industria del vestido con un 7.50% como se observa en el cuadro 2.3

Cuadro 2.3
Unlidades econbmicas a) ocu Gn
principaies ramas de la industria manufacturera
Unidades econ6micas Personal ocupado
Rama de actividad 2000 2000
ABSOLUTO % ARSOLUTO
[No. Total Manufacturas 481,262.00 100. §.608,256.00
o dvbslido Lo F o 38200.00 N 7500 81340400
Eléchrico 2693.00 0. 391,016.00
Electréinico _1,207.00 0. 300,680.00
4 JAitomotriz 2 283.00 0.50|  253,932.00
5 JPlisticos 6,233.00 1.300  222.123.00
E_E:fn 42 3657.00 8.7 208,497.00
y Editoriales 24,277.00 s.ﬂ 191,475.00
[t Fibmas bisndas 6,714.00 1. 190,253.00
Lﬁ:@m Metilicos 7.997.00 1700 181,538.00
10 de Madera 37 646.00 780  178,886.00
Subtotel 167,617.00 34, 2722,783.00
Reato de Tamas 313,845.00 65.200 2 885,463.00

A Law ramas de actividad estbn ordenadas de acoerdo con el on 1958,
: INEGL FUENTE: & del 2000.basado en of PIB Enumaracién 1998.
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Apflicando el modelo de Boston obtenemos;

La linea de corte correspondiente a la tasa de crecimiento del mercado (TCM) fue
elegida con un valor de 1.25% sobre el eje vertical y la participacion relativa en el
mercado (PRM) igual a 1, en primer lugar el % representa el crecimiento promedio de
mercado durante ef periodo de estudio comprendido. El valor de 1 para PRM se debe a
que la posicion de las empresas se calcula teniendo como referencia al mayor
competidor, por lo cual si la PRM es mayor que 1, la empresa defenta liderazgo, en
cambio aquellas empresas que se encuentran a la derecha no lo poseen.

Modelo Boston 2.1
Paticipacion de las principales ramas de la indusiria en el mercado considerando
unidades economicas

Estreltas interrogantes

2o @ )
- o8

Tasa de crecimianto del mercado
]

L A R

k2 ] 250 200 13 15 118 1 o 082 Lm0 083 OM 98 D0
Participacién relativa en of mercado

En ¢l modelo de Boston 2.1 se observa fa participacién que tienen las ramas de
la industria en el mencado, el comportamiento de las mismas se mide de acuerdo al lider
en el mercado en cuanto a unidades econdmicas como es el caso de |a panificacion, lo
que quiere dedir que es la rama que tiene un crecimiento potencial en el mercado, por lo
tanto sus perspectivas de crecimiento no serdn limitadas, al igual que las ramas de
muebles de madera y de la industria del vestido, su Unica diferencia entre estas tres
ramas, es que muebles de madera se encuentra en 0.28 puntos porcentuales y
confeccion con 0.37 debajo de la rama lider (panificacién), sin embargo no pierden
participacion en el mercado ni crecimiento en el mismo por clasificarse como ramas
ostrella,

La panificacion por su ciclo de rotacién en este modelo tiende a clasificarse como
una rama vaca, por Io que {a industria del vestido cuenta con mayor posibilidad de
convertirse en lider en un plazo no muy largo.
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Par su parte imprentas y editoriales se visualiza como una rama industrial de signo
de intarrogacion, lo cual quiere decir que tiene un alto crecimiento pero tiene a su vez una
baja participacion en el mercado, no asi se observa que se encuentra a 0.45 puntos
porcentuaies debajo del lider.,

No obstante por ei ciclo de rotacién que se sigue en esta herramienta puede llegar
a convertirse en una rama estrella si es que su participacion en el mercado aumenta y su
crecimiento se mantiene. Finalmente se tienen a las ramas industriales de equipo
eléctrico, squipo electrénico, automotriz, plésticos, fibras biandas y otros productos de
metal que se comportan como ramas peos, esto quiere decic que su crecimiento en el
mercado y su participacion es baja encontrandose a 2.46, 2.39, 2.37, 2.16, 2.13 y 2.05
puntos porcentuales respectivamente de bajo del lider.

Modelo Boston 2.2

Participacisn de las principales ramas de la industris en el mercado
considerando el personal ocupado

e
R 1

Vaca . Peros

Tasa de crecimianto del mercado
s 8
L
T

1 ]

T T
450 400 350 300 20 1200 150 itz 1 C4a 010 {007 018 O pay 03 M)
Participacion relativa en of mercado

En el modelo de Boston 2.2 se percibe la participacién que tienen las principales
ramas de la industria en el mercado con considerando el personal ocupado, aqui el
comportamiento de estas se medird a través de la industria del vestido, por ser esta
industria la lider de este mercado, debido a que se encuentra con una tasa de crecimiento
y una participacién muy aita respecto a las demds ramas, por lo que presenta un
panorama futuro de crecimiento ilimitado. Asimismo permite conocer y visualizar que esta
industria es la que ocupa mayor personal, es decir ha generado mayor numero de
empleos y principalmente mano de obra femenina.
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Equipo eléctrico se observa como una industria de signo de interrogacion, por lo
que representa que tiene un alto crecimiento pero al mismo tiempo cuenta con una baja
participacién en el mercado, sin embargo permite visualizar que se encuentra a 0.78
puntos porcentuales debajo del lider, pero, si esta industia logra incrementar su
participacion asi como su crecimiento, puede volverse estrelia y tendria las mismas
oportunidades de la industria del vestido. Por dltimo se aprecia que la industria de equipo
electrénico, automotriz, plasticos, panificacion, imprentas y editoriales, fibras blandas,
ofros productos de metal, y muebles de madera, tienen su comportamiento de perros, lo
que indica que su cracimiento en el mercado y su participacién es baja respecto del lider,
encontrandose a 1.12, 129, 1.40, 145 152, 155 y 158 puntos porcentuales
respectivamente abajo de la industria del vestido.

Para la industria panificadora la demanda se encuentra dispersa porque debe
estar cerca de sus clientes, mientras para la industria de muebles de madera y la industria
de! vestido se encuentra concentrada porque busca estar cerca de sus proveedores. Este
hecho tiene singular importancia sobre la posicién competitiva de las empresas. Si se
observa atentamente la siguiente situacion se notara su importancia.

Supdngase que la industria det vestido basa sus ventas en solo cinco o seis
clientes principales, en tanto que las otras dos industrias en unos veinte o veinticinco.
Para la industria del vestido la pérdida de un cliente genera una fuerte caida en su
volumen de ventas, que se puede traducir en fuertes ganancias para sus competidores.
En contrapartida la pérdida de un cliente por parte de las dos primeras industrias no les
ocasiona problemas como los descritos debido a que poseen un mayor numero de
clientes como base de sus ventas y su producto cuenta con un mercado disperso de
clientes que obliga a mayores esfuerzos de comercializacién.

Con respecto al personal ocupado , observamos que la industria def vestido ocupa
el primer lugar, al emplear personal femenino, y flotante, es decir tiene una rotacién
continua de empleados.

Como se observd en el cuadro 2.3 |a industria del vestido ocupa un 7.50%,
respecto al total de las ramas de la industria, de éste porcentaje la mediana empresa
ocupa un 11% en cuanto a unidades econémicas y 2.87% en proporcién al personal
ocupado .ver cuadro 2.4. La importancia de la mediana empresa radica en su capacidad
para generar empleos, en su flexibilidad para aumentar la oferta de satisfactores yenla
habilidad para adaptarse a regiones entre otros factores. Es necesario promover un
programa que tome en cuenta el desarrollo geografico equilibrado.

Como se observa en el cuadro 2.4 la micro empresa es el lider con respecto a las
medina, pequeiia y grande, es de considerar que la mediana empresa puede colocarse en
el liderazgo en la industria del vestido, con un poco de esfuerzo, inversién, basadas en la
calidad del producto y la implementacién de nueva tecnologia.

En el sector industrial hay mucha similitud en las cuatro tipos de empresas de
acuerde a su tamafio, ya que utilizan procesos idénticos, a excepcién de la rama
panificadora por las razenes antes mencionadas.

Ei sector de la industria mediana en México representa una parte importante en el

desamolio del pais. Por lo que es importante considerar la inversion a esta rama, ademas
de que contribuy2 en un 88% en el empleo de psrsonal femenina.
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En cuanto al costo de produccién final, dentro de la industria del vestido, debe
hacer una mayor inversion en la mediana empresa, esto se debe, fundamentaimente
porque el costo de produccién es mayor, tecnologicamente hablando la industria del
vestido requiere un mayor nimero de operaciones unitarias en su proceso, por lo que,
tanto ef factor supervisibn como el conocimiento del proceso juegan un papel muy
importante en la manufactura de esta industria.

Cuadro 2.4

Unidades acondmicas y personal ocupado
en ia industria del vestido
R S ——

Unidades acondmicas Personal ocupado

Empresa 2000 2000
ABSOLUTO % ABSOLUTO %%
36,199.00 | 100.00 603,523.00 ] 100.00
34,607.00) 9560 173,504.00 F 28.75
841.00F 260 69,703.00 | 11.55

00 150} 53.00 ) 26.70
S
108.00 0,30 199,1563.00 ] 33.00

A: Estadisticas de scuerdo con el parsonal ocupado en 1988,
FUENTE: INEGL Enumeracién a mayo det 2000.basado en ol PIB

Como se muestra en la primera parte para los cuatro tipos de empresas de
acuerde a su tamafo que producen y comercializan prendas de vestir en México, estos
manejan distintos tipos de productos y voliimenes de produccion ver cuadre 2.4,

Teniendo en cuenta estos aspectos, 8n esta seccidn se presentaran los elementos
que nos permitan distinguir su posicidn actual, asi como su evolucidn en el tiempo:

Se determinara la posicion competitiva entre las empresas a travas del método
Boston Consulting Group, concretandose a las sigulentes situaciones:

a. Posicién Global de ias empresas, para lo cual se analizara el volumen de unidades
econémicas y personal ocupado que tiene cada tipo de empresa,

b. Posicion Global del total de Productos sin interesar ias empresas que los
producen.

¢. Por ltimo, ia posicién de cada empresa por cada producto con respecto a sus
competidores.

A continuacion se inicia un andlisis de la posicion de cada empresa con respecto a
cada producto, ademas se agrega un nuevo puntc de corte que corresponde al
crecimiento promedio de! mercado del producto en cuestién. La linea de corte
cofrespondiente a la tasa de Crecimiento del Mercado (TCM) fue elegida con un valor de
25% sobre el eje vertical y la Participacion Relativa en el Mercado (PRM) igual a 1, en
primer lugar el % representa el crecimiento promedio de mercado durante el periodo de
astudio comprendido.

El valor de 1 para PRM se debe a que la posicion de las empresas se caleula
teniendo como referencial al mayor competidor, por lo cual si la PRM es mayor que 1, la
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empresa detenta liderazgo, en cambio aquelias empresas que se encuentran a la derecha
no o poseen.
Modelo Boston 2.3

Participacién de las empresas, por su tamafio, considerando
las unidades econdémicas

Evirelias Intermogantes
95.6.’!-[— Micro
§
3
i
! 25.00
; Vacs . Permcs
] zw_E Pequefia
= 1501
ol ®
D.WL- % ! { _} ]|,
4.00 300 2.00 1.00 1038 060 o1 000

Participacion relativa en el mercado

La mediana empresa s una empresa que en México necesita mayor inversion,
para poder ser una estrella en el mercado. En este caso, la empresa que muestra
liderazgo de acuerdo a la participacion de! mercado es la micro-industria le siguen la
pequeiia, mediana y grande.

Sin embargo, las tasas de crecimiento de las de la micro-empresa se encuentran
por debajo del crecimiento promedio del mercado, en tanto la mediana y grande, poseen
tasas de crecimiento mas altas, especialmente esta Ultima, como se observa en el
modelo 2.3

Ahora bien, con respecto al personal ocupado la gran empresa tiene un liderazgo,
debido a que son las que requieren de mano de obra, para la fabricacion de sus
productos, en cambio la micro-empresa normalmente son familiares en donde solo hay un
duefio, por lo tanto, no requieren de personal, se observa que la mediana empresa se
encuentra en un nivel estrella, esto quiere decir que su tendencia es llegar al liderato en
personal ocupado, asi como la pequefia tiene tendencia a un nivel de vaca lechera. Ver
modelo 2.4

La industria mexicana, se enfrenta a un nuevo contextc de competencia
intemacional en donde la apertura comercial, la incertidumbre financiera, ia globalizacién
productiva, ia integracion regional, ia transformacion tecnolégica permanente y las
alianzas estratégicas marcan un rumbo.
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Modelo Boston 2.4

Participacion de las ampresas, por su tamafio,
ol personat ocupado en la indusitia det yestico

100 Estrelias Inferrogantes
Grande T

O
11.5ﬂ

I

Tasa de crecimiento del Mercado

Q0

Una vez analizados los cuadros anteriores y mostrande su situacién actual,
concluimos que la micro-industria constituye la inmensa mayoria (95.60%) de los
establecimientos productivos en la industria del vestido, ver cuadro 2.4, por lo que
contribuye de manera importante a la generacion de empleo.

Ante ello, solamente una politica integral de largo plazo, un marco legal de
certidumbre, instituciones activas y promocionales, una defensa ante practicas desleales,
la coordinacién de todos los agentas econémicos para lograr una competitividad
sistémica, la colaboracion entre industriales, ia actualizacién e innovacién tecnolégica y
los mecanismos financieros y fiscales adecuados pueden brndarle oportunidad de
competir con posibilidades de éxito. Portal motivo surge una iniciativa, “Ley de Fomento a
{a Micro Pequefia y Mediana Empresa”,

2.4 Caracteristicas de [a mediana einpresa en México

» Ef capital es proporcionado por una o dos personas que establecen una sociedad.

* Los propios duefios dirigen la marcha de Iz empresa y su administracion es
empirica.

* El ndmero de frabajadores empleados en el negocio crece.

*  Utitiza més maquinaria y equipo, aunque se sigan basando mas en el trabajo que
en el capital.

* Dominan y abastecen un mercado mas amplio, aunque no necesariamente tiene
que ser Jocal o regional, ya que muchas veces llegan a producir para el mercado
nacional e inciuso en el mercado intemacional.

= Esta en proceso de crecimiento, la pequedia tiende a ser mediana y ésta aspira a
ser grande.

* Obtienen algunas ventajas fiscales por parte del estado que algunas veces son
consideradas causantes menores dependiendo de sus ventas y utilidades.
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2.5 Ventajas de Ia mediana empresa

Cuentan con una buena organizacion, o cual les permite ampliarse y adaptarse a
las condiciones de! mercado y de la creciente poblacion,

Tienen una gran movilidad, permitiéndoles ampliar o disminuir el tamafio de la
planta, asi como cambiar fos procesos técnicos necesarios,

Por su dinamismo tienen posibilidades de crecimiento y llegar a convertirse en una
empresa grande,

Absorben una porcién importante de la poblacion econoémicamente activa, debido
a su gran capacidad para generar empleos,

Asimilan y adaptan nuevas tecnoiogia con relativa faciiidad,

Se establecen en diversas regiones del pais y contribuyen al desarollo local y
regional,

Cuentan con una buena administracién, aunque en muchos casos influenciada por
la opinin personal de o los duefios del negocio.

2.6 Desventajas de 1a mediana empresa.

Mantienen altos costos de produccién.

No se reinvierten las utilidades para mejorar el equipo y las técnicas de
produccion.

Sus ganancias no son muy elevadas, por lo cual, muchas veces se mantienen en
el margen de operacién y con muchas posibilidades de abandonar ef mercado.

No confratan personal especializado y capacitado por no poder pagar altos
salarios.

La calidad de fa produccién no siempre es la mejor, muchas vecss es deficiente
porque los controles de calidad son minimos o no existen.

No pueden absorber los gastos de capacitacién y actualizacion del personal pero
cuando fo hacen, enfrentan el problema de la fuga de su personal capacitado.
Las posibilidades de fusién de empresas son reducidas.

2.7 Dificultades de la mediana empresa

Ventas insuficientes.

Debilidad competitiva.

Mal servicio,

Deficiente atencién at publico.
indiferencia frente a las quejas.

Precios altos y productos de mala calidad,
Activos fijos excesivos.

Mala ubicacién de sus plantas.

No tienen control de los inventarios.
Problemas en el pago de impuestos.
Problemas con los inspectores.

Fala de financiamiento adecuado y oportuno.

2.8 Lay de Fomento 2 la Micro Pequeita y Mediana Empresa

La ley de Fomento a la Micro Pequeiia y Mediana Empresa es una propuesta de

apoyo que da la Camara de Diputados del Honorable Congreso de la Union, es por ello
que a continuacién se describen el objetivo vy ios puntos a tratar.
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Objetivo de la Ley

Apoyar la creacion, desarrollo y sustentabilidad de la micro, pequerta y mediana
empresa, para fortalecer su competitividad y la generacién de empleo.

Objetivos especificos de ia Ley

Competitividad.

Fromover y evaluar programas.

Propiciar red de apoyos.

Recursos suficientes.

Estrategia a largo plazo.

Procesos productivos en mejora de la calidad.
Cuentas claras, (informes bimestrales al congreso).
innovacién tecnolégica.

Vinculacién educativa,

Capacitacion.

Uso eficiente de recursos de fomento.

Instrumentos principales

Creacion del Instituto Nacional de Fomento a la MIPYME.
Creacién de Consejos Regionales (Federalizacion).
Creacién de Fondos de Garantias complementarias.
Programa General de Fomento (visién de largo plazo).
Programas especificos para los estratos de empresas.
Registro de Programa de Fomento.

2.9 Instituto Nacional de Fomento a la MIPYME

Es un organismo auténomo, descentralizado con capacidad juridica y patrimonio
propio, ademas es coordinador y promotor de acciones encaminadas al fomento, creacién
y desarrolio de la MIPYME. También promovera el desarrolic regional, los convenios de
coordinacién con los Consejos Regionales y emitir recomendaciones a las autoridades
para el desamrollo de ias empresas.

Ademés concertard criterios y actualizara las politicas de fomento y, por Ultimo
vinculard en organizaciones Inter.-empresariales como son: cdmaras, asociaciones,
universidades, etc. Con el Fondo Nacional para el fomento de la MIPYME, se crea un
Fideicomiso, por lo que se pretende que la distribucién de l0s recursos sea de |a manera
que sa presenta en el cuadro 2.5 La distribucién que se otorga del 50% en el periodo de
7 a 15 afios, fue designado por acuerdo de la Junta de Gobiemo.

Cuadro 2.5
Periodo industria Comercio Servicio
Primeros 3 alios 75% 15% 10%
Det 4 2l & alio 65% 20% 15%
Del 7 al 15 afto 50%
Fuents: elaborado por las autoras con datos de CDOHCU
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Desafios

Lo que pretenden con esta ley es establecer una asirategia integral a largo plazo,
recuperar empleos, salarios y tener un desarrollo regional, tanto empresarial, tecnolbgico
como descentralizado.

2.9.1 Instituciones que apoyan a las MIPYME

A. Secretaria de Comercio y Fomento Industrial {SECOF!), algunos de los servicios
que presta en apoyo a estas empresas son:

* Informacién de tendencias tecnolbgicas, de acuerdo a sus necesidades,

* Mejoramiento de la productividad a través de una evaluacién de la situacion
interna de la empresa,

* Proporciona informacion para elaborar estudios de mercado.

B. Nacional Financiera (NAFIN), para el comercio exterior NAFIN ofrece servicios,
algunos de ellos son:

* Programa de desarrolio a proveedores, en la que facilita a las empresas el acceso
al financiamiento, la capacitacidn y la asistencia técnica.

* A las empresas compradoras que requieran desamollar o mejorar su red de
proveedores, les ofrece atencién personalizada, para apoyarlas tanto en ja
identificacion de sus necesidades, como en el desamolle de las estrategias
requeridas para contar con proveedores mas confiables y competitivos.

* A las empresas interesadas en convertirse en proveedoras, les ofrece a través de
su Sistema de Promocion y Seguimiento, ia informacion y asesaria sobre el tipo de
productos que demandan las grandes empresas compradoras. Los recursos que
proporciona NAFIN son para:

Capital de Trabajo.

Activos Fijos.

Adquisiciérr de nueva tecnoiogia.
Constitucion de fideicomisos.
Capacitacién y Asistencia Técnica.

pacow

C. Centro Regional para la Competitividad Empresarial (CRECE)

El servicio que ofrece garantiza un proceso de interaccion y reflexion sobre su
empresa, su nivel de competitividad y la identificacion de sus principales problemas.

D. Sistema de informacioén Empresarial Mexicano (SIEM).

Es encargada de proporcionar servicio para poder incrementar su competitividad,
productividad y obtener resultados, ademas da a conocer fos diversos tramites para crear
un negocio, también da asesoria de cémo vender, exportar, etc,

E. Banco de Comercio Exterior (BANCOMEXT)

Bancomex es el instrumento del Gobiemo Mexicano cuya misién es incrementar |3
competitividad de Jas empresas mexicanas.
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Primordialmente las pequefas y medianas, vinculadas directa e indirectamente
con la exportacidn y/o fa sustitucion eficiente de importaciones, otorgando un
apoyo integral a través de servicios de calidad en capacitacion, informacion,
asesoria, coordinacion de proyectos y financiamiento.

F. Cémara Nacional de Ja Industria de ia Transformacién {CANACINTRA)

= Proporciona orientacién y asesorias en Certificacion Oficial y gestiones de
Normaiizacién Obligatoria, ademas de informacién precisa y actualizada sobre
noimalizacion, certificacion, verificacidn y pruebas de laboratorio a nivel nacional,
via telefénica, personal y a empresas establecidas en el territorio nacional.

» Contempla un Sistema de Consultas de Normas, el cual contiene las Nomas
Oficiales Mexicanas, Normas Mexicanas, Proyectos, Normas de Emergencia,
Leyes y Acuerdos publicados desde 1993 a la fecha (Unicamente titulos).

En la adquisicion de Normas MNacionales, se mantiene actualizado un acervo
completo de Normas Nacionales (Normas Oficiales Mexicanas NOM Y Normas Mexicanas
NMX]}, el cual se encuentra disponible para su consulta y adquisicion, proporcionando el
apoyo necesario para la mas pronta y sencilla localizacion de los documentos de interés.

2.10 Certificacién empresarial

La seguridad e higiene en el Trabajo se conceptia como una disciplina
prevencionista que trata de localizar y reconocer, evaluar y controlar los riegos de trabajo,
entendidos éstos como los accidentes y las enfermedades a que estidn expuestos los
trabajadores en ejercicio 0 con motivo del trabajo.

Tres modalidades, por tanto, conforman el género riesgos de trabajo:

Ei accidente de trabajo, el accidente en transito o en trayecto y la enfermedad de
trabajo. Conforme a |a teoria Kelseniana de la Jerarquia Juridica (vigente en nuestro
pais), como en cualesquiera otro en donde impere el Estado de derecho) el Marco Legal
de la Seguridad e Higiene en el Trabajo, en orden descendente, se representa de la
siguiente manera:

. Constitucion

I. Leyesy Tratados Internacionales

. Reglamentos

IV. Ordenes de autoridad: Normas oficiales, Instructivos, Circulares, Manuales,
Decretos y Acuerdos.

En México, siguiendo siempre esta teoria, tenemos también que la prevencion de
los infortunios laborales encuentra su fundamento juridico en: La Constitucion Politica de
los Estado Unidos Mexicanos.

Definitivamente lo que ef empresario busca es incrementar e} negocio: 1a visién
moderna de un negocio no esta solamente en enriquecer a los empresarios, sino en como
se enriquecen. Los factores para que un producto se venda son muchos. Bien sabemos
de los comunes, como son el mercado, la naturaleza del producto, ia imagen, las
condiciones socioculturales, de crédito, de requerimiento, etc.
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También ahora sabemos, y con mucha frecuencia escuchamos, de la calidad del
producto. Pero cada vez mas a Jos clientes no sélo les importa la buena calidad de!
producto que compran, sinc también que al producirse no se contamine ni dafe el medio
ambiente y que los trabajadores gocen de buenas condiciones de trabajo.

Los productos que provienen de las empresas mas limpias con el medio ambiente
y donde se atienden las necesidades para fortalecer un medio laborar sano y seguro, son
cada vez mas aceptados por el pablico consumidor.

Desde la década pasada, en México ingresaron las muy conocidas normas
intemacionales de calidad dictadas por la Organizacién Internacional de Estandarizacion
las cuales son hoy por hoy précticamente un requisitc para exportar a la Comunidad
Econémica Europea y Estadoes Unidos.

Ahora son normas de ecologia y seguridad las que empiezan a tener una
presencia a nivel global.

Por 1o que para las empresas es indispensable hoy acelerar el paso con el
sistema de aseguramiento de la calidad para poder concursar, para mantener a sus
clientes actuales 0 mejor auin, lograr nuevos clientes.

Es una realidad que dentro del mercado mundial “libre” se empieza a gestar,
debido a esto, morira el que no renueve, el que no crezca, el que no se estandarice. El
mercado nos pone e impone nuevas obligaciones a todos. El que no asegure la calidad de
sus productos o servicios hoy, estard tan limitado como el que no garantice la limpieza
ambiental y seguridad a sus empleados martana.

Inicia un periodo que parece no serd tan facil para México, es indispensable
invertir inteligentemente en beneficio de nuestro futuro y del futuro de las empresas.

Tener |a visién clara de que la seguridad no es un requerimiento legal ni un lujo,
sino de que es un factor de crecimiento que contribuye directamente al desamolio hacia un
buen negocio, es un valor de oportunidad que ofrece puntes a favor de la competitividad
de una empresa.

Este concepto, que no es nuevo, es esencial tenero presente para la
determinacién de la inversion a corto y mediano plazo. Esta es una linea de inversion
segura.

Se sugiere que la inversidn debe pensarse en la creacion de sistemas de
seguridad y no en remediar los sintomas por falta de seguridad.

Debe considerarse vital la inversion en diagnésticos serios que nos ayuden a
definir la situacién de la empresa para invertir con orden y con la idea de plantear un
sistema de administracién de la seguridad.

Finalmente, que un trabajador goce de buenas condiciones de trabajo, como son

las ambientales, ergonémicas, de seguridad y proteccién, no es exclusivamente un factor
de productividad, es un derecho humano, es una responsabilidad social del empresario.
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2.11 Normatividad en seguridad Higiene para la industria def vestido

Las nomas oficiales mexicanas expedidas enire 1993 y 1994 comprendian de 001
@ la 016. Con la entrada en vigor de! multicitado Reglamento Federal se agregaron la 121
¥ 122, a continuacion se menciona en el cuadro 2.6 las normas competen al sector de la
Industria del vestido.
Cuadro 2.6

NOM-001-5TPS-1883 [Relativa a las condiciones de seguridad & higiene en los edificios, locales,
instalaciones y dreas de los centros de trabajo.
NOM-002-STPS-1993 | Relativa a las condiciones de seguridad-prevancién y proteccién de incendios o
: &xplosiones y combate de incendios en los centros de trabajo.
NOM-004-STPS-1993  JRelativa a los sistemas de proteceidn y dispositivos de seguridad en la
. maquinaria, equipos y accesorios en los centros de trabajo.
NOM-008.-STPS-1993 [ Relativa a las condiciones de seguridad a higiene para la estibe y desestiba de
los materiales en los centros de trabajo.
NOML12-8TPS-19908 | Relativa a las condiciones de seguridad e higiene en los centros de trabajo
donde se genere nuido.

NOM-019-8TPS-1983 | Relativa a la constitucion, registra y funcionamiento de las comisiones de
‘ uridad e higiane en los centros de trabajo, ‘
NOM-021-STPS-1993 [ Relativa a requerimientos y caracteristicas de fos informes de fas riesgos e

trabaio que ocurran, para int_egrar Ias estadisticas.

NOM-025-STPS-1383 [ Relativa a los niveles Y condiciones de iluminacion que deben tener los centros
de trabajo.

La seguridad integral no es Unicamente la que contempla todas las materias de la
seguridad ocupacional (seguridad, higiene, ecologia, etc) sinc que se convierte en un
medio mas de ia produciividad, tal como es [a calidad: la que proyecta a la seguridad no
como un fin, sino como un medio. La seguridad debe ser un apoyo u objetivo de la

empresa y en beneficio de la empresa, nunca un obstaculo o generador de bamreras en la
organizacion.

2.12 Certificacién Laboral

Desde hace mas de medio siglo, una caracteristica comuan de las empresas es que
deben ser certificadas, en México se estan dando los primeros pasos en este sentido asj
como, en la certificacion laboral debido al reconocimiento intemacional de ISO. En México
existe 6l Consejo de Normaiizacion y Certificacién Laboral {CONCCER).

Consejo Nacional de Certificacién (CONOCER)

Este organismo fue instalado por el Ejecutivo Federal el 2 de agosto de 1995 y
tiene como misioén el fomentar el desarrollo competitivo de la fuerza laboral, al promover y
coordinar el establecimiento de normas y procesos de valuacion y cartificacion de
competencia que fortalezcan el sistema de educacion y capacitacion nacional.

Su propésito es impulsar el desarrollo continuo de los trabajadores mediante la
evaluacién y certificacion de sus conocimientos, habilidades y destrezas tomando como
base las Normas Técnicas de Competencia Laboral, que son los lineamientos de calidad
que deben cubrir con su desempefo.
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Este organismo desarolla un modelo de competencia laboral certificada que
permite incrementar en las empresas, los niveles de productividad y competitividad, a los
trabajadores ampliar sus oportunidades de superacion en las empresas o sectores en los
Que laboran y, al mismo tiempo, ofreceres oportunidades para obtenes un reconocimiento
formal de las habilidades que han adquirido durante su carrera profesional. El CONOCER
procura alcanzar niveles adecuados de desempefio, considerando cuatro factores:

1) La calidad de la accién

2) La calidad de los resultados

3) La calidad de las relaciones al inferior de la organizacion.
4) La calidad def pensamiento.

El CONOCER cuenta ademas, con Reglas Generales y Especificas, que son [os
documentos que establecen las bases conceptuales y metodolégicas para el desarmrollo de
los sistemas, y que definen sus lineamientos de operacién y atribuciones, ademas de ser
co-gjecutor del Proyecto de Modemizacion de la Educacién Técnica y la Capacitacién
(PMETYC), ¥ se encuentra abierto a la participacién de la comunidad empresarial, laboral
y educativa, que desee participar en el desarrollo de los sistemas normalizado y de
certificacion de competencia laboral.

Una Norma Técnica de competencia laboral es un documento elaborado por un
Comité de Normalizacion de competencia laboral en consulta con el sector productivo
correspondiente, aprobade por el Consejo de Normalizacion y Certificacion de
Competencia Laboral y sancionado por los Secretarios de Educacién Publica y del
Trabajo y Prevision Social, que establece para uso comdn y repetido en todo el territorio
de los Estados Unidos Mexicanos las caracteristicas y las directrices para la evaiuacién
de ia competencia laboral, esta Norma se expresa generalmente como Calificacién
Laboral.

Un Comité de Nomalizacién es un organismo representativo de los trabajadores y
empresarios de un 4rea ocupacional determinada o de una rama de actividad econémica,
reconacido por el Consejo de Normalizacién y Certificacién de Competencia Laboral
(CONOCER) para definir y presentar propuestas de Normas Técnicas de Competencia
laboral (NTCL) de caracter nacional.

Las Calificaciones Laboraies se integran en un Sistema Nacional de Calificaciones
estructurado con base en una matriz de Calificaciones definida por reas, sub-areas y
niveles de competencia, de esto se encarga el Organismo Certificador, que es una
entidad que acta de tercera parte, es decir, no tiene participacion funcional ni jerarquica
en la capacitacién y la evaluacidn de los individuos a quienes certifica. Para realizar la
certificacion el Organismo Certificador debe acudir a Centro de evaluacion yio a
Evaluadcres Independientes, quienes realizaran las funciones de capacitacién y
evaluacion de la competencia laboral.

Las responsabilidades de los Organismos Certificadores son:

* Asegurar y garantizar |a calidad de la acreditacion de entidades de evaluacion.

* El procesc de evaluacion que realicen las entidades acreditadas a través de la
Verificacién Externa.

» La verificacién de los individuos.

* Coadyuvar a que la certificacién alcance credibilidad y reconocimiento social,

* Para acreditar las entidades de evaluacién es necesario realizar verificaciones
extemnas.
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Para México es cada vez mas importante contar con una cultura de calidad tanto
empresarial como laboral, principaimente por la apertura de marcado que se ha dado en
las ultimas décadas, no obstante se estan dando los primeros pasos en ambos sentidos.

En esta parte nos referiremos a la certificacion de competencia laboral, que es una
de las medidas que se estdn implanmando para alcanzar la calidad requerida y
normaiizada por el Consejo de Nommalizacién y Certificacion Laboral (CONOCER), el cual
es de gran utilidad para la mediana empresa de la industria del vestido, debido al
desemperic de los trabajadores y los empresarios.

La certificacién laboral es el reconocimiento formal de Organismos Certificadores
acreditados por el CONOCER, para valuar conocimientos, habilidades y destrezas
considerando las Normas Técnicas de Competencia Laboral {NTCL).

Estos son los lineamientos de calidad que deben cubrir con su desempefio, no
obstante, la evaluacion de competencia laboral es realizada por los Centros de Evaluacion
y los Evaluadores Independientes, que demostraron ante el Organisme Certificador que
Cuentan con la capacidad técnica y con el personal competente, para realizar la
evaluacién de la competencia laboral y en consecuencia, son acreditados para realizara.

Cabe mencionar que para la industria del vestido el Organismo Certificador es el
Instituto Nacional de Normalizacion Textit A. C. (INNTEX), que actuaimente cuenta con los
centros de evaluacidn mencionados en el cuadro 2.7.

Cuadro 2.7
Organismos Certificadores
1__| Camisas Finas de Hidalgo, S.A. de C.V. § ]ICATEP Unidad Tehuacan
2 ICATEP Unidad Teziutian. 8 ICATMI Unidad Ciudad Hidalgo.
3 | ICATEP Unidad Oaxaca. 7__{ICATMI Unidad Quiroga.
4 | ICATMI Unidad Zitacuaro. 8 | ICATMI Unidad Morelia.
9 ] Cémara Nacional de Ia Industria det Vestido, Defegacion Yucatan

Es importante entender, que la certificacién laboral es de forma voluntaria, asi los
individuos que decidan certificarse, deben incorporarse a un proceso de evaluacion
realizado por Centros de Evaluacién o Evaluadores Independientes acreditados por los
Organismos Certificadores.

2.12.1 ;Quiénes pueden cerlificarse?

Trabajadores que actualmente cuentan con un empleo, los que no tienen trabajo y
los estudiantes; no es forzoso contar con antecedentes académicos, ya que la
certificacion de competencia laboral reconoce las aptitudes ya mencionadas, para
desempefiar una funcién laboral, sin importar la forma en que fueron adquiridas.

Por otra parte ia validez que tiene el ceriificado de competencia laboral en el
mercado es nacional y su validez intemacional, dependera de la reglamentacién existente
en cada pais.

Existen apoyos econdmicos para el proceso de evaluacién y certificacién, uno de

elios es & Programa de Becas de Capacitacién para Desempleados (PROBECAT), el cual
esta a cargo de la Secretaria de Trabajo y Prevision Social (STPS). .
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En el caso de ilas micro, pequeiias y medianas empresas , en los programas de
capacitacién y certificacion de sus trabajadores, las apoya ef Programa Calidad Integral y
Modemizacion {CIMO).

Ademas los beneficios que reciben los trabajadores con esta certificacion son:

= El poder ampliar sus oportunidades de superacién en la empresa o sector en el
que {aboran,

« Elque se les facilite conseguir un empleo.

Eliminar barreras en el mercado de trabajo y en fos servicios de capacitacion.
Obtener la satisfaccién de contar con un decumento que avaie y demuestre lo
que saben hacer.

e Conocer las compatencias con las que cuenta, lo cual le permite al trabajador
determinar un plan personal de formacion mediante el cual pueda desarmollar
poco a poco los conocimientos, habilidades, destrezas o aptitudes que requiera
respecto a sus expectativas y deseos de superacion.

Sin embargo, la obtencidn del certificade no garantiza, directamente a los
trabajadores un mejor emplec o una mayor remuneracion. El beneficio gue cbtienen los
empresarios, al contratar a personal certificado, es que al hacerdo se mejoraran sus
estandares de calidad y eficiencia e incrementaran su productividad y su competitividad.

El CONOCER, impiica también el Proyecto de Modemizacién de la Educacion
Técnica y la Capacitacion (PMETYC). Este es implantado a partir de 1995 por la
Secretaria de Educacion Publica (SEP) y la Secretaria de Trabajo y Prevision Social
(STPS).

Este Proyecto tiene como objetivo fundamental, de acuerdo a las SEP y STPS,
impulsar un proceso de cambio capaz de convertir a la formacion de los recursos
humanos en el eje central de aumento de la productividad y competitividad de las
empresas mexicanas y de progreso personal y profesional de los trabajadores. Este
cambio se basa en el enfoque de competencia laboral se desarrolla a fravés de los
componentes del cuadro 2.8,

£ sector educativo participa en los procesos de Normalizacién y Certificacién
mediante los trabajos que realiza en los Comités de Normalizacion donde se definen y
establecen las NTCL. Ademds, en el marco del PMETYC, se desarrollan experiencias
piloto en instituciones educativas y de capacitacion a cargo de la SEP, con el objeto de
modificar {a oferta de formacion .

Considerando que fa industria del vestido cuenta, principalmente en el area de
produccion, que ia gran mayoria de empleados obtuvieron estudios a nivel técnicos, se le
ha dado un seguimiento constante a aste Proyecto manteniendo asi un relacién de
estudiante - trabajador - empresario. Cabe destacar que cada vez hay mas instituciones
educativas interesadas en el modelo del Proyecto y que comienzan a adoptar el enfoque
de competencias.
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Cuadro 2.8
Componente lQnion h“. Propdsito

Sistema Que ol sector productivo defina y establezea NTCL reconocidas a nivel
Normalizado CONOCER | nacional por rama de activided productiva o drea de competencia,

de Competencia siendo estas la base para el desarrolio def Sistema de Certificacién de
Laboral Competencia Laboral,
Sistema de Establecer mecanismos por 108 que un ofganismo de fercera parte
Certificacion de | CONOCER | reconoce y certifica que un individuo es competente para desempefiar
Compstencia una funcién productiva determinada, con base a una NTCL reconocida
Laboral a nivel nacional.
Organizar un sistema de formacién y capacitacién que se oriente por
Transformacién resultados y 5e base en NTCL y adgnés, sea t_lexible para facilitar a !os
de la Oferta de SEP y SPTS individuos el transito entre educacitn y ‘tr.abajo a los largo de. su vida
Capacitacién productiva y ofrecer a las empresas servicios educativos de cahgad que
les permita atender sus requerimientos de productividad y
competitividad.

Desarrolla el mercado de la capacitacion y la certificacion de
Estimulos a la SEP y SPTS | SoMPetencia laboral, mediante la concesibn de apoyos econdmicos

Demanda Y tanto a la poblacién desempleada y trabajadores en actividad, como a
las empresas que participen y promuevan 8stos Brocesos.

Establecer un sistema de informacién que permita dar seguimiento y

g'::ﬂ:;%ﬁ"' CONOCER, { evaluar los impactos del Proyecto en su conjunto, asl como coordinar la
Estudios y SEP y SPTS | realizacitn de estudios e investigaciones que retroalimenten a sus otros

componentes.

2.13 Competencia Laboral y 1a Norma ISO 9000.

La norma ISO 9000 (Internacional Organization for Standardization), forma parte
de la estrategia de algunas empresas para insertarse o permanecer en el mercado
internacional, su aplicacién en las empresas mexicanas ha ido en aumento, sin embargo
el proceso de implantacién no ha sido tarea facil ya que se trata de un sistema complejo
que requiere de un nuevo aprendizaje.

A la par de la inquietud de la calidad, con su expresidn en la norma 1SO, surge el
movimiento en tomo a las organizaciones de aprendizaje y la Competencia laboral, ya que
tanto sus objetivos como formas son similares e incluso complementarios.

En el sistema de competencia laboral, las normas se pueden definir como los
conocimientos, habilidades y actitudes, medidos y evaiuados a partir de criterios y
evidencias de desemperios los cuales articulados a esquemas de mejora continua, dan
lugar a un incremento sustentado de productividad.

Entre el sistema de aseguramiento de calidad ISO y el de la competencia laboral
existen puntos en comin pero también diferencias derivadas de los objetivos especificos
de cada uno de ellos.

2.13.1 Elementos en coman
a. Sistemas abiertos que permiten adaptarse a situaciones diversas.
b. Sistemas que describen aspectos sustanciales que determinan competitividad, Ja

forma de llevar a cabo la operacién (ISO) y la funcién productiva {competencia
laboral).
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C.

d.

Las modalidades para su implementacion no son predeterminadas, sino que
dependendelawlturaycapacidaddecadaorganizacién.

El cumplimiento, tanto de las normas 1SO, como las de competencia laboral, se
basa en evidencias que provienen de la operacién, y son evaluadas y certificadas
por auditorias de tercera parte.

La implementacion, tanto de ISO como de la competencia laboral, representa en la
mayoria de jos casos un cambio en la cultura de la organizacion, si que lo anterior
signifique una necesaria ruptura radical con las précticas del pasado.

2.13.2 Diferencias.

En ISO generan y documentan referencias de cada una de las etapas y/o puestos
det proceso productivo. €n competencia laboral se crea la referencia del
desempeiio esperado del trabajador con relacién a la funcion que le haya sido
asignado y que no necesariamente coincide con una etapa del proceso o un
puesto de trabajo.

ISO docurnenta el perfil del proceso, Ia competencia laboral describe el perfil de la
persona requerida para dominar el proceso.

{SO garantiza la calidad de un proceso vinculado directamente con el producto o
servicio final, la competencia laboral asegura que la persona es capaz de dominar
y demostrar un determinado desempeiio laboral.

£n ISC fundamentaimente se documenta lo existente, la competencia laboral en
muchas de sus variantes analiticas y metodolégicas intenta mejorar el desemperio
laboral.

ISO debe describir detalladamente procedimientos, la competencia laboral debe
estimular la capacidad de aprendizaje.

Los elementos en coman no establecen sistemas sobrepuestos o sustitutos, por

otra parte, los aspectos que los hacen diferentes no significa que sean sistemas
excluyentes entre si, se trata de diferentes planos, mientras que ISO es un instrumento a
nivel de gestion de la produccién que se proyecta en el desemperio de los recursos
humanos, la competencia isboral es un instrumento de gestion de desempefio,
proyectado hacia objetivos de produccion de la empresa.

2.13.3 Ventajas de aplicar un sistema de competencia laborar (modelo CONOCER,

vinculado con ISO 9000.

identificar las necesidades de capacitacion.

Proporcionar la capacitacion que tedo el personal requiere.

Mejorar el desempeito del personal con objeto de alcanzar los resultados
esperados por la empresa.

Incluir aspectos de seguridad, no considerados por ISO 9000 lo que da Ia
posibilidad de abatir costos y propiciar un incremento mayor de la productividad,
Identificar las debilidades del personal.

Utilizar la informacion generada por la competencia laboral como insumo para
facilitar la tarea de documentacion de I1SO 9000.

Identificar rdpida v efectivamente las inconformidades y areas suscepiibles de
mejora, mediante recursos humanos competentes y calificados.
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2.13.4 Importancia de la vinculacién 1SO-competencia laboral para los trabajadores

El pape! que juegan los trabajadores en ¢! éxito o fracaso de un sistema como ISO
8000 es fundamental. En la medida que los trabajadores sigan comectamente lo
establecido en la documentacién, el sistema de calidad sera confiable.

En ocasiones, la calidad se encuentra en manos de los trabajadores, quienes
deben reducir los desperdicios, eliminar tiempos muertos y hacer buen uso de la
herramienta y de los materiales.

Por eso es necesario identificar las necesidades de capacitacion requeridas por el
trabajador, capacitario a fin de desarrollar las habilidades multiples y la toma de
decisiones en el trabajo (aspecto fundamental de la competencia laboral en apoyo al
sistema de calidad de ISO).

Nadie mejor que ef trabajador para ubicar los puntos criticos y las oportunidades
de mejora en el proceso, puesto que es él quien tiene mayor conocimiento de las
funciones que realiza y de la maquinaria que utiliza dia a dia.

Cabe resaltar que ISO certifica el proceso productivo y no se reconoce la labor
individual del trabajador: “la adopcién de esquemas como la competencia laboral
pemmitiia dar un reconocimiento al trabajador, lo que significaria un estimulo en la
realizacion de su trabajo, reflejandose en un mayor compromiso hacia la empresa’.

Disponer de recursos humanos certificados en competencias laborales quiza no
tenga la misma repercusién en fos mercados de exportacién que la certificacion de 1SO
9000 por lo que esta podria resultar mas atractiva, pero contar con trabajadores
certificados en competencias laborales implica: disponer de recursos humanos
involucrados y comprometidos con los objetivos de la organizacién que brindan a la
empresa importantes ventajas como flexibilidad, habilidad multiple y seguridad en el
trabajo.Ello repercutiria en la productividad de la empresa y en su capacidad para
adaptarse a los cambios que implican fas actuales circunstancias del mercado global.

En resumen, los beneficios que se obtienen de la vinculacion entre estos dos
sistemas permitirdn a las empresas contar con un sistema integrado y efectivo que hara
posible elevar sus niveles de productividad, calidad y por ende, eficiencia en sus procesc
productivos, a fin de alcanzar sus objetivos ya sea en los mercados nacionales como en
los intemaciones. La experiencia ISO 9000 debe constituir la base de reflexion para la
implementacién de ia competencia laboral.

2.14 Capacitacion, asesoria y apoyo econémico para la micro, pequefia y mediana
empresa.

2.14.1 Programa Calidad Integral y Modernizacién {CIMO)

La Secretaria de Trabajo y Prevision Social dic a conocer el programa de calidad
integral y modemizacion (CIMO), mediante el cual se proporciona orientacién, asistencia
técnica y apoyo financiero complementario a programas de capacitacion y mejora integral
para beneficio de micro, pequeiias y medianas empresas, operando a través de sus 62
unidades promotoras de capacitacion (UPC) ubicadas en ciudades de todos los estados.
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Las UPC casi siempre estén ubicadas en las sedes y cuentan con la participacion
de los organismos empresariales locales, recibiendo su orientacién directa para definir
estrategias de atencién. Esto se realiza a través de los promotores a su cargo que
establecen relacién directa con las empresas para ofientarlas en la identificacién y
elaboraci6n de programas de capacitacion y mejora integral y enlazarlas, en su caso, con
otras instituciones de apoyo.

El proceso de interaccién entre la UPC, los oferentes privados y la empresa o
grupos de empresas se inicia a partir de la elaboracidn del diagndstico general de la
empresa, del cual se deriva el disefio de una estrategia de intervencion integral en el que
establece la transformacion de los diferentes subsistemas que integran las unidades
productivas, los cuales son atendidos a partir de la oferta regional de capacitacion y
asistencia técnica.

El programa CIMO apoya accicnes tales como:

Mejora continua.

Certificacién de calidad de procesos y productos.

incrermnento de la productividad.

Mejora en los esquemas de agrupacién de empresas,

Identificacion y generacion de ventajas competitivas para comercio exterior.
Mejora de las condiciones de trabajo.

& & & o » 29

2.14.2 Objetivos Generales del Programa CIMO

El Programa CIMO se orienta a realizar conjuntamente con las empresas y sus
trabajadores, acciones en materia de capacitacién y mejora continua que coadyuven a la
proteccion de las fuentes de trabajo, asi como al mejoramiento de las condiciones de los
recursos humanos de las micro, pequefias y medianas empresas, buscando que éstas y
sus trabajadores sean mas productivos y se inserten por ende con mayor fuerza en el
mercado.

2.14.3 Objetivos Especificos

» Contribuir a fortalecer y ampliar el empieo en las micro, pequefas y medianas
empresas, alentando las iniciativas que les permitan avanzar en sus niveles de
productividad, calidad y competitividad, mediante una Mmejor organizacién y la
promocion de mayores niveles de capacitacion de sus recursos humanos,

* Buscar, en el caso de los trabajadores, que el incremento de sus niveles de
capacitacion y colaboracion en el mejoramiento de la productividad, calidad y
competitividad de la empresa, se traduzca en esquemas de distribucion de los
beneficios, asi como en mejores condiciones de trabajo y de seguridad e higiene.

* Impulsar la formacién de grupos de empresas para contribuir a su mejor
posicionamiento en el mercado, a través de| apoyo a ila organizacion de
programas grupaies de capacitacién y mejora continua, con la consecuente
reduccién de costos; la integracion horizontal de empresas y el desamollo de
cadenas de clientes y proveedores, para facilitar y mejorar operaciones de
intercambio comercial y de servicios.
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¢ Contribuir a que la oferta publica, privada y social de capacitacién, consuitoria,
asistencia técnica y fomento, se adapte ¥ acerque organizadamente sus servicios
a las micro, pequenas y medianas empresas y sus trabajadores.

2.14.4 Pobiacitn Beneficiaria

* Trabajadores en activo en todos los niveles de la estructura ocupacional de micro,
pequerias y medianas empresas (considerando el tamafio de las empresas en
concordancia con el Acuerdo de estratificacion publicado en el Diario Oficial de la
Federacion, del 30 de marzo de 1999).

Los micro, pequerios y medianos empresarios.
Los productores rurales y artesanales, jovenes emprendedores, personas de la
tercera edad y personas con discapacidad, que: estén incorporados en micro,

pequeiias y medianas empresas o bien que, sin estar constituidos, presenten un
prayecto productivo,

Para efectos del Programa CiMO, este segmento de poblacion beneficiaria recibe
el mismo tratamiento que las micro empresas. Para enfrentar el entomo actual de
creciente globalizacién y constante cambio tecnolbgico, las empresas necesitan
incrementar permanentemente su competitividad, para lo cual deben de crear un
ambiente de trabajo que incentive el esfuerzo creativo y productivo de los trabajadores,
facilitando asi su adaptacion y su participacion responsable en los cambios en la
organizacién del proceso productivo,

En este marco, la Secretaria del Trabajo y Previsién Social tiene como una de sus
principales estrategias de politica laboral la promocion de las ventajas que representa la
capacitacion y el mejoramiento de 1a productividad en los centros de trabajo. Las acciones
se han dirigido a los siguientes objetives principales:

* Orentar a las empresas para desamollar acciones de capacitacion, de
mejoramiento de ta productividad y de las condiciones de trabajo, asi como de
implantacion de sisteras modemos de remuneraciones.

¢ Oforgar asistencia técnica y apoyos econdmicos z las empresas o grupos de ellas,
para realizar programas de capacitacion y de mejoramiento de la productividad. En
este caso se ha procurado orientar las acciones a la micro y pequeiia empresa,
donde se genera mas del 70% de la ocupacién en el pais.
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El control interno en el proceso productivo.

3. Generalidades

Las empresas industriales enfrentan el gran reto de la innovacién. La industria del
vestido tiene como antecedente haber sido en los afios ochenta una empresa pionera
pero dentro de un entorno totaimente diferente al actual.

En ese entomo, previo a la apertura comercial de México, las reglas eran otras
desde los términos de los permisos comespondientes para la produccién hasta el proceso
de aprovisionamiento de materias primas con precios garantizados que determinaba
calculos de costos y precios nada parecidos a los actuales, ya que la relacién con el
exterior era marginal. Ante la apertura comercial el cambio fue radical, ef esquema
predecible se acab6 y al surgir nuevas reglas aparecieron nuevos retos y hubo que tomar
decisiones trascendentes, con el objeto no sélo de hacer frente a fos mismo, sino de
definir cémo “construir una propia competencia™ en ese nuevo contexto.

Frente a la coyuntura que se presentd en esos afios, se llevd a cabo una
exhaustiva y detallada revision de los negocios con el propésito de definir en dénde se
encontraba ubicada la industria del vestido y donde deberia estar, por lo que la revision
fue estratégica, enfocada particularmente al analisis de las ventajas competitivas,
sostenibles para las organizaciones en términos de:

Tecnologia

Disefio

Marcas

Capital

Clientes

Posicionamiento del mercado
Fuentes de abastecimiento y similares

Es importante establecer buenas expectativas para este sector creando un
ambiente favorable para tener acceso a mercados dentro y fuera del pais , asi como
mano de obra calificada y productiva.

De esta manera se logrardn negocios integros, dado que la tendencia de la
industria del vestido coexiste en la expansion del sector maquilador, el aumento del grupo
de empresas que ademas de disefar, prevalezcan en el mercado y la distribucion de
prendas, dando mayor confianza y mejor clima en los negocios entre clientes y
proveedores sin dejar de trascender en:



El control intemno en el proceso productive

Mejorar la calidad de producto

Aumento en el nimero de empleos
Recuperacion econémica de las empresas
Mayor productividad en el sector

3.1 Evaluacién e integracién del control interno en el procesao productive

El control intemo en el proceso productivo pretende resolver las preguntas
referentes a: dénde, cuanto, cuando, cémo, por qué y con qué producir lo que se desea,
por lo que el control intemo intervendrd en el aspecto técnico-operativo del proceso
respecto a este sector el cual comprende todo aquello que tenga relacién con el
funcionamiento y la operatividad del mismo.

Lo expresado en el parrafo anterior queda desarrollado de la siguiente manera:
S: Situacion : ¢Cudl es nuestra situacién?

» Establecer el régimen empresarial bajo el cua! desea participar.

= Definir con cuidado el perfil de la empresa que desee establecer.

» Definir &l esquema de participacion en el mercado al que pretenden
implantar su producto,

R: Recursos: ¢ Con qué herramientas contamos?

* Realizar un estudio de factibilidad de inversién, no limite su vision al
mercado mexicano, recordemos que México es un pais de gran interés
por su nivel de apertura comercial,

» Detemminacién de la organizacién humana y juridica que se requiere
para |a comrecta operacion del proyecto.

O: Objetivos: ¢ Cudles son nuestras metas?

» Establecer las condiciones del mercado meta del producto que se
desea hacer.

* Analizar |a situacién econémica, demografia y cuitura del lugar en
las principales zonas geograficas donde pretende implantar el
proceso.

T: Técticas / estrategias: ; C6mo vamos a lograrias?

+ Hacer uso de las instituciones publicas y privadas; las cuales actiian
como canales de mercados potenciales.

¢ Desarrollar planes estratégicos de estudio de mercado con la
finalidad de que el control intemo en el proceso productivo sea lo
mas viable para el desarrollo del negocio. Considerando el piazo del
tiempo de tal manera que se inicie en una etapa a corto plazo con la
finalidad de llegar a la etapa continua de largo plazo
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El control intero en el proceso productivo

Por eso es importante ordenar esto en el siguiente esquema:

LCakn? Representa ias fuerzas
5 LQué? Representa ias debiidades
Q ¢ Cuindo? Representa ias aportunidades
'é, 4 Dbnde? Representa las amenazas
CD LPOr qué? Representa el tamafio
2Come? Represents Ln satudio de factibidad
4 LComo? Representa un ofganigrama del proceso
% 2Qué? Representa ias armas
8 ¢ Cudles? Representa ventajas en e medio
m 4 Con qué? Representa las hemamientas
LCudlea? Representa las melas
é £Coémo? Representa las especificaciones
E« LtComo? Representa ef mercado meta
O LCudles? Representa los estados situacionsles
» £ Coma? Representa ei alcance
g LCoémo? Representa los hachos
:Cu)' LCuanto? Representa el plazo
|— LPor qué? Repregenta ta importancia

E! esquema anterior muestra una forma que permite establecer como interactiia
el control intemo en el proceso productive de un negocio en donde se puade observar el
desarrollo del método SROT. De este método se puede observar lo siguiente:

a) El estado de situacién se refiere a una serie de preguntas, que representan ciertas
caracteristicas que definen el entomo intemo y externo del negocio entre los cuales se
puede mencionar a las fuerzas, debilidades asi como las oportunidades que se
presentan para crecer Como organizacion.

Algunas de ellas son:

s Considerar que Meéxico es un importante productor de pantalén de mezclilla,
prendas interiores de punto y lenceria. También es un destacado fabricante de
frajes y camisas.

Alraer nuevas inversiones y tecnologia a la industria dei vestido.
Aumentar la diversidad y calidad de telas para la manufactura de prendas de
vestir,

« La industria del vestide puede ofrecer oportunidades interesantes dado su buen
desempefo y capacidad exportadora
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» Este sector busca prevenir los peligros o amenazas es decir las dificultades que
debe sortear para reunirse con sus clientas o proveedores.

+ Sieliugar es adecuado para la creacion de un negocio en el sector de la industria
del vestido, dado que es el que contribuye en mayor medida a que se logre la
mayor rentabilidad sobre el capital de trabajo y obtenar el costo unitario minimo.

» Detenminar el tamafic ideal de la unidad de produccion del negocio; uha vez
determinada implica que a importancia de un negocio en la industria det vestido,
radica en las relaciones reciprocas entre el tamafio y la demanda, la disponibilidad
de las materias primas, la tecnologia, los equipos y el financiamiento del mismo.

b} Con respacto al estado de recursos, el control intemo intemelaciona una serie de

<)

preguntas cuyos elementos responden o representan: fas herramienta necesarias para
hacer eficiente al nagocio

Los escenarios que definen altemativas de factibilidad para la implantacion del
negocic asi como la determinacion del organigrama de la organizacién; los cuales
fungirén en el funcionamienta del proceso productivo.

Este analisis de recursos del negocio debe revelar su ventaja comparativa. La
competitividad relativa que el negocio tiene sobre sus competidores presentes y
futuros. La evaluacién de los recursos de un negocio, debe ver sus debilidades.

Con respecto al estado de objetivos el control interno cuestiona una serie de
preguntas que buscan medir la evolucion del negocio cuyas respuestas giran en torno
al establecimiento de metas a corto plazo las cuales involucran las especificaciones
técnicas. Ademds, asi como el mercado-meta de! producto que se desea desarrollar,
considerando la economia, demografia de las distintas zanas geograficas en donde se
pretende implantar al proceso productivo.

A continuacién se menciona una serie de objetives especificos, considerados
para cuakuier negocio de la industria del vestido, que a través de un buen control
intemo pueda obtener resultados satisfactorios.

Objetivo Concepto
Rantabilidad. Se refiere a la ganancia o retomno al sobre capital invertido |
Crecimiento, Es el incremento en los ingresos totales, nimerc de empleados etc.

Participacién en e mercado. Es ef porcentaje de participacién de la organizacién en las ventas
— totajes de la industria. —

Responsabilidad social. Es el reconocimiento de la responsabilidad de la organizacién para
con !a sociedad en ta que funciona para coadyuvar & resolver los
problemas de contaminacidn, discriminacién, urbanos y simitares.

Bienestar de los empleados. Se refiere a la preocupacién por satisfaccién de los empleados y fa
calidad de su vida laboral.

Calidad def producta y servicio. | Busca la excelencia del producto final o servicio hecha por la

organizacion.

Investigacitn y desarrolio. Busca el éxito al generar productos y procesos nuevos e
innovadores. : -

Diversificacion. Se refiere a la habilidad de identificar y desplazarse a nuevos
mercados,

Eficiencia. Se refiere a la habilidad de convertir insumos en productos ai costo
més bajo. |

Estabilidad financiera. Se refiere al desempefic con criterios financieros libres de
movimientoes erraticos
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El control interno en el proceso productivo

Los recursos represantan una serie herramientas y ventajas con (as que el negocio
pueda prosperar.

Finalmente en el estado de ticticas y estrategias el control busca detemminar el
alcance de ios objetivos a través de las ventas (corto plazo} y las ganancias que estas
generan (largo plazo o inversiones), de fal manera que cualkquier entidad dedicada a la
industria del vestido resulte con un ejercicio contable favorable, esto implica una ardua
labor de por si un ejercicio dificil para la empresa, en ta medida en que va exigiendo
una mayor coordinacin entre las éreas de promocion, ventas, produccion v
administracién, como para agregar un esfuerzo extra de coordinacién entre ellas.

La experiencia y desde luego el éxito que se vaya obteniendo en la entidad,
pemmitiran el crecimiento de la misma, motivo por el que se considera que ias actividades
empiricas de negocios no son aplicables en la mayoria de los casos. Una empresa
pequeiia, bien administrada y exitosa en el mercado intemo, seguramente podra competir
eficientemente en otros mercados. Por el contranio, una empresa con problemas
operativos y en mala posicion competitiva intemamente, primero debera resolver sus
problemas de organizacidn y produccién y después embarcarse con un proyecto de
exportacion.

La evaluacién e integracion en el procaso productive del contro! inteme de un
negocio en la industria del vestido, debera asegurar que se cuenta con las bases y
politicas anteriormente mencionadas. La creacién de una empresa o simplemente la
ubicacion integral de las diferentes areas de trabajo que la conforman.

3.2 El controt interno en el andlisis de mercado en 1a industria del vestido.

El controt intemo es una heramienta indispensable en el desarrofio de un negocio
en la industria del vestido debera realizar con el fin de analizar ¢l comportamiento de su
mercado. Para esto se auxilia de 1a mercadotecnia que es una técnica que define una
serie de aclividades comerciales encaminadas a transferir productos o servicios del
productor al consumidor, buscando la satisfaccion y las necesidades del consumidor vala
vez cumpliendo con los objetivos de la empresa.

El productor de prendas de vestir debe disefiar y producir articulos que satisfagan
las necesidades del consumidor y buscando también un beneficio ancaminado al objetivo
principal de la organizacion. Los comportamientos del mercado de la industria del vestido
son utilizados con el fin de descubrir cudles son las necesidades del consumidor.

Para lo cual el control intemo busca regular los recursos con el fin de lograr vender
un producto que este canalizado dentro del proceso productivo con el fin de mandarlo a
su desting. Ademas tendra muchas funciones que deberan cumplirse antes de iniciarse el
proceso de produccion; entre éstas, cabe destacar las siguientes:

¢ Investigacion de mercados y el disefio.
+ Desarrollo y prueba del producto final,

De acuerdo al pamafo antetior el control intemo fundamentard o estudic de

mercado de un producto determinado, que un negocio de la industria del vestido desee
proyectar.
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De tal forma que este analizara los gustos de los consumidores, visualizar sus
necesidades y sus deseos, influir en el comportamiento de ellos para que deseen adquirir
el producto o fos productos que se han creado de acuerdo al estudio a través de distintas
técnicas encaminadas & inducirlos en el punto de equilibrio (ley de oferta y demanda). La
actividad del control interno en el estudio de mercade comprende los siguientes
elementos:

La planificacion.

La organizacion.

La direccién y el control de la toma de decisiones sobre {as lineas de productos,
Los precios.

La promocion.

Los servicios después de la venta.

El control intemo dara el visto bueno al estudio de mercado de la industria del
vestido definiendo las caracteristicas especificas con las que se lanzard el producto;
tomando como factores indispensables:

El desarrolio de las nuevas lineas de productos.

£l desempefio de una funcién de asesoramiento.

La responsabitidad de cumplir con 'a distribucién fisica de los productos.
Establecer los canales de distribucién a utilizar.

Supervisar el transporte de bienes desde la fabrica hasta el aimacén, y de ahi, al
punte de venta final.

3.3 El control interno en la aplicacién del estudio de mercado.

El control intemo deber4 vigilar en forma constante la primera etapa del estudio de
mercado el cual consiste basicamente en la determinacién y cuantificacion de la oferta y
la demanda, el andlisis de los precios y el estudio del mercade potencial.

Aunque la cuantificacion de la oferta y la demanda pueda obtenarse de fuentes de
informacién secundarias en algunos productos existentes, siempre es recomendable
ejecutar {a investigacién primaria, es decir realizando el estudio la misma empresa, pues
proporcionan informacion directa, actualizada y mucho mds confiable que cualquier otro
tipo de {uente de datos, sobre todo para el area de la industria del vestido dado que se
fabrican diversos tipos de prendas, en donde el negocio tiene que estar siempre
actualizado en el curso de la moda ya que un atraso o falta de informacion puede traer
serias consecuencias en las utilidades para el fabricante.

Suponiendo que un productor no se entera a tiempo del curso de fa moda, todo su
lote para una determinada temporada puede quedar fuera de |ugar y por lo tanto no la
venderia totalmente y se veria obligado a venderla a un precio mas bajo del planeado.

El objetivo general de un estudio de mercado sera en marcar como el control
intemo verificara la posibilidad real de penetracion de un producto, en un mercado
determinado; es decir, revisara lo que el fabricante pretende producir {no mezclar
productos) ya que cada uno se analiza por separado (prendas casuales, traje sastre
mezclilla, corseteria, etc.), a fin de contemplar el tipo de personas que predominan en el
lugar donde intenta implantarto.
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La reafizacién de un estudio de mercado para definir las caracteristicas de un
producto de la industria del vestido requerira necesariamente de un plan estratégico. Un
plan estratégico s un programa o método de administracién de recursos para obtener
resultados. Un buen plan nos permite incluso, conseguir recursos de capital, después de
todo, no prestaria dinero a alguien que no tenga desarrollado un buen plan de inversién. o
prefericia invertir en un programa bien pensado con el gue puede obtener ganancias. Un
plan analizara su situacion actual, a través de metas que quieran alcanzar para lograr un
objetivo determinado.

Un plan es necesario porque nadie puede tener presentes cientos de detalles
mientras resueive una docena de asuntos diferentes que propician desperdicio de
recursos o efrores graves. Recuerde que esta compitiendo, pero no olvide que sus
cormpetidores también tienen planes, estos competidores estan disefiando algunos planes
contra usted y esta es la raz6n mas importante por la que debe adelantarse antes de que
ellos lo hagan.

Por otro lade, como todo plan el seguimiente es determinante para poder
responder oportuna y adecuadamente a lags cambiantes exigencias del mercado de la
industria del vestido y en el caso que aspire a exportar se requiere mas dedicacion. Sin
embargo, diferimos de ia opinidn generalizada de crear desde un principio una oficina
exclusiva de exportaciones, dado que el éxito de las buenas empresas exportadoras se
debe a la estrecha vinculacion entre todas sus areas de decisién.

Al final, si se efectud un estudio meticuloso y bien realizado, podra “palpar” o
“sentir” el riesgo que se core y |a posibilidad de éxito que habra a la hora de penetrar su
producto en el mercado, aunque hay factores intangibles importantes, como el riesgo que
no es cuantificable, pero puede “percibirse”, esto no implica que puedan dejarse de
realizar estudios cuantitativos.

Por el contrario, Iz base de una buena decisién seran los datos recabados en una
investigacidn de campo. El empresario de la industria del vestido debers considerar la
realizacién de un estudio de mercado, con lo cual el control intermo le permitira llevar a
cabo la viabilidad pertinente dentro del mismo.

3.4 Seleccion del producto con el que se desee competir en el mercado.

La demanda de un producto puede tener origan en las necesidades del hombre,
en la temporalidad y en su destino, donde se satisfacen necesidades sociaimente bésicas
o necesidades secundarias. Por lo que es necesario clasificar el destino del producto
hacia:

+  Un consumidor final
¢ Un intermediario
+ De capital

Para el estudio de mercado y comercializacion de determinado satisfactor se
deberan considerar los elementos que se muesiran en el cuadro 3.1, Como se sabe,
cada uno de estos elementos requiere de amplias y serias investigaciones, elementos que
constituyen fa base para realizar la evaluacién respectiva a esta fase y que, a su vez,
apoyan la toma de decisiones para continuar o no los estudios de aspectos técnicos del
negocio.
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Cuadro 3.1

ETemumn Considersciones

Descripcién del producto En esta parte debe hacerse una deecripcidn exacta del producio o o8 procucios
que se pretencds eisborar. Esto dabe ir acompafiado por les nomas de calided que
oiia in Secretaria de Estado o Ministeric corespondisnte, o referise a las normas

150 9000 en caso de que sdstan ) o
Usos Los producios clasificarse  desde difersnies punios de visia, A

Sustituios mhmmhwﬂm.pabun-ﬁmeuwm
progucto de acuerdo & fa modd ¥ creelividad, cubdendo las necesidades del
cliante.

Complementarios &WmadeMdammum
un valos agregado ®h producic y aF Mismo Hempo conglderay la creacin de esios

influir en los o ddclarlszﬁdﬁumdprm.
Presentacién Acqui intervienen el terminado y al tipo de matera prima que se utkza para B
del producto.

creacidn o fabricacion del

3.5 Seleccidn del mercade o zona de influencia.

El andlisis concienzudo del mercado para el negocio de la industria del vestido,
ademas de plantear su caracterizacion general, debera consignar las particularidades que
los oferentes y demandantes presenten, segmentando cada elemento en atencion las
principales variables,

Se debe recordar que es el punto inicial de los estudios que permitiran, con
posterioridad, concretizar la idea del negocio. La segmentacién, por lo tanto, permite
conocer con mayor detalle y certeza el mercado en su conjunto. Algunas de las variables
mas usuales para establecer la segmentacién de mercado son:

1. Distribucion geogréfica

2. Potencial econémico

3. Niveles culturales

4. interrelaciones observables

3.6 Andlisis de la demanda

La demanda debe ser entendida como el deseo del consumidor por adquirir un
bien que satisfaga sus necesidades. Su propdsito del andlisis es determinar y medir
cuales son las fuerzas que afectan los requerimientos del mercado con respecto al
producto. La demanda de los productos de la industria del vestido tienen su origen en
cualquiera de los aspectos que a continuacién se mencionan.

a) En refacién a las necesidades del hombre:

+« Demanda de bienes socialmente basicos.
+ Demanda de bienes no necesarios

b) En relacién con su temporalidad: Aqui se considera la siguiente clasificacién, cabe
mencionar que existen otras que pueden adecuarse a la industria del vestido, segun las
necesidades.

» Demanda continua: Es cuando durante todo el aio es adquirido un producto por
los consumidores.

53

P



El control intemo en el proceso productive

s Demanda ciclica o estacional. Es cuando el producto es adquirido solo en
temporadas.

Con respecto a io anterior se deberan considerar los elementos que ayudaran a
aproximarse a la demanda que podra tener el producto, estos son:

= Comportamiento historico de la demanda.

Para saber el comportamiento histrico de la demanda, es necesario recurnr a la
investigacion estadistica e indicadores econémicos.

= Consumo nacional del producto.

Es parte de la informacion estadistica que en el punto precedente se necesita y
Tepresenia en términbs monetanos 10 que a nivel nacional se ha consurnido &n un
periodo determinado del producto. Las fuerites de informacion para recopilar estos
datos pueden ser el Instituto Nacional de Estadistica, Geografia e informatica,
(INEGI) o la Camara Nacional de ia Industria del Vestido (CNIV) entre otras.

= Estimaciones futuras (prondstico).

Es necesario implantar métodos estadisticos que nos ayuden a plantear esta
proyeccion, el método que mas se acerca es el de minimos cuadrados.

3.7 Andlisis de la oferta

l.a oferta debe entenderse como la cantidad de numero de productos que uno o
varnos productores estdn dispuestos a ofrecer en el mercado seleccionado. El propbsito
que se sigue con este andlisis es medir las cantidades y condiciones en que se puede y
quiere poner a disposicidn del mercado el producto.

La industria del vestido estd enfocada en la oferta competitiva o de mercado libre,
ya que en ésta existe una gran diversidad de productores de la misma linea de articulos,
por lo que la participacion que tienen en el mercado esta determinada por fa calidad, el
precio y el servicio que se ofrece al consumidor. Los elementos que intervienen para el
andlisis de la oferta son:

a) Productores.

Esto se refiere al nimero productores que realicen los mismos articulos, por lo tanto
pemite saber a que competencia se esta enfrentado.

b) Localizacion.
Se refiers basicamente a la localizacion geografica de su empresa, por io que permite
identificar que tan lejos se encuentra del drea en donde se distribuira el producto, las

vias mas faciles para obtener la materia prima e insumos, ademas de los impuestos a
los que esta sujeto.

¢) Capacidad instalada y utilizada.
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Esto es el potencial méximo de produccion, respecto a las horas de mano de obra Yy
nimero de unidades de servicio que una maquina y los demas recursos de la empresa
puedan prestar dentro de un periodo especificado.

d) Calidad y precio de los productos.
El precio es determinado principalmente por:

s Costos de produccién
+ La competencia.

e} Planes de expansi6n.

De acuerdo al nivel de ventas y las relaciones que se vayan obteniendo, van
surgiendo los planes para ampliar més su mercado y en ocasiones requieren también
de expandir su misma planta de produccion.

3.8 Comercializacién y canales de distribucién del producto.

La comercializacion es la actividad que permite al productor hacer llegar un bien o
servicio al consumidor con los beneficios de tiempo y lugar.

Un canal de distribucion es la ruta que se le da a un articulo para hacer llegar el
producto al consumidor final, lo cual esta intimamente ligado a la comercializacion del
mismo. Los principales métodos, utilizados en el &mbito del vestido, para vigorizar la
venta de un articulo son:

a) La publicidad

Su principal objetivo consiste en dar a conocer el producto y convencer a los
consumidores para que lo compren inciusive antes de haberlo visto o probado. La
publicidad, que en la industria del vestido se utiliza, es sobre todo:

Intarmet

La television

l.a radio

Los paneles publicitarios
Los periédicos

Las revistas y los catdlogos
Correo

® & & & o 5 &

b) La venta directa.

Este punto se refiere a la atencion personalizada, para la venta de un producto, en
este caso, las tiendas de ropa se consideran como la principal representante de
una venta directa.

c) La promocién de ventas.
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Su objetivo @s complementar y coordinar {a publicidad con la venta directa. Desde
el punto de vista del consumidor la promocién de ventas incluye ciertas actividades
tipicas del drea de comercializacion, como son:

+ Los cupones de descuento

+ [os concursos

*+ Regalos

» Ofertas especiales de precios.

3.9 El control interno y el segmento de mercado

El control intemo en la aplicacion del segmento de mercado considerara los
conceptos basicos de la planeacion del mismo que representaran una util guia para
recopilar datos de la industria del vestido.

La la creatividad es el motor que mueven a la industria del vestido, porio que el
diseiio de cada producto de este tipo debe realizarse de una forma muy detalfada, con los
conocimientos e investigacién necasarios. Las lineas de productos deben responder a las
necesidades y gustos de los consumidores.

Para poder desarrollar los articulos con posibilidades de éxito comercial, deberd
realizarse una investigacion del segmento de mercado con el fin de analizar el
comportamiento de los consumidores. El cambio de las costumbres y del estilo de vida
tienen una influencia directa sobre las ventas de productos de vestir.

Suponiendo que la tendencia hacia una forma de vestir sea cada vez mas informal
permitir4 cambiar en forma evolutiva el estilo de la ropa. Ademas, a través del estudio de
mercado, el segmento del mismo ayudara a responder un cuestionario piloto como previo
a fin de que las preguntas se adecuen de acuerdo a las caracteristicas del producto en la
conformacién de un cuestionario definitivo.

Con base en este supuesto se pretende establecer una serie de preguntas que a
continuacién se mencionan:

¢Quiénes pueden ser los clientes potenciales?

¢Donde se pueden localizar?

¢Qué edad, ingresos, tendencias, opiniones, gustos y preferencias, asi como sus
aversiones y quejas?

£Quiénes seran los competidores?

¢Cuéles serdn los competidores a vencer?

& Qué tan bueno es tener o vencer a los competidores?

¢Cudles son las ventajas y debilidades de los competidores?

¢ Cudles son sus oportunidades?

¢Qué estrategias usan?

£Qué precio tienen sus productos?

&Cudl es el paquete de sus productos?

¢ Qué promociones dan?

¢ Cudl es su distribucion fisica?

¢Cudl es su agencia de publicidad o propaganda?

¢ Qué se va a vender?
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&Culles son ias veniajas del producto?

£Qué se puede ofrecer a los clientes?

£ Queé beneficios se ofrecen a los clientes?

£Qué se puede ofrecer para mejorar?

¢ Cudl es el total del mercado en $7

<Cudlas son las tandencias?

&Cudles el potencial con el que se cuenta?

¢Cudles son las divisiones del mercado que presentan buenas oportunidades?
¢Cudl es 1a mejor drea geografica para instalar la planta?

A través de este cuestionario se conocera mas acerca del mercado en el que se
competird, en donde estdn los riesgos, en donde las oportunidades y principalmente sera
la base para hacer una planeacidn agresiva y eficiente y poder tener el control que
requiere para obtener éxito en el mismo.

Esta investigacion de mercado cubre desde la encuesta y el estudio
pormenorizado del mismo permitiendo legar a la elaboracién de estadisticas para llevar a
cabo el andlisis de las tendencias en el consumo, y poder prever asi la cantidad de
productos y ia localizacion de los mercados mas rentables para un determinado tipo de
bien o servicio. El posicionamiente del articulo, es decir, la determinacion del segmento al
que se dirige, exige un analisis ampiio y una extensa planificacién. Los movimientos en
defensa del consumidor son cada vez mas fuertes y conocidos, analizan la calidad de los
bienes y servicios y recomiendan los mejores.

Tanto estos grupos de consumidores como las instituciones gubemamentales han
aumentado los estudios y andlisis de los productos, regulando el disefio de los mismos,
asi como los términos del contrato de garantia y las técnicas de promocion. Estas
instituciones estudian con especial cuidado las clausulas de convenios de garantia.
Asimismo se han promulgado nuevas leyes para ampliar las responsabilidades del
productor. La preocupacion por el medio ambiente también afecta al disefio del producto ¥
a las técnicas de mercado, sobre todo porque el gasto adicional para medificar las
cualidades y caracteristicas del articulo eleva los costos. El empresario de un negocio de
la industria del vestido tiene que tener en cuenta todos estos factores a la hora de disefiar
su plan de trabajo.

3.10 El control intemo y la macro-localizacién:

Es aquella ubicacién geografica de una empresa; ia cual sea 1o mas ideal acorde
al sector del negocio, que permita funcionar con eficiencia v productividad. La macro-
localization en el proceso productivo de un negocio se conoce como localizacion de la
planta. Para analizar una localizacion de la planta en este sector se hara por dos
métodos:

3.10.1 Método de ponderacién

Consiste en asignar factores cuantitativos a una serie de factores que se
consideran reievantes para la localizacion. Esto conduce a una comparacién cuantitativa
de diferentes sitios. EI método permite ponderar factores de preferencia para el
investigador al tomar la decision. Se puede aplicar el siguiente procedimiento para
jerarquizar los factores cualitativos:
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Desarrollar una lista de factores relevantes.

Asignar un peso en cada factor para indicar su importancia relativa (los pesos
deben sumar 1.00) y el peso asignado dependera exclusivamente el criterio del
investigador.

Asignar una escala comun a cada factor (por ejemplo, de 0 a 10) y elegir cualquier
minimo.

Calificar a cada sitio potencial de acuerdo con la escala designada y multiplicar la
calificacion por el peso.

. Sumar la puntuacién de cada sitio y elegir el de maxima puntuacién.

Supdngase que se tiene medidos los factores cualitativos de dos altemativas A y

B, los cuales son:

Materia prima disponible
Mano de obra disponible
Costo de los insumos
Costo de la vida
Cercania del mercado

Como primera respuesta tentativa se podria escoger a la aternativa B, si esta

tuviera la mayor presentacién ponderada, es decir la mayor calificacion en los factores
mencionados.

La ventaja de ese método es que es sencillo y rapido pero su principal desventaja

s que tanto et peso asignado, como la calificacién que se otorga a cada factor relevante,
dependen exclusivamente de las preferencias del investigador y, por tanto, podrian no ser
reproducibles. En caso contrario se tomaria la alternativa A. De este supuesto se
encuentra que para poder analizar una macro-localizacién a través de un método
cualitativo los factores que se pueden considerar para realizar dicha evaluacién se
encuentran los siguientes:

1.

Factores geogrificos.

Son los relacionados con las condiciones naturales que rigen en las distintas
zonas del pais, como el clima, los niveles de contaminacidn y desechos, las
comunicaciones (carreteras, vias férreas y rutas aéreas), efc.

Factores institucionales.

Son tos relacionados con los planes y las estrategias de desarrollo y
descentralizacion industrial.

Factores sociales.

Son los relacionados con la adaptacion del proyecto al ambiente y la comunidad.
Estos factores son poco atendidos pero no menos importantes. Especificamente
se refieren al nivel general de los servicios sociales con que cuanta la comunidad,
como escuelas (y su nivel), hospitales, centros recreativos, facilidades cuiturales y
de capacitacién de empleados y otros.
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4. Factores econémicos.

Se refieren a los costos de los suministros e insumos en esa localidad, como la
mano de obra, las materias primas, el agua, la energia eléctrica, los combustibles,
la infraestructura disponible, los terrenos ¥ la cercania de los mercados y las
materias primas.

3.11 Ei control interne y Ia micro-localizacién

El objetivo general del estudic de la micro-localizacion  es resolver tolo lo
concemiente & la instalacién y funcionamiento de la planta. Desde [a descripcién del
proceso, adquisicion de equipo y maquinaria, la distribucion dptima de la planta hasta
definir la estructura de organizacion y juridica que habra de tener la planta productiva.

3.11.1 Distribucién de ia planta

Una buena distribucion de la planta es la que proporciona condiciones de trabajo
aceptables y petmite la operacién mas escondmica a la vez que mantiene las condiciones
6ptimas de seguridad y bienestar para los trabajadores. Los objetivos y principios basicos
de una distribucion de la planta son los siguientes:

* Integracién total. Consiste en integrar en lo posible todos los factores que afectan
ia distribucion, para obtener una visidn de todo el conjunto y la importancia relativa
de cada factor.

* Minima distancia de recorrido. Al tener una visidn general de todo el conjunto,
se debe tratar de reducir en lo posible el maneajo de matenales, trazando el mejor
flujo.

+ Utilizacién del espacio cubico. Aunque el espacio es de tres dimensiones, pocas
veces se piensa en el espacio vertical. Esta opcién es muy Gtil cuando se tienen
espacios reducidos y su utilizacién debe ser méxima.

* Seguridad y bienestar para el trabajador. Este debe ser uno de los objetivos
principales en toda la distribucion.

+ Flexibilidad. Se debe tener una distribucion que pueda reajustarse facilmente a
los cambios que exija el medio, para poder cambiar ef tipo de proceso de la
manera mas econémica. Si fuera necesario.

3.12 Sistemas de produccion y sus caracteristicas

Cualquiera que sea la manera en que est4 hecha una distribucion de planta, afecta
el manejo de los materiales, la utilizacion del equipo, los niveles de inventario, Ia
productividad de los trabajadores e inclusive la comunicacion de grupo y la moral de los
empleados. El tipo de distribucion esta determinado en gran medida por:

» El tipo de producto ya sea bien o un servicio, el disefo del producto y los
estandares de calidad.
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« £l tipo de proceso productive (tecnologia empleada y tipo de materiales que se

requieren.).
» & volumen de produccion (tipo continuo y alto volumen producido intermitente y
bajo volumen de produccién).
Existen tres tipos basicos sistemas de distribucion y se consignan en el siguiente
cuadro
Sistemas de Tecnologia utilizads Resultade de la produccién
produccikin
Produccion por|Habilidad menual u operacion  de[Produccién de unidades, Poca
encarge (produccion | herramientas. Artesanadao. Poca | oportunidad de hacer previsibles los

unitaria o de taller

estandarizacién y automatizacién. Mano de
obra intensiva y especializada,

resuftados & incertidumbre en cuanto
a la secuencia de las operaciones

Produceibn por totes

Méquinas agrupadas en baterias del mismo
tipo (secciones o departamentos). Mano de
obra intensiva y barata, usada con regularidad

Produccién por lotes y en cantidad
conforme cada lote Grado de
previsibilidad razonabie. Certeza en
cuanto a la secuencia de las
operaciones.

Produccién continua

Proceso continuo por medio de maquinas
especializadas y estandarizadas, dispuestas
lineaimente. Estandarizacion y autometizacién.
Tecnologia intensiva, personal especializado.

Produccién continua y en grandes
cantidades,  Fuerte grade de
previsién de los resuitados. Certeza
abseluta en cuanto a la secuencia de
las operaciones.

3.13 Proceso de produccién

El proceso de produccion es el procedimiento técrico que se utiliza para obtener
los bienes y servicios a partir de insumos v se identifica como (a transformacion de una
serie de insumos para convertifo en productos mediante una determinada funcién de
produccidn. Lo anteriar se puede presentar en la figura 3.1

figura 3.1
Estadoinicial | + | Procesotransformador |+ [ Producto final 1
Insumos: Proceso: Productos:

Son squellos elernentos sobre s

Suministros Equipo Productivo:
Son loe recursos necesarios pera | Conjunio de maquinaria e instalaciones
realizar o proceso de | accesorias pam realizar & proceso
transformacion .

Organizacién:

Conjunto de operaciones Gue realizan el
personal v la maquinaria para elabocar el
producto final.

Elementc  humano  necesario  para
realizar ef proceso productive.

En esta parte del estudio, se procederd a seleccionar una determinada tecnologia
de produccion. Se entendera por tal, el conjunto de conocimientos técnicos, equipos y
proceso que se emplean para desarrollar una determinada funcion de produccion.
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Es momento de elegir la tecnologia que se empleara, hay que tomar en cuenta los
resultados de la investigacion de mercados, pues esto dictara las normas de calidad y la
cantidad que se requieren, factores ambos que influyen en la seleccién de la tecnoiogia.
Otro aspecto importante que se debe considerar es la flexibilidad de los productos y
equipos, para poder procesar varias clases de insumos, lo cual ayudard a efiminar los
tiempos muertos mas facimente para la produccidn en un momento dado. Otro factor
primordial, analizando en detalle posteriormente, es Ja adquisicion de equipos y
magquinaria, donde hay que considerar muchos aspectos para hacer la adquisicion dptima.

3.14 Técnicas de andlisis

Ya se ha descrito con palabras la manera en que se desarrclla el proceso
productivo. Viene un segunda etapa en la que, en forma integral, se analice el proceso. La
utilidad de este andlisis, es basicamente que cumpiir dos objetivos:facilitar la distribucion
de la planta aprovechando el espacio disponible en forma optima, io cual, a su vez,
optimiza la operacion de la planta mejorando los tiempos y movimientos de los hombres y
las maquinas. Para representar y analizar el proceso productivo, existen varios métodos
algunos de los cuales se describen en e! texto.

Ei emplec de cualquiera de ellos dependerd de los objetivos del estudio. Algunos
son muy sendillos como el diagrama de blogues, y hay otros muy complejos, como el
cursograma analitico. Cualquier proceso productivo por complicado que sea, puede ser
representado por medio de un diagrama para su andlisis

3.14.1 Diagrama de bloques

Consiste en que cada operacién unitaria ejercida sobre la materia prima se
enciefra en un rectangulo, cada rectangulo o bloque se coloca en forma continua y se une
con el anterior y el posterior por medio de flechas que indican tanto la secuencia de las
operaciones como ta direccién del flujo. En la representacion se acostumbra a empezar
en la parte superior izquierda de la hoja. Si es necesario se pueden agregar ramales al
flujo principal del proceso. En el rectangulo se anota la operacidn unitaria {cambio fisico o
quimico) efectuada sobre el material y se puede complementar la informacién con tiempos
y temperatura de la operacién ejercida, Figura 2

Figura 2

Mercadolecnia amits
orden de produccién

!

Provesidor sutie nabiitado Geronlo de produccion Provasdor surle maleria
racibe orden de produccion prima
¥ distribuye trabajo

Se realiza proceso de
produccion hesta oblener
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3.14.2 Diagrama de flujo de proceso

Es un diagrama que posee todos los detalies e informacion del proceso de
produccidn donde se usa una simbologia internacionalmente aceptada para representar
las operaciones efectuadas. Este método es el mas usado para representar graficamente
los procesos. Las reglas mismas para su aplicacion son:

3
4
]

i

= Empezar en la parte superior izquierda de la hoja y continuar hacia abajo, la
derecha o ambas direcciones.

¢ Numerar cada una de las acciones en forma ascendente, en caso de que exista
acciones agregadas al ramal principal de flujo en el curso del proceso, asignar el
siguiente numero a estas acciones en cuanto aparezcan.
En caso de que existan acciones repetitivas se formara un bucle o rizo y se hara
una asignacion supuesta de los numeros.

* Introducir los ramales secundarios al flujo principal por la izquierda de este,
siempre que sea posible.

» Poner el nombre de la actividad a cada accién correspondiente.

Dicha simbologia es la siguiente:

Operacion. Significa que se efectGa un cambio o transformacion en algan componente del
producte, ya sea por medios fisicos , mecanicos o quimicos, o la combinacién de cualquiera de
los tres.

‘::> Transporte. Es la accidn de movilizacién de un elements en daterminada operacién de un sitio
[

a otro hacia algin punto de cumplimiento o demora.

Demora. Se representa generalimente cuando existen cuellos de botella en et proceso y hay
qQue esperar turno y efectuar la actividad correspondiente. £n otras ocasiones el proceso exige
ung demora.

Almacenamiento. Puede ser tanto de materia prima, de producty en procese o de produc tenvwinade

Inspeccién. Es ia sccitn de controlar que se efectiie comeciamente una operacién o un transporte o
verificar la calidad del producto.

Operacidn. combinada. Ocurre cuando se efectan simultdneamente dos de las acciones
mencionades

Ejemplo de su utilizacion:

Inicier
Raciba orden da corte

Varifica egpacificacionsas
rla tala Nvmeorin
Seslicita tatn almacén

Exnarg al irasnoriador
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3.14.3 Cusograma analitico

Es una técnica més avanzada que los anteriores, ya que presenta una informacion mas
detaliada del proceso, que incluye la actividad, el iempo empleado, la distancia recorida,
el tipo de accion efectuada y un espacio para anotar observaciones,

Esta técnica se puede emplear para el andlisis del proceso productivo del negocio,
siempre que se tenga un conocimiento casi perfecto del proceso de produccién y del
espacic disponible. Como se observa en la figura 3.4.

Figura 3.4
Cursograma analitico
Método actual: Fecha:
Distancia recorrida en metros: Elaboré:
Diagrama:
Detalles dei método Actividades Tiempo Distancia Observaciones
o|20|D|v

3.15 Factores reievantes que determinen la adquisicién de equipo y maquinaria

Cuando llega el momento de decidir sobre la compra de equipo y maquinaria se
deben tomar en cuenta una serie de factores que afectan directamente la eleccién.

La mayoria de la informacién que es necesario recabar sera Gtil en la comparacién
de varios equipos y también es la base para realizar una serie de cilculos y
determinaciones posteriores. A continuacion se menciona toda la informacién que se debe
recabar y la utilidad que ésta tendra en etapas posteriores.

a) Proveedor. Es util para la presentacion formal de las cotizaciones.

b} Precio. Se utiliza en el calculo de la inversion inicial.

c} Dimensiopes, Dato que se usa al determinar la distribucién de la planta.

d) Capacidad. Este es un aspecto muy importante, ya que, en parte de é| depende el
numero de maquinas que se adquiera.

Cuando ya se conocen tas capacidades disponibles; hay que hacer un balanceo de
lineas para no comprar capacidad ociosa ¢ provocar cuellos de botella, es decir, la
cantidad y capacidad de equipo adquirido debe ser tal que el material fluyz en forma
continua,

e) Flexibilidad. esta caracteristica se refiere a que algunos equipos son capaces de
realizar operaciones y procesos unitarios en ciertos rangos y provocan en el material
cambios fisicos, quimicos o mecanicos en distintos niveles. Por ejemplo 4si la materia
prima en la industria del vestida (la tela) no tiene transformaciones con la humedad?,

f) Mano de obra necesaria. Es dtil calcular el costo de la mano de obra directa y el nivel
de capacitacion que Se requiere en ésta,
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9) Costo de mantenimiento. Se emplea para caicular el costo anual del mantenimiento.
Este dato lo proporciona el fabricante como un porcentaje del costo de adquisicion.

h) Consumo de energia eléctrica. otro tipo de energia 0 ambas. Sirve para calcular
este tipo de costos. Se indica en una placa que traen todos los equipos, para sefialar
Su consumo en kmvh.

) Infraestructura necesaria. Se refiere a que algunos equipos requieren alguna
infraesirutura especial (por ejemplo, alta tension eléctrica), y es necesario conocer
esta, tanto parta preverlo como porque incrementa fa inversion inicial.

)) Equipos auxiliares. Hay maquinas que requieren aire a presidn, agua fria o caliente y
esto aumenta la inversion y los requerimientos de espacio.

k) Costos de los fletes y seguros. Este debe verificarse si se incluyen en el precio
original o si deba pagarse por separado y a cuanto asciende.

I} Caosto de instalacién y puesta en marcha. Se verifica si se incluye en el precio
original y a cuanto asciende.

m) Existencia de refacciones en el pais. Hay equipos, sobre todo los de tecnologia
avanzada, cuyas refacciones solo pueden obtenerse importandolas. Si hay problemas
para obtener divisas ¢ para importar, el equipo puede permanecer parado y hay que
prevenir esta situacidn.

3.16 Medicitn del trabajo

Definicién.

La medicién del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola segin
una nomma de ejecucion establecida’.

3.16.1 Objetivo

El estudio de métodos es la técnica principal para reducir la cantidad de trabajo
principalmente al eliminar movimientos innecesarios del material & de los operarios y
subsistir métodos malos por buenos.

La medicién del trabajo a su vez, sirve para investigar, reducir y finalmente eliminar
el tiempo improductivo, es decir, el tiempo durante el cual no se ejecuta trabajo eficaz, por
cualquier cosa que sea.

Una vez conocida la existencia def tiempo improductivo y averiguadas sus causas,
se pueden tomar medidas para reduciro, Ja medicién del trabajo tiene ahi otra funcién
mas, ademds de revelar la existencia del tiempo improductivo, también sirve para fijar
tiempos, lipes de ejecucion de trabajo y si mas adelante surgen tiempos improductivos, se
notaran inmediatamente porque la operacion tardara mas que el iempo tipo.

3.16.2 Usos

Revelar la existencia y las causas del tiempo improductivo, puesto que estos se
mantendran mientras continde el trabajo a qgue se refieren y deberan hacer notar todo el
tiempo improductivo o trabajo adicional que aparezca después de fijados tales tiempos.

En ef proceso de fijacién de los tiempos quiza sea necesario emplear la medicidn
del trabajo para:
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4. Comparar la eficacia de varios métodos en igualdad de condiciones, el mejor serd
el que lleve menos tiempo.

b. Repartir el trabajo dentro de los equipos, con ayuda de diagramas de actividades
multiples, para que en lo posible, lo toque a cada cual una tarea que lleve el
mismo tiempo

¢. Determinar mediante diagramas de actividades muitiples para operario-maquina,
&l nimero de maquinas que debe atender un operario.

d. Obtener informacién en que basar el programa de produccion, incluidos datos
Sobre el equipo y la mano de obra que se necesitardn para cumplir el plan de
trabajo y aprovechar la capacidad de produccion.

e. Obtener informacién en que basar presupuestos de ofertas, precios de venta y
plazos de entrega.

f. Fijar nonmas sobre uso de la maquinaria y desempefio de la mano de obra que
puedan ser utilizado.

g. Obtener informacién que permita conlrolar los costos de mano de obra y fijar y
mantener costos regulares.

3.16.3 Técnicas

La técnicas que se emplean en la medicién del trabajo son {as siguientes:

Estudio de tiempos

Muestreo de actividades, conversién y muestreo de actividades valoradas.
Sintesis de los datos tipo.

Sistemas de tiempos predeterminados de los movimientos.

Evaluacion.

Evaluacion analitica.

Evaluacién comparativa.

A. El control de produccion:
1. indice de eficiencia

Compara el nimero de horas realmente trabajadas para eiecutar el plan de
produccién-

indice de eficiencia = N> De horas previstas

N™ de horas trabajadas

Cuando es igual o mayor que uno, el indice de eficiencia muestra éxito en ia
ejecucion de la produccién, a menos que el plan tenga previsto un niimero exagerado de
horas trabajadas innecesanas para la ejecucion.

2. Coeficiante de wtilizacién de mano de obra:
Compara el nimero de horas aplicadas al encargo (cuando el sistema es de
produccién por pedido), ai lote (cuando el sistema es de produccién por lotes) ¢ al plan

anual o mensual (cuando el sistema es de produccion continua) con el nimero de horas
totales de mano de obra.

65

e N YRR 4 2 e



El control intemo en el proceso productivo

Coeficiente utilizado de mano de obra = N° de horas aplicadas al lote

N de horas totales de mano de obra

Este método permite establecer el porcentaje de las horas de mano de obra
aplicada al encargo o al lote sobre el total de horas de mano de obra, cuando su resultado
se muttiptica por 100. su ventaja es que facilita los calculos y comparaciones de porjentaje
de mano que fue dedicada al encargo o al lote.
3. Coeficiente de utilizacién del equipo:

Es basicamente el mismo indice utilizado para manc de obra
Coeficiente de utilizacion del equipo = N° de horas aplicadas al lote

N®* de horas totales de mano de obra

Como el indice anterior, permite comparar el porcentaje de aplicacién del equipo
productivo a los diversos lotes o encargos, cuando el resultado se multiplica por 100,

4. Coeficiente de tiempo utilizado.

Permite comparar el tismpo previsto con e tiempo que se consume en la ejecucion
del pian de produccion.

Coeficiente de tiempo utilizado = Tiempo previsto
Tiempo gastado

B. Control de cantidades producidas
1. indice de las cantidades producidas.
Compara la cantidades programadas en relacién con las cantidades producidas.

Coeficiente de utilizacion de!l equipo = N° de unidades producidas
N° de unidades programadas

2. Indice de calidad.

Se usa para controlar la cantidad de productos producidos y verifica el porcentaje
de piezas desperdiciadas o defectuosas en relacién con fa cantidad de piezas producidas.

3. indice de utilizacion de materia prima.

Permite comparar la cantidad de materia prima utifizada en relacién con la materia
prima prevista en ef plan de produccion

Coeficiente de utilizacion del equipe = Cantidad de materia prima prevista

Cantidad de materia prima utlilizada
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3.17 Evaluacién e integracion de! control interno en el proceso productivo

En este contexto e marca como principal objetivo el poder valorar y completar las
herramientas y bases que se mencionan a lo largo del presente capitulo, para poder
aplicarios al contro! intermo en el proceso productivo. Estos mecanismos son:;

a) Ponderacién de funciones

b) Asignacion de puntaje

¢) Determinacion de grados

d) Determinacion de mediciones

a) Ponderacién de funciones

Es un paso basado en el criterio de la persona que va a analizar o evaluar; ia
ponderacion de las funciones de cada area significa la asignacion que se hace a cada una
de ellas de un valor que técnicamente se conoce como “peso”, a fin de establecer sy
importancia relativa en su influencia con respecto a la eficiencia de la empresa.

No todas ias funciones tienen la misma importancia dentro de las distintas
empresas. La ponderacién de funciones establece la relacién existente y la importancia de
cada una de ellas. Por lo anterior se entiende como “peso” la importancia que cada area

tiene, en relacion con las demas de) departamento de produccién, expresada en
porcentaje.

No se trata de establecer la importancia que en absoluto puede tener cada funcién
sino |a relacion que guarde respecto a ias demas, al ser comparada con ellas. £l peso o
importancia que se asigne a una funcién sobre las demas, vale exclusivamente para una
empresa y puede ser diferente en otras.

Para expresar numéricamente la importanicia relativa o peso, se considera como si
las funciones de cada area del departamento de produccién tuvieran juntas un valor de
100, a fin de asignar a cada una cierto numero de las unidades que forman ese total.

Dentro de cada funcion habra diversos factores a evaluar y para su determinacién
habré que tomar en cuenta la naturaleza, importancia y condiciones de cada area. Asi se
encuentran factores que apenas si tienen importancia en una funcién y que pueden ser
preponderantes en ofra,

Los factares a evaluar gue se propenen, se considera que pueden servir atodas 1a
empresas y son los siguientes:

Ubicacion de Ja planta

Adecuacion de objetivos y politicas.

Grado de cumplimiento de objetivas ¥ politicas.
Adecuacidn de la estructura orgénica.

Adecuacion de estandares de operacion.

Grado de cumplimiento de los estandares de operacion.
Eficiencia del esfuerzo humana.

Adecuacion de recursos materiales.

Adecuacion de los medios de produccién,

RN RN
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Con los factores anteriores se puede establecer una subdivisibn basada en os
niveles jerarquicos del departamento de produccidn con el objefo de evaluar no solamente
las funciones sino también la eficiencia a diferentes niveles en cada funcion.

b} La asignacién de puntajes

* Los pasos sefialados paia las funciones podsian servir directamente para medir (a
eficiencia de cada una de ellas. Pero con el objeto de dar mayor amplitud al juicio en la
evaluacion y mas flexibilidad al estudios se propone ef uso de puntos.

Se entiende por punto una unidad sin valor absoluto y arbitrariamente elegida que
sirve para medir con mayor precisién la importancia relativa de los factores a evaluar
dentro de cada una de una de las operaciones de proceso productivo. Al decir que tal
factor tiene mds punto que tal otro se quiere decir que es mas importante para la
obtencién de 1a eficiencia en su funcion y en qué proporcion vale mas,

El nimero de puntos que se asignen a cada factor a evaluar y el que corresponda
a cada funcion varian de una operacion a otra, ya que éstas influyen en diferente forma en
cada prenda en particular,

¢) Determinacién de grados

Los factores a evaluar propuestos anteriormente corresponden a elementos o
aspectos cualitativos y su representacién numérica variar de acuerdo a una escala de
valores cuya validez iré de acuerdo con [as investigaciones realizadas y el criterio utilizado
en la determinacién de grados. Se denomina grado a cada uno de los numeros
convencionales representativos de una escala de valores. Se puede aceptar que ciertos
grados corresponden a un estado de deficiencia y que los grados superiores
corresponden a elevada eficiencia o excelencia en la actividad, considerando el principio
de medicién, que nos dice:

Las previsiones serdn tanto mas seguras cuanto mas se pueda apreciarlas, no
sélo cualitativamente, sino en forma cuaniitativa o susceptible de ponderarse o de
determinar el grado. Se entiende como medicién, al conocimiento de tiempos de
operacién, debido a que es el fundamento que pemmitird determinar la potencialidad de
cada operario en particular y de la fabrica en general, lo que representa el control infemo
del proceso productivo.

¢) Determinacién de mediciones

La medicion del proceso productive de una ernpresa puede originar una reaccion
de cadena por toda la empresa, para empezar hay que darse cuenta de que las averias e
interrupcion es que se producen. en la fabrica son el resultado final de una serie de
medidas tomadas o lejanas de tomar por la direccién.

De lo anteriormente mencionado se puede ver |a validez de todas las bases y
herramientas que se usardn par analizar el control intemo en el proceso productivo de un
sistema real (ver capitulo 4), de tal forma que se denoctan las limitantes y restricciones
usadas para llevar a cabo dicho andlisis. Se considera también que de una serie de
distintas herramientas existentes dentro del campo de las operaciones estas hemramientas
y bases son las mas adecuadas con respecto al estudio.
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4. Generalidades

El presente capitulo tiene como finalidad mostrar el control interno que se lleva en
el area de produccion por una empresa dedicada a la fabricacién de prendas de vestir. £s
importante seflalar que esta empresa envia a maquilar sus productos a distintos talteres.

El nombre de la compafia en donde se realizé el caso practico no sera
mencionadc por motivos de seguridad, que para efectos de este trabajo se le llamaré “La
Empresa, S.A de C.V."

La Empresa, S.A. de C.V. de acuerdo a su objetivo es lucrativa, desde el punto de
vista legal es persona moral, de acuerdo a su sector es industrial, por su origen es
nacional, por su aportacion de capital es privada finalmente por, su tamaiio es media
empresa debido a que cuenta con un aproximado de 140 trabajadores.

4.1. Antecedentes

"La Empresa S. A. de C. V." se ubica en el Distrito Federal en la delegacién
cuauhtémoc, esta surge con la sociedad de dos hermanos que iniciaron confeccionando
aproximadamente hace 20 arios, lo primero que hicieron fue obtener una licencia de una
marca, desde ese entonces empezarcn a fabricar playeras.

4.2. Misién
Hacia el piblico

Crear ropa casual, comoda, durable, a la moda, que les guste a los jovenes y a los
que se sientan jévenes

Comercial
* Obtener utilidades
= Tener una Imagen corporativa sana
* Mejorar su prestigio

4.3. Objetivos

Dia con dia dar un poco mas, mejorar en disefio, precio, imagen, comodidad y
calidad.
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4.4 Metas

Incrementar la cadena de tiendas que inicia.
Mantener una buena calidad

Ofrecer un buen precio

Mantener su imagen nacional

Mantener su imagen intemacional

Seguir con el desarrollo de su marca

Iniciar exportacién a Europa, poique los mercados son del mismo tamario no son
tan enomes no son producciones masivas, etc.

4.5. Ventajas y desventajas

Ventajas

La gente que trabaja en "La Empresa S.A. de C.V.". es joven y muy trabajadora,
estd muy interesada. Cada vez que se hace una prenda, la gente involucrada en e
proceso se pregunta /Si les gustaria ponerse las prendas que fabrican? Pensando que si
les gusta a elios a mucha gente también le podria gustar.

Desventajas

* No tienen falleres propios.
* Falta tecnologia de punta.

* En competencia intemacional, son una pare de los parametros de calidad en
cuanto al manejo de talleres.

En competencia nacional siempre hay y son muy cambiantes, no es una sola ni es
estdtica, lo que es hoy no va ha ser en tres dias nien ocho dias

4.6. Fortalezas y debilidades
Fortalezas

Su gente
Debilidades

La capacitacion de sus empleados

4.7. Estrategias para crecer

inversion en viajes para conocer la moda de otros paises
Inversién en nuevos disefios, en desamollos y en imporacion.
No les importa de que parte del mundo tenga que busear las cosas, lo que buscan
es que el articulo o matefia prima sea de la mejor calidad en el mercado.
Participacién en ferias, exposiciones enire otros.

= El ensamble de las piezas no se hace en las instalaciones de la empresa S.A, de
C.V. ya que cuentan con maguiladores extemnos.

« Exportan pero atin no es de forma aesporadica.
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4.8. Organizacion

La Empresa S. A. de C.V. no cuenta con un organigrama, sin embargo, cuenta con
la siguiente estructura.

Organigrama General
Administracion
Mercadotecnia Produccién Finanzas

Cabe mencionar que el analisis del negocio solo se enfocara al departamento de
produccion, por ser este el area de interés de estudio.

Diractor de Produccidn|

Garanby de producoiin
I8 T I 1 — 1 H
Alnacen du Jetatura de Jefahra de ™ Jefshuna de Jeluurn de Triheo
Matwria Prira | | Gradhsacién ¥ Trazo: Corm Magde de Hobilwcitn Canial de Calided
Players

= FE=EEE= = B

Departamento de Administracién y Finanzas.

El objetivo conjunto de estos departamentos es administrar los recursos de la
compafiia, organizar sus estados financieros y de ventas. Asi mismo, administrar los
recursos humanos.

Departamento de Finanzas
El responsable de esta funcién debera contar con la informacién necesaria para

poder tramitar ante el banco los crédilos que se requieran para cumplir el contgrato de
exporta
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Departamento de Produccién

El departamento de produccion realiza la confeccion y supervision del control de
calidad de nuestros productos. En el taller, las telas pasan por el proceso de corte y
costura, utilizando tecnologia y personal calificado.

Departamento de Mercadotecnia

El departamento de ventas debe ser muy flexible con sus clientes, y debe estar en
constante crecimientc. Los objetivos de este departamento es aumentar el volumen de
ventas dia con dia, y adquirir nuevos dientes

4.9 El control intermo en la macro-localizacién “La Empresa S.A. de C.V.”

La situacion de la Repiblica Mexicana Entre los paises de América del Norte
{Canada, Estados Unidos y México; y aquelios que se encuentran al sur del Suchiate),
favorece altamente las relaciones con todas las naciones americanas.

La cercania con Estados Unidos aumenta |a influencia econdmica, politica, social y
cultural de ese pais hacia nosotros. Esa nacion es nuestra principal proveedora de
maquinaria y mercancias manufacturadas que no se producen en el temitorio nacional, y a
la vez que consume la mayor cantidad de productos combustibles, frutas, etc., del mundo.

Con los paises hermanos de Latinpamérica el intercambio comercial en afios
anteriores fue menos importante; sin embargo en la actualidad se han firmado acuerdos
en donde se ha dado un poco mas de importancia a este aspecto de intercambio
economico de una manera mas conjunta. Ademas, esto se genera porque las relaciones
son més estrechas, ya que nos une una herencia cultural comun y lengua. La Republica
Mexicana poiiticamente se encuentra dividida en 31 estados soberanos € independientes
y un Distrito Federal. A su vez se divide en 8 zonas econémicas.

E! institto Nacicnal de Estadistica y Geogréfica y Estadistica (IN.E.G.I),
proporciona una division tomando como base los siguientes aspectos; el grado de
desarrolio y culturales, asi como la presencia en ellas de ciudades que actGen como polos
de desarmollo que las distintas partes que forman la zona economica se estructuren ¥
relacionen entre si y con las otras zonas. Estas ocho zonas econdmicas se muestran en
la siguiente tabla;

Tabla 4.1
Zona econdmica Entidades Federativas que 1a integran
Noeroeste Baja California Sur, Sonora, Sinalca y Nayarit
Pacifico Sur Guerrero, Qaxaca, y Chiapas
Norte Coahuila, Chihuahua, San Luis Potos, Durango, y Zacatecas
Noreste Nuevo Lebn y Tamaulipas
Centro Occidente Aguascalientes, Jalisco, Guanajuato, Colima ¥ Michoacan
Centro Sur Querétaro, Hidalgo, México
Galfo de México Veracruz y Tabasco
Peninsula de Yucatan Campeche, Yucatdn y Quinta Roo
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La diversidad entre una zona econémica y otra del pais se debe a factores fisicos
¥ @ faclores sociales (econémicos y humanos) que determinan a cada regién. Los factores
fisicos que influyen mas notablemente en la diferenciacion de una region a otra del pais
son: relieve, hidrologia, clima, suelo y vegetacion. Estos factores sociales establecen
diferencias entre una zona y ofra del pais; entre las que pueden citarse: el grado de
desarrollo economico, el nivel de vida y el nivel educativo. Cada uno de estos factores
estdn fuertemente relacionados entre si, y determinan la accién del hombre en el
ambiente de su region geografica.

Si el grupo que habita en determinada regién tiene un grado de desarolio
econdmico muy bajo, asi también seré su nivel de vida Y por consecuencia su nivel
educativo, como sucede en aquellas donde el hombre solo produce para sobrevivir. Su
influencia en el medio en que vive apenas es perceptible. En regiones de alto grado de
desarrolio econémico y por consiguiente con niveles de vida allos, asi como un nivel
educativo mas alto, como sucede en las zonas fueremente industrializadas, la accién del
hombre sobre su ambiente es muy notoria y muchas veces perjudicial.

En México se aprecian diferencias muy marcadas entre la poblacion de una zonay
ofra, debidas al grado de desarrollo econdmico de cada region. Por tal motivo, existen
también diferencias muy notorias en el nivel de vida de un grupo de mexicanos con
respecto a otro. En la Repiblica Mexicana, las regiones industriales y comerciales han
afcanzado un cierfo grado de desarrollo econdmico, y por tanto tienen niveles de vida
altos y medios, como se observa en algunas zonas del centro y norte del pais asi como
en las ciudades y puertos mas importantes del temitorio.

Existen regiones agricolas de importancia al Noroeste de México, en el Litoral del
Golfo y en el Centro del pais, gue también han aleanzado un cierto grado de desarrollc
econdmico. Existen también zonas aisladas, donde solo se produce lo esencial y que
desgraciadamente, comrespenden en su mayoria a porciones del terriloric habitadas por
los mexicanos mas desposeidos del pais, los que no tienen nada y carecen de todo: los
grupos indigenas.

Conforme las regiones del pais salen de su aislamiento POCO a poco se van
desarrollando, segln sea su capacidad para explolar los recursos naturales que el medio
les ofrece. Teniendo buena organizacidn, su nivel de vida se eleva y empiezan a
disminuir problemas tan graves como [a falta de una dieta adecuada, la insalubridad y el
analfabetismo. El contraste tan marcado de una region a otra del pais ha de ser
modificado en beneficio de todos los mexicanos.

Con base en io mencionado anteriormente, la macro-localizacion de “La Empresa,
S A de C.V." se establecera de acuerdo a una serie de aspectos que definen a cada zona
economica del pais; los cuales por razones de factibilidad seran ponderados en una
matriz de alternativa para hacer la seleccidén del lugar adecuado de instalacion de la
fabrica.

Los aspectos que serdn considerados en la matriz de altemnativas son los siguientes:

I.  Aspecto geografico
N. infraestructura de la zona econérnica
Ill. Aspectos socio-econémicos y culturales de la zona econémica
IV. Aspectos institucionales
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. Las zonas econdmicas se identificaran en la matriz de altemativas con las
siguientes claves.

Zona economica Noroeste

Zona econdmica Pacifico Sur

Zona econdmica Norte

Zona econémica Noreste

Zona econdmica Centro Occidente .
Zona econdmica Centro Sur

Zona econdmica Golfo de México

Zona econdmica Peninswa de Yucatan

NNNNNNNN
mmmmmmmm
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La matriz de alternativas para la zona es la siguiente:

Aspectos | % |Z E. |2 E |ZE JZE[ZEJZETZETZE

1 2 3 4 5 6 7 8
| 104 3 1 2 3 3 4 3 1
I 50 3 2 3 3 3 4 3 2
I 161 3 2 2 3 2 4 3 2
v 25 3 4 3 3 3 4 4 4

De lo anterior se tiene que cada unc de los aspectos se le dio un porcentaje de
ponderacion de acuerdo a la importancia de cada uno de los mismos con respecto a la
zona econdmica; a su vez cada zona econdmica se evalué con una calificacién del 1 al 4,
debide a que se estan considerando cuatro aspecto; donde fa maxima calificacién que

puede sacar una zona implica que es la mejor en ese aspecto y la minima conileva que no
es la mejor respecto al mismo,

Los valores finales de la matriz se obtienen a multiplicar el porcentaje de
ponderacién por ia calificacién que obtuvo cada zona en su respecto aspecto, para
finalmente obtener el total, sumando cada uno de los valores parciales obtenidos y’el
valor maxime que se obtenga de la matriz, sera la regién en donde se instale Ia fabrica de
prendas de vestir. De lo anterior tenemos lo siguiente:

Aspectos ZEJZE|JZEJZE]|ZE|ZE]JZE|ZE
1 2 3 4 5 6 7 8
| 0.30 | 0101020 030 [ 03¢ [0.40 | 0.30 [ 0.10
il 1.50 1100|1150 ]150]150]200]150] 1.00
I 04510301030 ]045]030]060] 0.45[ 030
v 0751001075 ]1075]075][100}1.00]1.00
Total 3.00 ] 240 {275 ]3.00]285]|400]325]240

Ubicacion:

Una vez realizado 1a ponderacion comprobamos obtenemos que la region optima
para el buen desarrollo de “La empresa, S.A. de C.V." es |a zona centro sur, es decir en el
Distrito Federal

77



Andlisis del sistema real de un negocio

Esta distribucion se explica por factores histéricos, pues la industria del vestido es
una rama tradicional, que se expandié al amparo de las politicas de sustitucion de
importaciones orientandose a satisfacer necesidades del mercado intemo. La cercania a
los grandes centros distribuidores consumidores de este tipo de bienes a compensado los
costos de traslado de las materias. Incluso, se nota cierta comespondencia en el patron de
localizacién de las industrias del vestido ¥y textil.

Para 1993, el Distrito Federal y Puebla confirmaron su presencia en cuanto a la
concentracién de empresas y al numero de trabajadores ocupados en esta rama
industrial, abarcando, en conjunto, la cuarta parte de las empresas y cerca det 40% del
personal ocupado. Es importante sefialar que el segmento mas modernizado
(caracteristica que se ve reflejada en la relacién de activos fijos por restablecimientos) se
localiza en los estados de Querétaro, Aguascalientes, Durango, Chihuahua, México y
Nuevo Ledn. Por el contrario, las empresas con mener proporcion de activos fijos por
establecimiento se lacalizaban principalimente en los estados de incipiente crecimiento
industrial, es decir, Chiapas, Campeche, Veracruz, Oaxaca y Tabasco. La “Empresa, S.A.
de C.V." se ubica en la delegacién Cuauhtémoc.

4.10 El control interno en la micro-localizacion La empresa S.A. de C.V.

La distribucion racional del espacio debe sistematizar las acciones que provienen
de un andlisis que contenga ios elementos de juicio suficientes para fijar prioridades,
elegir entre altemativas, y establecer objetivo y metas para ordenar las actividades que
permitan alcanzarlas en base a la comecta asignacién de recursos, coordinacion de
esfuerzos y delegacion precisa de responsabilidades.

A continuacién se muestra la distribucion de las distintas areas de “La Empresa,
S.A. de C.V."; asi como la vinculacion entre ellas. Posteriormente se explicardn a detalle
con diagramas de procesos, cursogramas analiticos y diagramas de flujo. En 1a industria
del vestido su uso més comun tiene lugar en la realizacion de estudios de redistribucion
de plantas, pues es posible comparar por medio del cursograma analitico el tiempo
transcumido y la distancia recorrida con la distribucion actual.
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Para efectos de la distribucién de la planta que se muestra en los siguienies

mapas, se presenta una lista identificando cada ndmero con flujo de materiales o de
informacién.

17.
18.
19.
20.

21
22.

23.
24,
25.

26,
27,

28.
29.
30.

Flujo de operaciones:

Disefio da a conocer sus bocetos a mercadotecnia.

Disefio envia muestra fisica a mercadotecnia.

Disefio envia plantillas basicas y muestra fisica a gerente de produccion.

Gerente de produccién envia orden de produccitn a compra de habilitado y copia de
materia prima.

Gerente de produccion envia orden de corte al 4rea de corte.

Gerente de produccién envia plantillas basicas a graduacién y trazo.

Almacén de materia prima almacena los productos segun el tipo de teia.

Almacén envia factura a compras.

Envia factura a crédito y cobranzas.

- Almaceén de materia prima entrega piezas a! proveedor de tefiido.

. Corte recibe orden de corte.

. Corte soficita tela de almacén.

. Corte recibe materia prima del almacén.

. Corte envia registro a graduacion y trazo.

- Graduaci6n y trazo envia marcadores y 6rdenes de corle al 4rea de corte.

. Corte envia orden de corte con especificaciongs de tela y habifitado al gerente de

produccion.

Corte envia informe semanal al gerente de produccion.

Gerente de produccién envia orden de maquila al control de maquila.

Control de maguila envia solicitud a bultos de corte al almacén de corte.

Control de maquilas envia solicitud de habilitado y muestra fisica al almacén de
habilitado.

Almacén de habilitado proporciona habilitado solicitado.

Control de maquila envia bultos de corte a estampado, bordado, aplicacién o alta
frecuencia o bien entrega al maquilero.

Control de maquila envia factura al gerente de produccién.

Control de maquila envia e! corte al control de maquila.

Control de maquila envia copia de orden de maguila para autorizacién de salida de
magquilero a gerente de produccion.

Entrega informe al almacén de producto terminade con las fechas de entrega.
Almacén de producto terminado envia e! producto terminado al &rea de conltrol de
calidad.

Almacén de producto terminado envia informe a control de maquila.

Almacén de produclo terminade transfiere el costo al gerente de produccion.

Gerente de produccién envia informe al director de produccién,

ESTA TESIS NO SALE
DE LA BIBLIOTECA
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4.10.1 Distribucién del taller de maquila

La distribucién que aqui se presenta, muestra el flujo de operaciones realizadas
para la fabricacion de las prendas de vestir, en este caso se observa el proceso de tres
lineas diferentes, que son: pantalén, camisa y falda. Este taller se encuentra ubicado en la
misma zona geogréfica, donde se sittian las oficinas de La Empresa, S.A. de C.V.!

Para facilitar su analisis, se visualiza la secuencia que sigue el proceso de
ensamble a través de flechas y de nimeros progresivos que indican cada paso de la
produccion por producto y para su mayor comprension se le ha asignado un color distinto
al seguimiente de cada prenda, de acuerdo a que en la misma planta se reafizan diversos
productos en un mismo periodo. El fin que esto persigue es el analizar el recorrido que se
realiza para ia obtencion del producto terminado y el aprovechamiente que se le da a la
maquinana instalada.

Los pasos que se observan en (a distribucién de (a planta de maquila son:

Procesos de maguils
==L . r—,

R FPactaito iy Camisa e Falda
1 Reulize costuras de tiro delantera 1 Une hombros 1 Realiza pinza resero izquierdo
2 Realiza costuras de tiro trasero 2 Coloca manga 2 Realiza pinza trassro derecho
3 Colocabolsa 3 Ciemra manga y costados 3 Case cantro
4 Cierma costados 4 Coloca cuslio 4 Cosa ciefre
5  Clema pantalén 5 Cose alelita en manga 5 Une costados
6  Coloca piaza de aliurg 6 Coloca pufic [ Cose pretna
7 Enciruie traserc 7 Hace dobladiio en cintura 7 Cose tablén
8  Cosa ciorne & Hace paspunie sn pufic & Hace dobladilo
9 Cose pretina [} Caloca bolsa -] Hace ojal
10 Coloca bolea 10 Hace ofal on delanteto derecho y pulos 10 Coser batdn
11 Haca dobiaditio 1 Coss hotin en delamen izquierdo ¥ puflos 11 Revisa pranda
12 Haoe ojal 12 Revisa prenda durarte i pr ) 12 Quta hebras
13 Coloca bolén 12 Quita habras 12 Plancha
14 Coloca stiqueta trasers 14  Revisa prenda terminada 14 Reviaa pronda lerminada
15 Revisa pranda 15 Planche prenda 15 Coloca gancho
16 Culta hebras 16 Embaolsa 16  Empaca
17 Plancha 17 Empace
18 Embolsa
19 Empeca

Op plament Op Pk Op Complementarias
A Colocq migjats ¥ tobwe Gosef vicla A, Coag dtiquetn A Cose sliqusia
B Cosa presiliaz. B Realiza cosluras forro
€ Rwwlirz costura escaliop c Cosze presittas
D Coss otiqueta

‘Clbeseﬁllarqueelmmsdomnejaumlim,debuoahdlvusiﬂcadéndemquimﬁa. 84
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4.11 Desarrolio del proceso productivo en “La empresa, S.A.DeCV.”

A continuacion se presenta el desarrollo del proceso productivo operaciones a
través de diagramas de flujo que realiza “La empresa, SA. de C.V.*

Area: Departamento: Gerencia:
Disefo Mercadotecnia Produccion
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Area: Compra de Area: Almacén de
habilitado habilitado
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Area: Almacén de materia prima
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Area: Conte Area: Graduacién y Area: Gerencia de Area: Direccion de
Trazo produccién produccién

4
;
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Area; Atmacén de o
productos terminados Area: Control de maquita Area: control de calidad
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Area: Almacén de Area: Control de Area; Almacén
habilitado maquilas de corte

91

i
i
1

L



Andlisis del sistema real de un negocio

Area; Supervisién de Supervisor
produccion en proceso
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4.12 Anélisis del proceso de produccién.

Ya se ha descrito a través de diagramas de fiujo el desarrolio del proceso
productivo en |a “La empresa, SA. de C.V."

Ahora se analizard en forma integral, el proceso, cuya utilidad cumple dos
objetivas: facilitar la distribucion de la planta aprovechando el espacio disponible en forma
6ptima, lo cual a su vez optimiza la operacién de ia planta mejorando tiempos y
movimientos de los hombres y las maquinas.

La industria del vestido cuenta con medidas estandar para la realizacion de
prendas de vestir basicas como son:

*  Pantaion.
=  Camisa.
=  Falda.

Estas cubren la necesidad del ser humano segun las costumbres morales,
culturales y socio-econdmicas que se han dado a través del tiempo, que a su vez pueden
ser transformadas en prendas complementarias como son;

» Saco.
*  Chaleco.
»  Short, eic.

Debido a lo anterior el andlisis del proceso de produccion se realizé considerando
cada una las prendas basicas merncionadas.

Como se observ en el desarrollo del proceso productivo “La Empresa, S.A. de
C.V." a través de Ja gerencia de produccién envia una orden de maquila al rea de control
de maquila

Posteriormente ésta emite y entrega al encargado de maquila una orden de
costura, en la que se asientan las especificaciones de la prenda a ensamblar como las
que se mostraran mas adelante, por cada producto mencionado.

Una vez teniendo las especificaciones de la costura se procede al ensamble de la
prenda al que se aplicara un estudio sobre la eficiencia en las operaciones que se realizan
para cada pretxa.

También se presenta un andlisis del porcentaje de eficiencia de cada una de las
maquinas utilizadas para las para cada proceso. Como a continuacion se presenta:
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Pantalén

E LA, c.v.

ORDEN DE MAQUIL A
ORDEN 214 P, prenda Kilos
MODELO E-95 Cantidad kT
DESCRIPCION Pantai6n (jeans}
CLIENTE Furor M. prenda Metros
TEMPORADA Primavera-verano
GRUPQ Mexiquense
MES/HORA 9-Marzo
VENCE 15-Marzo
BASE [ [] 10 12 14 16 TATAL
Mezclllla 300 300
NE—
MAGQUILERO
NOMERE DEL HABILITADOR: Jorge Peralta
DESCRIPCION CANTIDAD REAL OBSERVACIONES
Muestra fisica 1 1
Etiqueta marca Furor EITY 300
Etiqueta talla 300 3o
Ellqueta colgante 300 00
Trabas 900 900 3 plazas por prenda
Cigme 30 300
Botén plaiead 300 30
PEDIMENTO 6408-002
ORIGEN DE LA TELA San Francisca
ANCHO 1.50
DISENADORA ELVIRA CAJANO. 2917
TELA C.RILOS C.MTS KporM M por K Metrajo Difer, Retac. ALMACEN

Algoddén 57.00 300.00 0.30 8.00 297,50 2.50 0.00 298.00

EMPRESA, 5.A DEC.V.

“ORDEN DE COSTURA™
Modelo No. D-85 Orden de Corte No. 28 Fecha: 9-marzo-2000
Descripcion: Pantalon de mezclilla, con cierre y boton plateado al frente

. ESPECIFICACIONES DE COSTURA
Tipo de hilo y color 1) Macre 2) 3} 4)
Hilo: calibre 90 Hilo: Hilg: Hijo:

Recita: Aguja # 110 PPP.B Over: Aguia # 11¢ PPP.4
COSTURA
Deidanterg:; con bolsas fijadas con un pespunie a Flo, dobtadillo de bolsa a 1° terminado.

Otalera: fijar cieire con dos agujas a ¥ parejo. hacer cuadro de pretina, voltear y pasar un
pespunie afilo 2do a 1 %" con dos agujas colocando 2 presilias.

Cierre: inseriar ciere dejando T % sobjecoser con Un pesp a filo.

Encuarte: con puntada de seguridad Sobrecosido con dos agujas,

Trasero: Con pinzas cerfadas segln aplomos, cargadas hacia gncuarte con puntada de

seguridad y sobrecosido con 2 agujas

Costados: Con puntadas de seguridad y sobrecosidos con 2 agujas sobre rasero.

i A

centrar etigueta de marca y talla.

Trabas: 3 de 2 %" y %", dos delanteras a 378" de Grilla de balsa y una rasera cenfiada en pespunts de encuarte.

I

Pretina: Unir pranda, voliear y sobrecoser con un pespunte a flo 250 a 1 % Con 2 aguja, j& ans

Dobladilio:Con consuma de %" terminado de 1°.

Obarvationes: Realizar jas coslulas necesarias con €l ipo de maquinas especificadas en el esquema-anexs—
Nota: No necesariamente deben ser et mismo modelo de maquinas.

V. DE CALIDAD MAQUILERO DISENO
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Pantalén (jeans)

Diagrama de proceso de maquila
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Cursograma analitico
Método sctual: 1447.00 segundos Fecha: 20-Mazo-2000
Distancia recorrida real en centimetros: 5400.00 Elabort: J.C.
il de pantalén Liagmma: 1Al
Detalles del método Aﬂivldad_e! Dist. Tiempo Observaciones
Est o JUID [V[] Real Real
1 |Corte de lienzo [1] 51
2 |Tendido 1000 77
3 |Corte 1000 108
4 ]Separacién de desecho 0 34
5 | Coser tiro delantero 150 88
6 | Colocar relojera y boisa 150 a7
7 ] Coser tiro trasero 200 90
8 | Cetvar costados 300 30
8 ] Cerrar entrepiema 150 35
10_ Colocar piaza de alturs 150 45
11 _JColocar encuarte trasero 150 88
12 ] Coser ciere 200 68
13 {Coser pretina con trabas 450 85
14 1Coser etigueta 150 61
15 | Colocar bolsas trasera 150 97
16 dobtadillo 300 93
17 | Hacer ojal 300 84
18 | Coser botén 150 67
19 | Quita habras 100 35
20 ] Pianchar 100 35
21 | Doblar 100 35
22_| Empacar 150 38
TOTALES 5400 1447

Eficlencia de las operaciones

De acuerdo al cuadro anterior se analizard si la capacidad es adecuada, ésta esta
determinada por el tiempo mas largo requerido para pasar todas las estaciones de
trabajo. El tiempo mas largo entonces, se requiere en la estacion 3 {106 segundos) pues
una unidad permanece manos de 106 segundos en cualquiera de las demas estaciones.
Como las unidades pasan por todas las estaciones y cada una de ellas debe permanecer
106 segundos en la estacién 3, ésta es el cuello de botefla, ia estacién que restringe el
ritmo de flujo de la linea. El ensamblado de una falda terminada fiuird del extremo terminal
de la linea cada 98 segundos esta longitud del tiempo se denomina el tiempo del cicio en
la linea. Con un tiempo del ciclo de 98 segundos ¢cuantas faldas se producen en un dig?
Esto depende de las horas.

Si la operacion se lleva a cabo diariamente en un tumo de 8 horas, el tiempo
productivo disponibie cada dia es de 28,800 segundos (8 horas X 3,800 segundos hora).
por tanto, la produccion diaria maxima puede ser determinada mediante el siguiente
calculo:

Produccidn diaria maxima = _Tiempo disponible por dia = 28,800 = 272 Uds. /dia
tiempo requerido del ciclo/unidad 106
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Supbngase, que se toma como referencia el tiempo maximo requerido del ciclo por
vnidad para el caso del negocio se considera se considera la operacion que mas tarda,
dado que se desconoce la cantidad de unidades a producir en una iorada labaoral; esta
variable se mide en funcién de la oferta y ia demanda existente para un mercado.

Del supuesto anterior se obtuve la eficiencia del proceso consiste en el corte y
ensambiado de un pantalon cuya eficiencia queda determinada en el siguiente cuadio:

1 2 3 4 5 6 4 10 11 l subtotal

5109 7700 10600 3400 saodf e7.00 9000 3000 35.00 45.00f se.od 90400

106.004 106.00] 106.00] 106.00§ 106.00] 106.00f 106.00] 106.00{ 106.00 106.00 106. 1378.00
55. 20 D. 72 18, X 16. 75. 71.000 61.000 18. 474.00

Estacion de trabajo) subtota) 12 —I_13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 Total
[Tiempo del proceso | 904,00 98.00] 6500 6100 o7.00 9300 ssod s7.00 3500 3500 3500 3600 144700

iempo estdndar 1378, 106.ﬁ 106.00) 106.004 106.004 106.00] 106.00f 106.00) 106.00§ 106.00{ 106.00] 106.001 2332
Tiempo ocioso 474.0 8. 41.00 ﬁﬂ QKOd 13.00] 2200 3900 71 71.008 71, 70.00) 885

Eficiencia = 1447./2332= 8205 X 100 = ©2.05%

Tiempo ocioso = 885/2332=3795881X 100 = 37.95%
100%

Se concluye del andlisis anterior del sistema real sin considerar la cantidad de
unidades a producir y tomando en cuenta el tiempo maximo de la operacion mas larga la
eficiencia resultante de la linea de corte y ensamble es baja con respecto al tiempo ocioso
que se genera bajo esa circunstancia.

Eficiencia de maquinas en el proceso de produccién de un Pantalén.

Pantalén

1. Coser etiqueta

2. Coser prelina con wabas
3. Coser tiros

4. Pegar betdn

5. Golocar pieza de altura
6. Coser cianre

7. Colocar relojera

8. Encuarte trasero

9. Coser bolsa trasera

10. Cermar costados
11.Ceirar entrepiema

12. Dobiadillo de bajos

13. Ojal de boteita

g7
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Supdngase, que se toma como referencia e tiempo requerido del ciclo por unidad,
para el caso del negocio se considera el tiempo utilizado por maquina para cada
operacion.

Ti total utilizado = eficiencia de maquina
Tiempo utilizado por maquina
Calculo de la eficiencia de maquinas
Estacisn] Porcentaje de
de Procesos Ta Tiempo rendimiento %
rother exedra B737-MK1 Maquina recta para
1 Coser etiqugtgc of eliqueta 61 5.78'
Coser pretina con rother LK3-B430NP-3 M4iquina recta para
2 bas r y hacer traba 65 6.1
rother exedra B737-MK] Méquina recta para
2 Coser tiros & pinzas, costados, delantero y frente 178 16. 87 %
DH4-B980, Maquina para
4 Pegar botén cer ojel 84 7.96%
Kansai Special DLR-158P Maquina para coser
3] Coser pisza de altura |bieza de altura 45 4.27%

exedra B737-MKI Maquina recta para
i Coser cierre cierre 28 8.

rother exedra DT2-B962-5 Maquina recta para

[7 Coser relojera y bolsa dobladillo - a7 9. 19%
Kansai Special DLR-158P Maquina para coser
ICoser encuarte jencuarte 88 8.34%
rother BAS-311 Maquina recta para unir bolsa
2 Coser bolsa trasera sera 97 9.19%)
nsai Special DLR-158P Méquina para coser
[10 Carat costadas arte 30 2.84
nsai Special DLR-158P M4quina para coser
11 Cerar entrepierna arte 35 3.32%
er DB3-B776 Méquina de collarete para
12 Hacer dobladillo hacer costura de dobladilto 93 8.82%
Brother LH4-814-MK11-002, Maquina para hace]]
[13 Llaoer ofal ojales y dobladilio de bajo 84 7.96
Totales 1055 100

Del andlisis anterior de} sistema real sin considerar la cantidad de unidades a
producir se concluye, que la eficiencia de las maquinas utilizadas para producir un
pantalén es baja, debido a que se ocupan varias maquinas similares para el mismo
proceso,

Productividad
Supédngase que el costo de un pantalén es de $90.00 y el precio de venta de

$250.00 con la siguiente formula obtenemos su productividad, quedando como se
muestra a continuacion:

Productividad = precio de venta — casto de fabricacién = 250 - 90 = 1.77

costo de fabricacién 90
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Analisis del sistema real de un negocio

Fakia
——
EMPRESA S.A. DEC.V.
ORDEN DE MAQUILA
ORDEN 210 P. prenda Kilos
MODELO A95 Cantidad 300
Falda recta
CLIENTE Trapitos M. prenda Metros
TEMPORADA Primavera-verano
GRUPO Me:
MESMHORA 9-Marzo
VENCE 15-Marzo
BASE 1% |E [ 3% 112 [ 34 136 | TOTAL
Acritdn 1360 I [ 1T L EL
MAQUILERO
NOMERE DEL HABILITADOR: Jorge Peralta
DESCRIPCION CANTIDAD REAL CBSERVACIONES
Mugsira fisica 1 1
Clerre E 300
Entretela 30 300
Etlquela marca Trapitos 300 300
ueta taila 300 00
Ftiqueta colgante 300 300
Gancho 300 300
Botones de colores 300 300
PEDIMENTO 3118-002
ORIGEN DE LA TELA San Francisco
ANCHO 1.50
DISENAORA ELVIRA CAJANo, 29,17
| TELA C.KILDS €. MTS K por M MporK Matraje Difer. Retac, ALMACEN
Acrildn 36.50 157 47 0.23 43 155.1¢ 237 0.00 1538
Entretela 1 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 .00 33.00
EMPRESA, S.A. DEC.V.
“ORDEN DE COSTURA"
Modelo No. A-95 Orden de Conte No. 25 Fecha: 9-marza-2000
Descripcidn: Falda recta
ESPECIFICACIONES DE COSTURA
Tipo de hilo y color 1) Al color de la prenda 2) k] 4)
Hilo: catibre 40 Hilo: Hilo: Hila:
Recita: Aguja# 90 PPP. 8 Over: Aguja # 90 PPP 8
COSTURA
Costura en general: A 1.00 cms. de costura en recta y pverlock de 5 hilos con puntada

| de seguridad, pespunte a 0.03 mm.
Presilla: 4 de 2 % x 3.00 cms. dos delanteras y 2 Yaseras

Pinzas; Realizar pinzas iniciandd en 3.5 cm y tefminando a 0.00 cms_ de 6 00 cms, de

large

[ Costados: Carrar costados con puntaga de segunidad a maquina overlock,

Pretina: Unir a entretela con maquina recta y hacer su unidn con la falda y foiro en
uina everiock hatiendo @ a ¥ * de ancho con costura derecha.

Tabién: Realizar 1abldn de 2.00 cis. de ancho,

Clesre: Pegar cierra con 1.00 em da costura con maquing recta y hacer pespunte a 0.03

|/

mm.
Dobladillo: Hacer dobladilic a 2.00 cms. con maquina de collarete de una sola agula.
l: Realizar ojal de 1.50 cms. de ancho. en uina da Ojaies y botones

Botén: r botén a 1.50 cms. iniciando la pretina ¢on maquina dé ojales y bolones
Planch Con vapar calor medio sin iustrar Is prenda y planchande costuras por el revés.

Dbsrvaciones: Realizar ias costuras necesanas con el fipo da maquinas especificadas en el esquema anexo.
Nota: No nécesanarmente deben ser el mismo modelt de maquinas.

MAQUILEROQ

V. DE CALIDAD DISENC
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Diagrama de proceso de maquila
Falda
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Anilisis del sistema real de un negocio

Cursograma analitico
Método actual: 1,289.00 sequndas - Fecha:
Distancia recorrida real en centimetros: 71.100.00 Elabors; J.C.
Magquila de falda Diagrama: 1/1
Detalles det método Actividades Dist. Tiempo Observaciones
Oz LDV Real Real

1 Corte de lienzo 0 48
2 Terminado 1000 72
3 Corte 1000 100
4 Separacion de deseche 0 32
5 Fusionar pretina y entretela 300 85
6 Coser pinza en el delantero 180 33
7 Coser pinza trasero derecho 150 33
[ Coser pinza frasero izquierdo 150 33
[ Coser pinza forro delantero 150 33
10 | Cower pinza forro trasero dere. 150 33
11} Coser pinzs forro traserc izq. 150 33
12| Unkr trasero derecho e izq. 700 55
13 [Coser o cierre 150 108
14 [Coser los costados 150 100
15 | Coser la pretina 150 79
16 | Coser etiqueta 1850 92
17 JCoser tabibn 150 55
18 | Hacer dobladillo 150 99
13 | Hacer ojal 150 35
20__[Pegar botén 150 15
21 | Quitar hebras 100 35
22 [Planchar 1 100 36
23 ] Cokocar gancho 150 22
24  |Empacar 150 22

TOTALES 7100 1289

Eficiencia de las operaciones

De acuerdo al cuadro anterior se analizara si la capacidad as adecuada, ésta esta
determinada por el tiempo mas largo requerido para pasar todas las estaciones de
trabajo. El tiempo mas largo entonces, se requiere en la estacion 9 (108 segundos) pues
una unidad permanece menos de 108 segundos en cualquiera de las demas estaciones,
Como las unidades pasan por todas las estaciones y cada una de elias debe permanecer
108 minutos en la estacién 1, ésta es el cuello de botella, la estacién que restringe el ritmo
de flujo de la linea. E) ensamblado de una falda terminada fluira del extremo terminal de Ja
linea cada 160 minutos esta longitud del tiempo se denomina el tiempo del ciclo en Ia
linea,

Con un tiempo del ciclo de 160 minutos ¢ cuéntas faldas se producen en un dia?
Esto depende de tas horas. Si la operacién se lleva a cabo diariamente en un tumo de 8
horas, el tempo productivo disponible cada dia es de 28,800 segundos {8 horas X 3,600
segundos hora). por tanto, la produccién diatia maxima puede ser determinada mediante
el siguiente calculo:
Produccién diaria maxima = _Tiempo disponibie por dia = 28,800 = 180 Uds. /dia
tiempo requerido del ciclo/unidad 180
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Analisis def sistema real de un negocio

Supéngase, que se toma como referencia el tiempo maximo requerido del ciclo por
unidad para el caso del negocio se consilera se considera la operacion que mas larda,
dado que se desconoce la cantidad de unidades a producir en una jornada laboral; esta
variable se mide en funcion de la oferta y la demanda existente para un mercado.

Del supuesto anterior se obtuvo la eficiencia del proceso consiste en el corte y
ensamblado de un pantaldn cuya eficiencia queda determinada en el siguiente cuadre:

Estaciones de
trabajo 1 2 3 4 5 8 7 9 19 11 12 | subtotal
‘T'mdel proceso . 72,004 100. 32. 85. 33.00 33 33.000 33. 33.0¢1 33. 55. 580.0
lempo estandar | 108.0041086.00]108.004 108.00] 108.004 108.001108. 108.004 t08.00{ 108.004 108.1 1296.00)
[Tiempo ocioso 36.000 800§ 76.00 23.00) 75.3 75 75.008 75.000 75.000 53. 706.0
F-EQ ! de btat
trabajo al 13 14 15 18 17 18 20 24 22 23 24 | total
iernoo del 590%@0(‘ 100.000 78.00 82.008 55.004 99. 15.004 3500 36.00) 22.00 ﬂaﬂid
;Em; estandar 12961108.004108.0) 108.004 108.001 108.00§ 108.00§ 108.00108.00] 108.00] 108.004108.00] 108.00] 1080.09
iempo ocioso 706.00 0,0Q 8.000 29.00 16.000 53.00f S.0 93. 72. 72.000 86. 36_0(:'539.00

Se concluye del analisis anterior del sistema real sin considerar la cantidad de
unidades a producir y tomando en cuenta el tiempo maximo de la operacién mas larga la
eficiencia resuitante de la linea de corte y ensamble es baja con respecto al tiempo ocioso
que se genera bajo esa circunstancia.

Eficiencia = 1037 ./2160= .5456 X 100 =

Tiempo ociosc = 1746./3200= 5456 X 100 =

45.46%

54.54%

100%

Eficiencia de maguinas en ef proceso de produccién de una Falda.

Brolns oxedie 8737
Y Hbquna saTia
a1 COsar pZaS,
costados, detaniero y
franis

Yamaio A2D0I-APZED,
Hbquies. pars buty

i
anirete COn pralina y
cosar cosindos.

Yamaln 24003
Miquing pars
cotocar pranil

Bl Miouing pars

| it da bajo

Broiher VX 1140,

g Brothar LH4-814-MK 11002,
Miquina paia hacar opies y

Fusiona entretela con pretina

Cosei pinza delantera

Coser pinza rasera izquiarde

Coser pinza rasera derecha

Coser pinza en el formo delantero

Coser pinza en el forro trasero izquierdp
Coser pinza en &l fomo trasero dereche
Coser centro de {a falda junto con el forro
Coser coslados

10. Coser cierre

11. 18 Coser pretina con presillas y etiqueta
12. Hacer of ojal

13. Pegar al batin

14, Hacer dobladillo enla tela y forro

15, Coser

©@NO N
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Anélisis del sistema real de un negocio

Supdngase, que se toma como referencia el tiempo requerido del ciclo por unidad,
para el caso del negocio se considera el tiempo utilizado por maquina para cada
operacidn.

Tiempo tota] utilizado = eficiencia de maquina

Tiempe utilizado por maquina
A cmaehmwm
Estacién '““d.“°
de Procesos Maquina Tiempo
Trabajo pry |
usiona entretels con ‘amato AZ003-AP263, Miquina para fusionar entretela
[t coser costados 85 9.28%
exudrs B737-MI) Mikpuing recta coser
delartera delanieto y frente pare 33 3.50%
pinza trasera msmmmmmm
dealanterc y frente 33 3.50%
axadra B737-0%0 Micuine racta comet
trasera derecha deleriero v franke P 33 3.50%
pinza en ef fomo anedrs B737-MKI Micuina rects pare coser
o costados, delenter; v frente n 3.50%
pinza on si formo onadra B737-MiQ Méaquina recta para coser
, costadios, delaniero y frente 33 3.55%4
pinza en & formo eocira B737-MK1 Maquina recta para coser
B derecho coatados, delanten y frente 33 3.50%
centro de (a falda ‘amato AZ0B3-AP253, Miquina para fusionar entrelela
7 con el forro oosar costados 132 14.39%
‘amasto AZ003-AP263, Miquina pera fisionar entretela
osticios Ccodet' costados 111 12.10%
oxadra B737-MK1 Mdquina recta pars coser
Clome cosiados, delantero y frente 106 11.7T%
et 24003 Widuing pera
0 con 79 8.61%
amato AZ003-AP263, Méquina para Fusionar entretela
n Labion comy costados 55 5.96%
LH4-814-MK11-002, Miquine para hacer ojales y
[12 ol de 5 3.81%
VX1140, Méquina para
3 batén balones 15 1.63%
jucer dobladilio en a tela y LH4-814-MK11-002, Méquina para iacer ojales y
4 Forro de o8 10.79%
Tolales H7 100%

Del analisis anterior del sistema real sin considerar la cantidad de unidades a
producir se concluye, que la eficiencia de las maquinas utilizadas para producir una falda
es baja, debido a que se ocupan varias maquinas similares para el mismo proceso.

Productividad

Supdngase que el costo de un pantalén es de $85.00 y el precio de venta de
$210.00 con la siguiente formula obtenemos su productividad, quedando como se
muestra a continuacion:

Productividad = precio de venta — costo de fabricacion = 210 — 85 = 1.47
costo de fabricacién 85

Esto quiere decir, que se obtienen 47 centavos por cada peso invertido en el producto.
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Analisis del sistema real de un negocio

EMPRESA S A DECV.
ORDEN DE MAQUNLA
ORDEN 212 P. prenda Kiles
MODELO Cc.9s Canticag 300
DESCRIPCION Camisa fransla
CLEENTE HNike M. prenda Metros
TEMPORADA Primavera-verano
GRUPO Mexiquense
MESHORA 3-Marzo
VENCE 15-Marzo
BASE B B 710 1z 714 16 [TOTAL
80-20 300 1 [ 1 T [ 300
MAQUILERD
| NOMBRE DEL HABILITADOR: Jorge Peralta
'_ DESCRIPCION CANTIDAD REAL OBSERVACIONES
Muestra figica 1 1
Entretela 300 EE)
| Etiqueta marca Nike 300 300
Eliqueta taila 300 Jop
Etigusta colgantg 300 300
Bolones de colores 2100 2100 | _ 7 botones por prend
PEDIMENTO 5118002
QRIGEN DE LA TELA San Francisco
ANGHO 1.50
DISENADRA ELVIRA CAJAMND. 2947
TELA C.KILOS C.MTS | KporM | MporK | Metraje | Difer_ | Ratac. | ALMACEN
0-20 | ) 157 47 | 025 431 | 15570 | 2.37 | 0.00 153.6

EMPRESA, S.A. DEC.V.
"ORDEN DE COSTURA”

Modalo No. A-95 Orden de Corte Na. 27
Descripcién: Camisa de franela con 5 bolones al frente i por cada pudio.

ESPECIFICACIONES DE COSTURA

Tipo de hilo y color 1) Al color de la prenda 2)

) Hilo: calibre 40 Hilo:
Recita: Aguja # 80 PPO & Over. Aguja # 90
COSTURA

Costura an general: A 1.00 ¢ms. de coslura n recta y overlock de 3 hilos con puntada de

sequridad,y collarete para pespunte de ¥ °.

3
Hi

Fecha: 9-marzo-2000

lo:
PPP B

4)
Hila:

Hombros: Unir trasere con delantercs en overiock,

Manga: Fijar en dande indican los piquetes de la sisa con averlock.

Costados: Cerrar coslados con puntada de seguridad con overfock

Cuello: Unir en recta, vottear, hacer pespunie a %", Fjar en recta con bies.

Aletilla: filar con maguina recta, haciend de una sola cost

PEopL

Pufio; Cosar con recia, voltear, Mar con overlock y hacer pesp dobloa %"

Dobiaditlo: Hacer dobladilio a 1.00 ¢m en cintura con méaqui ilarete.

Boksn; Colocar betsa en Gefandero defechc con pespurite de 7 en colarele.

Ojales y Bolones: Hacer cjales y pegar botones al frente con una separacian de § cms.

cada uno y en puilos con MAquina de cjaies y polones.

camisa

Planchado: Con vapor calor medio sin lustrar 1a prenda y planchando costuras por el revés.

deben ser ¢l mismo modelo de Maquinas.

Obsrvaciones: Realizar as costuras necesarias con el tipo de maquinas especificadas en el esquema anexo. Nota: NO necesanamenis

104




Andlisis del sistema real de un negocio

Diagrama de proceso de maquila P
Camisa
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Andlisis del sistema real de un negocio

Cursograma anaitico

Método actual: 1,849.00 sagundos Fecha:
Distancia recorrida real en centimetras: 4,850.00 Elaboré: J.C.
Maquils de camisa Diagrama: 1/1

Detalles del método Actividades Dist, Tismpo Observaciones

Olo [ODTV] Rea " Resl

1 Corte de lienzo [[] ()
2 Tendido k 1000 90
3 Corte 1 1000 125
4 Sepatacién de desecho 1 0 40
5 Unir trasaro y delantero 1 200 83
6 Coser manga 150 82
7 Cerrar manga y costado 1 200 129
8 Colocar cuello 150 67
[ Coser stiqueta 150 81
10 [Coser aletilla de menga 1 200 89
11 | Coser pufio —_ 1 200 81
12 FCoser dabladillo en cintura 150 87
13  |Coser pespunte en pufic k 300 93
14 JCoser bolsa 450 60
15 [ Hacer ojaies 150 3a7
16 Pegar botén 1 150 285
17 | Quitar hebras 100 35
18 ] Pianchar ] 100 35
19 ] Doblar de camisa 100 35
20 |Empacar 100 a5

TOTALES 4850 1849

Eficiencia de las operaciones

Del cuadro anterior se analizard si la capacidad es adecuada, ésta esta
determinada por el tiempo mas iargo requerido para pasar todas las estaciones de
trabajo. El iempo més largo entonces, se requiere en |a estacion 11 (337 segundos) pues
una unidad permanece menos de 337 segundos en cualquiera de las demds estaciones.
Como las unidades pasan por todas las estaciones y cada una de ellas debe permanecer
337 segundos en la estacién 11, ésta es el cuello de botella, la estacion que restringe el
fitmo de flujo de 1a linea. £l ensamblado de una falda terminada fiuira det extremo teminal
de la linea cada 337 segundos esta longitud del tiempo se denomina el tiempo del ciclo en
la linea,

Con un tiempo del ciclo de 337 segundos ¢ cudntas faldas se producen en un dia?
Esto depende de las horas.

Si la operacién se lleva a cabo diariamente en un turno de 8 horas, el tiempo
productivo disponible cada dia es de 28,800 segundos (8 horas X 3,600 segundos hora).
por tanto, la produccion diaria maxima puede ser determinada mediante el siguiente
célculo;

Produccién diaria méxima = _Tiempo disponible por dia = 28,800 = 85 Uds. /dia
tiempo requerido del ciclofunidad 337
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Supéngase, que se toma como referencia el tiempo maximo requerido del ciclo por
unidad para el caso del negocio se considera se considera la operacion que mas larda,
dado que se desconoce la cantidad de unidades a producir en una jornada laboral; esta
variable se mide en funcién de la oferta y la demanda existente para un mercado. Del
supuesto anterior se obluvo Ia eficiencia del procesc consiste en el corte y ensamblado de
un pantaldn cuya eficiencia queda determinada en el siguiente cuadro:

ksﬁclonosdetrabaio 1 2 3 4 5 l [ T 8 4 108 11]subtotal
Tiempo del proceso 60.00) 90.00 12500 4000 e3.of 200129000 67.00 61.000 s9.0d 81000 gs7.00

rﬂm” 337.00) 337.00) 337.00) 337.0C) 337.00) 337.00) 337.00F 337.00§ 337.00] 337.000 337.00) 3707.041
empo 0Cioso 277.00) 24700 212.00f 207.00§ 274.00f 255.00F 208.00f 270.00§ 276.00f 268.00] 255.00f 2840.00)

[Estzcionas do trabajo [subtotat 1 T 1 d 1 19 20kota

Tiempo del proceso 867.00 ar.od gsgi;so%ssr.oo 2500 3s0d 3600 3500 aso0 1840

Tiempo estandar azo7.00l 337.00 337.00 237.0d 30700 337.00] 23704 337% 3s7.0d 3370d] 740,

Tiempo ocioso 2840.00f 25000 244.00 277.0d 009 7200 30200 30200 30200 30200 asor.
Eficiencia = 1179./1830= 2845 X 100 = 27.40%

Tiempo ociose = 651./1830= 7155 X 100 = 72.80%
100%

Se concluye del analisis anterior del sistema real sin considerar la cantidad de
unidades a producif y tomando en cuenta el tiempo méximo de la operacion mas larga 1a
eficiencia resultante de la linea de corte y ensambie es baja con respecto al tiempo ocioso
gue se genera bajo esa circunstancia.

Eficiencia de maquinas en el proceso de produccién de una Camisa.

RN
¥

DB2-DDT100, Mkqulna park cowr Cutln, demman
derecho, ainti mangs ¥ un mangd » delantero v
trasazo

H 3
Miquina pars cossr delnteia Lo y PO darechs

CANIA

1. Colcws Cuslka

2. 150 ranaro § daktare

3 Pagar aliquats

4, Cousar amiila dé manga
pults

Biothor DTS-BI25-7,

Miguing pava cosar
Irasero u domman,
ST mAngas y cosiade

T. Coms mandya y coatadox
0. Poner tres

0. Poner basdn

30, Uit mengas @ detaora y insaio
11. Mater dobldiNo bajy

12 Camar hgmpros
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Broine) LHEB14-MK11-002 ey
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Supdngase, que se toma como referencia el tiempo requerido del ciclo por unidad,
Para el caso del negocio se considera el tiempo utilizado por maquina para cada
operacibn.

Tiempo total utilizado = eficiencia de maquina
Tiempo utilizado por maquina
Caicylo de la sficiencia de maquinas
Er.atb Procesos Maquins Tiempo r:{&z:l
ento %
rother DB2-DD7100 MAquina recta para coset cuello |
efantero, aletilla manga y unir manga a delantero y
1 Coser cuelio SEr0. - 57 4.81%
rother exedra DTEB925-7 Maquina recta para coser
2 Unir trasero v delanters , delantero y cerrar mangas y costado. 63 4.52%;
rother BAS-750 Méquina recta para coser delantero y
etiqueta S8, 61 4, 38%
rother DB2-DD7100 Méquina recta para coser cuello,
elantero, aleliila manga y unir manga a delantero y
4 Coser aletilla de manga Se70. 69 4.95
Brother exedra B737-MKI Méquina recta para coser
5 Coser pufio ufio. 81 5.81
Brother exedra LH4-814-MK11-002 M4quina para haoeq
i Hacer ojales pjales, psgar botones y dobladillo de cintura 337 24.18%;
rother execdra DT6BY25-7 Maquina recta para coser
7 Carar manga y costados Rrasero, delantero y cerrar mangas y costado 129 9. 25%¢
rother BAS-750 Maquina recta para coser delantero y
6 [coser bolsa Isa. 60 | 4.30%
rother exedra LH4-814-MK11-002 Maquina para ha
5 Pegar boton jates, pegar botones y dobladillo de cintura 265 |18.01%
rother DB2-DD7100 Maquina recta para coser cuello |
10 KCoser manga elantero, aletilla manga v univ manga 82 $.88%)
rother exedra LH4-814-MK11-002 Méquina para haoeq
11 Hacer dobladillo de cintu jales, peger botones y dobladilio de cintura 87 B.24
Yamato AZ003-AP263, Méaquina para fusionar entrete }ﬂ
12 Koser pespunte en pufic kon pretina y coser costados 93 5.67%
Totales $n7 | 100%

Del andlisis anterior del sisterna real sin considerar Ja cantidad de unidades a
producir, se concluye que la eficiencia de las maquinas utilizadas para producir una
camisa es baja, debido a que se ocupan varias rmaquinas similares para el mismo
proceso.

Productividad

Supbdngase que el coste de un pantalén es de $145.00 ¥y el precio de venta de
$380.00 con la siguiente formula obtenemos su productividad, quedando como se
muestra a continuacién:

Productividad = precio de venta - costo de fabricaciéon = 380 — 171 = 1.62
costo de fabricacion 171

Esto quiere decir, que se obtienen 62 centavos por cada peso invertido en el producto.
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Aniilisis del sistema real de un negocio

4.13 Evaluacién del control intemo en el proceso productivo de “La Empresa, S.A.
de CV.

El propdsito de este contexto marca como principal objetivo la medicién del
trabajo, considerando la importancia del tiempo improductivo, sea cual fuere la causa, a
fin de proponer altemativas para incrementar el rendimiento que solo se cumplira si se
elimina todo el tiempo improductive evitable ¥ si el trabajo se efectila con el mejor método
posible y el personal iddneo por sus aptitudes y formacion,

Para esto se evalub a la Empresa S. A. de C.V, dedicada a la fabricacién de prendas de
vestir con la finalidad de mostrar el controt interno que lleva en el drea de produccion.
Obteniendo:

* Manuales de organizacion

La “Empresa, S.A. de C.V." tiene una estructura organizacional, sin embargo no
cuenta con un manual de organizacion.

* Manuales de procedimientos.

La "Empresa, S.A. de C.V.” realiza sus actividades sin contar con manuales de
procedimientos.

* Medicion del trabajo.

Que no utilizan métodos para medir el esfuerzo humano, considerando que los
trabajadores rinden mas sin presion. Sin embargo en el estudio realizado se
obtuvieron los siguientes resultados:

Para el proceso del pantalén su eficiencia fue del 75% obteniendo un tiempo
ocioso de 28.81%, en cuanto a [a falda se obtuvo una eficiencia de 47.01% y con
un tiempo ocioso de 51.99%, por ditimo el proceso de maquila de camisa tiene
como resultado un 28.45% de eficiencia y un 71.55% de tiempo ocioso.

* Escasez de piezas en |a linea de ensamble.
Puesto que el ensamble pasa de un fugar de trabajo a otro, siempre debe de haber
piezas disponibles a fin de que cada obrero ejecute lo asignado. Si en cualquiera
de los lugares de trabajo se acaban ias partes tendrd que detenerse toda la linea
hasta que surtan nuevamente las piezas. faltantes. Naturalmente asto afectars la
ejecucion de los programas de produccién.

* Medicién de la eficiencia de las maquinas
La utilizacién de magquinas tienen baja eficiencia.La preparacion de maquinas para
una linea de ensamble causa demoras en las operaciones, por pérdida de tiempo
productivo teniendo como resuitado costos mas elevados-

* Ambiente de trabajo de trabajo

Que ia planta tiene ineficiencia en ias instalacicnes de trabajo.
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Sistema propuesto y conclusiones

Las sugerencias que se proponen en este capitulo, son la adaptacion del sistema
real del control intemo en & proceso productiva de ia “Empresa, S.A. de CV.", cuyo
objetivo es mejorar la eficiencia de las operaciones en donde intervienen los recursos
humanos, materiales y técnicos, con el firme propésito de ayudar a que los empresarios
de esta entidad obtengan beneficios, tales como: el mejorar sus utiidades economicas y
permitir su competencia en el mercado abierto.

Para realizar estas sugerencias se han considerado los siguientes aspectos de la
“Empresa S. AdeCV."

Estructura y organizacién productiva,
Micro-localizacion de la planta.
Maedicién def trabajo.

Seguridad e higiene.

Seguridad de Ia materia prima.
Producto terminado.

SR

-l
.

Estructura y organizacién productiva

4) Elemento a meyjorar: La Empresa, S.A. de C.V." no cuenta con un organigrama
de su estructura organizacional®.

Efecto: Genera retrasos en la fluidez que deben seguir las operaciones de Ia
empresa. Es un obstaculo para visualizar claramente el objetivo de autarizacién
del control intemo, lo que da lugar a disminuir la confianza en los controles de la
organizacion.

Sugerencila: Elaborar sus organigramas tanto generaf como por departamento,
que evitara una deficiencia en ia obtencion de los objetivos de la empresa.

b) Elemento a mejorar: *La empresa, S.A. de C.V." no cuenta con manuales de
procedimientos ni de organizacion, a(n que los trabajadores saben perfectamente
cuales son sus actividades.

Efecto: Genera inseguridad en la realizacion de las operaciones por parte de los
individuos que integran a la organizacion.

Sugerenicia: Realizar sus manuales de organizacion y procedimientes,
pemmitiendo valuar la eficiencia de las actividades y eliminando su posible
duplicidad.



Sistema propuesto

2. Micro-ocalizacién (Distribucién de la planta)

Elemento & mejorar: E! espacio total de la planta es pequefio, debido a que la al
crecimiento que ha presentado en cuanto a sus operaciones y volumen de
produccion.

Efecto: Debido al poco espacio las dreas de trabajo, el empleado disminuye su
eficiencia en las actividades que realiza.

Sugerencia: Considerar un cambio de lugar, tomando en cuenta una revision de
procedimientos que se levan a cabo, el nimero de empleados, sexo de cada uno
de ellos, puestos, nimero de plazas y lista det mobiliario ¥ equipo

3. Medicidn del trabajo

a

b)

<}

Elemento a mejorar: Falta de monitoreo constante a las acciones a las
herramientas del controt intemo, para realizar la evaluacion por parte de la
compania.

Efecto: Se mantiene ia duplicidad de operaciones afectando 2 la productividad y
la calidad de las prendas.

Sugerencia: Hacer un mayor énfasis al uso de los métodos de diagrarnas de flujo
y otros sistemas de valuacién gue lleve la compaitia, lo que permite controlar
adecuadamente sus operaciones y disminuir duplicidad de las mismas haciendo
que las prendas se produzcan con la eficiencia y calidad requeridas.

Elemento a mejorar: Faita de formacion y capacitacion técnica integral de los
trabajadores ocupados.

Efecto: Ocasiona constante rotacién de personal y una desviacién en los
procesos operacionales de La Empresa, S.A. de C.V.

Sugerencia: Hacer uso de los programas actuales de capacitacion y certificacion
laboral, como lo es el CONOCER. Esto ayudara a obtener mayor productividad de
la planta y calidad en las prendas, haciendo més competitiva a La Empresa, S.A.
de C.V. y dando mayor oportunidad de crecimiento a sus trabajadores.
Elemento & mejorar: Necesidad de mejorar el flujo de tas operaciones.

Efecto: Ocasiona excesivo tiempe ocioso

Sugerencia: Se muestra una alternativa, con base en el analisis realizado en el

capitulo anterior, en donde se observa una mejora en ia eficiencia de los
procesas de produccion,
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Sistema propuesto

Eficiencia:
Tiempo ocioso 35.90%

ursograma analitico
Método aciual: 1359.00 segundos Fecha: 20-Marzo-2000
Distancia recorrida reel en centimetros: 5050.00 Eiabors: J.C.
de pantalon Digglma: 11
Actividades Dist. Tiempo Observacion
Detalies de! método — as
o= viojp] R Real
1 {Corte de lienzo ] 0 51
2 |Tendido ] 1000 77
3 |Corts i 1000 106
4 [ Separacitn de desecho 0 34
5 | Cosertiro delantero y trasero 150 90
6 ] Colocar relojera y bolsa 150 97
I7 | Corrar costadon y entrep7iema 300 65
8 | Colocar piazs de altura 150 45
[] r sncuarte trasero 150 88
10 cierre i 200 8
11 ] Cower peatine, atiqueta con trabes ] 450 85
12 | Coner etiqueta 1 150 51
13 ar bolsas trasera - 150 97
14 | Hacer dobladilio 300 93
15 | Hacer ojal 300 64
18 | Coser botén 150 67
77 [ Quita hepras F 100 3%
18 ] Planchar 100 35
19 ] Doblar i 100 35
20 car ] 150 38
TOTALES 5050 1359
de trabajo 1 2 3 4 5 [ 7 | s 3 | w0 { 1 |susom
ol 51.00 7.0 106.00) 3400 90.000 97.00 6500] 4500 sa.00f 96.00 6500 81600
— 108,00} 106.0¢§ 108.00} 106,00} 106.00§ 108.00] 106.001 106.00F 106.00§106.00 108.00] 1166.00
cciosa 5500 2000 0.00 7209 1600 900 4100 &1.o0f 1a00f sod 4100 ood
18 1 1 1 Totat
84.00) 36.00f 67.00 3500 35.000 3500 36.000 1358.00
108.00) 56.00) 105,004 105.00) 108.008 106.00106.004 2120.00)
2200 62000 3900 71.00) 71.000 71.00 70.00) _761.00
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Sistema propuesto
Cursograma analitico
Método actual: 1,210,00 segundos Fecha: 20-Marzo-2000
Distancia recorrida real en centimetros: 4,850.00 Elabor6: J.C.
Maguila de faida Diggrtuma: 1/1
Detalies ded método Actividades Dist, Tiempo |Observaciones
=) o1V Real Real
1 [ Corte de lienzo 1 0 48
2 | Terminado i 1000 72
3 ] Corte i 1000 100
4 | Separacion de desecho } [] 32
5 | Fusionar pretina con entretela 300 [
6 | Coser pinzu, deliitero y trasero 150 g9
7 ] Coser pinza de forro 150 99
8 | Un tresen deracho & izguierds 700 55
g | Coser &l cierre 150 108
10 | Coser los costados 150 100
11 ] Coner 12 pretina con etiqueta 150 a2
12 § Coser tablén 150 S5
13 | Hacer dobladilio 150 98
14 | Hacer ojal 150 35
15 1 Pegar botén 150 15
16 | Quitar hebras 100 36
17 { Planchar 100 36
18 ] Colocar gancho 1 150 22
19 [ Empacar 150 22
TOTALES 4850 1210
%ﬂn trabajo 1 2 3 4 5 $ 7 z 9 10 JSUBM‘!
el procese 48 7200 100000 32 85000 99 ) 55000 108.0% 10000 788,
eatandar 108.000 108.000 108.00 106.000 108.008 108.00 108.00 108.000 108.0d 108.00 1080,
CCiB0 60 38, 8. 76 23, 9. 9 53 [0 8.000 282
Estaciones de trabajo [suot] 11 2z [ 13 14 B_1 1 17 1% 19 | Tota
Tismpo def proceso 79600 9200 ssod gsod 3sod 1% oo of 2od 2204121000
Tiempo estandar 1000.00 108.000 108000 106,004 106 108.000 108, 105.3 106.0d 108,004 2052 ook
ngmim 282000 1600 53, 900 7300 9300 7200 7200 860d 8600 a0

Eficiencia

= 58.96%

Tiempo ocioso = 41.04%
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Sistemna propuesto

Cursograma analftico
Método actual: 1,849.00 segundos Fecha: 20-Marzo-2000
Distancia recotrida real en centimetros: 4,850.00 Elabord: J.C.
| Maquila de camisa Diagrama: 111
Detalies del método Actividades Dist. Tiempo Observaciones
o DDV Real Real
1 ]Corte de lisnzo 0 80
2 [ Tendido ] 1000 S0
3 [Corte 1060 125
4 | Separacion de desecho 0 40
5 [ Unir trasero y delantero 200 63
§ | Coser manga 150 82
7 JCermar manga y costade 200 126
8 |Coser cuello ¥ stiqueta 150 &7
9 ] Coser aletilla de manga 200 88
10 | Coser pufio 200 81
11 | Coser dobladillo en cintura 150 87
12 | Coser pespunte en pufio 300 93
13 | Coser boisa 450 60
14 | Hacer ojales 150 337
15 | Pegar botén 150 265
16 | Quitar hebras 100 35
17 | Planchar 100 35
18 } Doblar de camisa y empacar 100 70
TOTALES 4850 1849
de trabajo 1 2 3 4 'auwu
det 80, 90, 125000 40 2064
ostanrdiar 37, 00] 337.000 337.00 370,
ocioen 277, 247000 212/ 297.00) 2564.
[Estacianes de trabajo 1 | 2]l uwl w] w] vl w]res
Vlempodeiproceso | 808, 87, 93, 560000 337.00 265, ] 3500 70.00) 1788,
Eﬁm 3370 337, 337. 337. 337 137 337 A37 33700 808
0CI080 2564, 250. 244, 277 0. 72, X2 02, 267 4278

Eficlencia = 29.50%
Tiempo ocioso = 70.50%

4. Seguridad de materia prima

a) Elemento a mejorar: Escasa diversidad y limitada calidad de las fibras, asi como
de los hilados y tejidos ocasionando hacer viajes a los paises en donde se ubican
fos proveedores de “L.a Empresa, S.A. de C.V.".

Efecto: Requiere de gastos cuantiosos al tener que vigjar a otros paises, para
comarar los insumos, principalmente, fa tela y su posterior aimacenamiento en la
bodega de la empresa, considerando monitorear un mayor control en la misma
para su salvaguarda.
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Sistema propuesto

Sugerencias: Mantener contacto por los medios de comunicacién o por agentes
de ventas de las compaiiias proveedoras de los insumos, asi como acudit a las
ferias de negocios que estén dentro del giro, pidiendo que le envien muestrarios
de su mercancia, para evitar el traslado y los costos en los que se incume, que
son materia de estudio de otra drea y que no se tratard aqui por enfocarse este
estudio a la produccién.

b). Elemento & mejorar: En el aimacén de materias primas no tealiza pruebas para
comprobar la cafidad de las telas.

Efecto: Ocasiona posibles fallas en el tendido y cortado de las prendas, asi como
su deficiencia en la calidad de las prendas producidas.

Sugerencia: Aplicar las pruebas necesarias para asegurarse de la calidad de las
mismas, considerando las técnicas méas usuales, que a continuacion se
describen:

+ De solidez de luz:

Evalia la pérdida gradual de colores que puede sufrr Ia tela tehida o
estampada por exposicion continua de una fuente luminosa.

+ Resistencia al rasgado:
La tela es sometida a un proceso mecénico de deshilado por la caida de un
péndulo, reportando a fuerza o la energia promedic que se requiere para
comunicar que la tela sea dividida.

» Resistencia a ia rotura de hilos:
Determina la fuerza necesaria para romper los hilos de una tela.
* Resistencia al pilling y pelusa:

Determinar la resistencia a la formacién de bolitas y ofros cambios en Ia
superificie como pelusa, generalmente se utiliza una fija, gancho o un cepilio y
se cepilla durante 10 minutos hacia un solo lado,

* Pruebas espetiales: i

Comprenden valoraciones de caracteristicas ¢ propiedades especificas, que s
presentan 10s colorantes especiales y / o estampado tales como solidez y
0zono, agua de mar y shampoos, asi como valoracicnes de algunos efectos
logrados sobre los materiales textiles que proporcionan absorbencia facifidad
de remocion de otros como la medicion de que se embolsen Ias telas de tejido
de puntos para presidir su comportamiento al uso.

+ Recuperacion de las arrugas:

Valora ei grado de recuperacion a las arrugas que presentan las telas tratadas
con resinas de lavar y usar.
+ Resistencia al enganche:
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Sistema propuesto

Permite conocer la resistencia de las telas de filamento, al sufrir algtn jalén de
hilos en la superficie provocada por un cuerpo extemo.

+ Solidez del color al lavado:
Mide su estabitidad dimensional y apariencia de lavado y cuidado facil. Se

efectia un proceso normal de lavado durante 20 minutos, asi se calcula su
encogimiento y apariencia.

5. Calidad en el producto terminado

Elemento a mejorar: La tecnologia en general de la industria del vestido no es
de vanguardia.

Efecto: Aproximadamente un 2% de las prendas producidas no rednen la calidad
requerida.

Sugerencia: Que La Empresa, S.A. de C.V. autorice una visita a las instalaciones
de! maquilador previo a su contratacion, asegurandose que sus instalaciones y
modo de trabajo, contribuirén a obtener productos con la calidad requerida.

El presente trabajo ha abarcado tnicamente hasta e proceso productive y cabe
mencionar que la venta del producto, asi como su distribucién requieren de un
estudio minucioso vy mas amplio.

6. Seguridad e higiene en la planta

a). Elemento a mejorar: En la bodega de la empresa, no se cuenta con sefiales que

b).

indiquen hacia donde se puede transitar.

Efecto: El no contar con sefialamiento el cual indique el paso de las personas y
los montacargas en la bodega, puede inducir a ciertos accidentes, los cuales
traen como consecuencia hasta la muerte, debido a que es el iugar donde se
coloca los rollos de tela.

Sugerencia: Colocar sefialamientos como e de ruta de evacuacion, y pintar con
lineas de color amarillo para indicar a los peatones los sitios en donde operan los
montacargas y la salida correspondiente.

Elemento a mejorar: La empresa dentro de sus instalaciones, no tiene la
temperatura, iluminacién y colores adecuados, para que lleven a cabo los
trabajadores sus actividades.

Efecto: El no tensr la temperatura, iuminacién y colores adecuados en el
desamollo de un trabajo rutinario y repetitivo, repercute en el rendimiento del
trabajador.

Sugerencia: La temperatura que se recomienda tener en el lugar de trabajo es
de 15.6 a 23.9 grados centigrados, porque un trabajador no rinde lo suficiente al
estar en temperaturas muy calurosas o frias, ademas debe contar con buena
ventilacion.
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Sistema propuesto

La iluminacién debe ser adecuada y puede utilizarse la luz natural y artificial, esta :
Ulbma debe ser de acuerdo al trabajo que desemperien en el taller de maquita y 3
de corte, no puede ser insuficiente ni excesiva

Se recomienda los colores claros para toda la empresa, principaimente en techos
y paredes, ya qua estos reflejan mejor ia luz, y por tanto mejoran el nivel de
iluminacién. Los colores que se recomiendan son verde y azul, por ser colores
frescos, el beige es color sedante y no enfadoso, rojc y anaranjado por ser
colores célidos.

c). Elemento a sugerir: La empresa no cuenta con un lugar especifico para el
consumo de los alimentos de los trabajadores.

Efecto: Los trabajadores no se sienten motivados para efectuar su trabajo.

Sugerencia: Se recomienda poner un comedor para que los trabajadores puedan
disfrutar de sus alimentos en un horario establecido.

d). Elemento a mejorar: La empresa cuenta con bafios individuales mixtos, que no
tienen puesto el aviso de sanitario. ni sefales de aviso como son: “lavate las
manos antes de usar el WC”, “un lugar limpio es un tugar seguro”.

Efscto: El tener bafios mixtos e insuficientes influye al trabajador a desarrollar un
sentido de apatia, sobre su trabajo, lo cual frae como consecuencia en la
empresa rotacion de personal.

Sugerencia: Dentro del taller de magquila y corte es importante colocar el
sefalamiento de “no distraer al operador”, puesto que es una medida de
precaucion con la cual se podra prever un accidente.

b A -

7. Seguridad e higiene en el taller de maquina
a&). Elemento a mejorar: Carece de sefial referente al “uso obligatorio de cofia”, §

Efecto: En el caso de las mujeres que tienen el cabelio largo, este puede
atorarse con alguna de las maquinas o cualquier objeto, lo cual ocasionaria un
accidente.

Sugerencia : En el taller de maquila se debe colocar el seftalamiento de uso de
la cofia, ésta ayudara a sostener el cabello, de tal manera que no le estorbe a 13
operaria y con ello puedan evitar un accidente.

). Elemento a mejorar: E| taller no utiliza sefialamientos restrictivos referente a, “no
tirar basura fuera del cesto” *no usar ropa sueita™, y “no obstruir pasillos”,

Efecto: El no colocar estos sefalamientos de higiene ocasiona que el operario
puede atorarse con cualquier mobiliario, maquina etc., el de no obstruir pasillos”,
porque al dejar objetos en ellos ocasiona accidentes, principalmente al momento 7
de evacuar el lugar en caso de un sismo o incendio. 5
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Sugerencia: Se recomienda que la empresa proporcione uniformes a los
trabajadores o decirles que tipo de ropa es la apropiada para trabajar, una vez
informéndoles poner el sefialamiento de "no usar ropa sueita®.

Una de las medidas de seguridad es "no obstruir pasillos”, este sefialamiento
debe colocarse en ¢l taller, ademas a los operarios proporcionales contenedores
para que una vez que hayan efectuado una operacién durante el proceso de
ensamble, pongan la ropa dentro de él. Es importante que haya espacio y en é|
se pueda transitar, debido a que es una medida de precaucién en caso de una
emergencia.

8. Seguridad en el manejo de maquinas

Para flevar a cabo el ensamble de las piezas, debe colocarse comectamente el hilo, con
ello evitar posibles ropturas y por consecuencia retrasc en las prendas a producir, se
manefa lo que llamamos balanceo de las tensiones por lo que a continuacion se presenta
la colocacion del hilo en la maquina de coser.

iones deben ncea
Las beria bala ey Levanta 1a palanca del prensatelas

asdelatela, 0y i )
Jfﬁﬂ&ﬁm' Sostenga la hebra de hilo de la
el hilo ¥ Ia funcion a la que se detiene la [

ks Lk aguja con la mano izquierda y con A : £
costura. FEEA&E«E\% 13 derachs 04 vuetia ligeraments al 'J%' - }:

con las

*  Puntada con tensiones equilipradas. oy e e .
eq 5&}@;};&;}, :;j"; wolants de 12 maquina, hasta que
i
Ia aguia a30ue la hebra de hilo de
la bobina, Fig. A-B 7] 1]

* Puntada con tensidn superior apretada
* Puntada con |a tension supenor floja

= Tome con la manc la gaza de hilo y
juntdndola con ta hebva que sale de
la Bguja, coldquelas hacia atras de
la méiquina en forma diagonat, ya
sea & L izquierda o a ka derecha,
segun lo requiera e trabajo que va
adesamollar. Fig C, Dy E
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En el taller de maquila se tiene como medida de seguridad e higiene, Ia postura correcta

que debe tener la operaria, ademas de la iluminacién y las maquinas que existen para
efectuar dicho trabajo.

motor —— o
Miguina cHcIrca
Postura comecta
i 3. Para retirar la banda nueva
Joberd . i
1. b operaria ® en & Coloque1os e o el podal do el pedal la manao retire
P I ¥ con
una sifls ufici e atta que la maquina como se ve en I , e aruoda. Fic. G
A 2 banda de la a. Fig.
ita que los pies en figura, ¥ en movimiento et pedal,
e sobre of pedal. Los guie con la mano la banda para
entre . Fig. B
brazos debecdn apoyarse sobve la Que en &l volante. Fig
mesa y el torso estara de frente a
laméquina. Fig. A

La maquina debera estar colocada en tal forma que la luz entre por el lado izquierda.

En el mercado existen maquinas de taller medio, talter, etc. Las maquinas Singer tienen
iluminada el drea de costura.

9. Desperdicios

Elemento a mejorar: En la planta se cuenta con pedazos de tela u otro material,
al cual se le llama desperdicio.

Efecto: Ocupa espacio en la planta sin ser aprovechado.
Sugerencia: Analizar el uso que se le pueda dar y aprovecharle comg

complemento de bordado u otra alternativa de mayor necesidad y en el altimo de
los casos tirarlo, aprovechando entonces, el espacio que este pueda abarcar.
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Adhesion
Alianzas

Alta frecuencia
Aptitudes
Aranceles

Arraigar
Articutar

Cardas

Cérdigan
Coadyuvar

Cadice Mendocing

Cuelio de botelia
Controversia

Cuotas antidumping

Déficit
Demanda

Demografia
Descentralizacion

Desgravacion
Directriz

Diversificacién

Glosario
Apegarse a algo que ya estd establecido y sin necesidad de discutirse.
Pacto o convenio entre dos 0 mas partes que persiguen un mismo fin.
Reaice que se le da a un bordado o estampado.
Capacidad o habilidad para ciertos trabajos o tareas.

Taritas oficiales que fijan los desechos que se deben cobrar en tostes judiciales,
aduanales, ferrocarriles, aeropuerto, etc.

Hacer firme una costumbre.

Unir, enlazar las partes o elementos de un todo de modo organizado, generalmente
para la realizacién de un fin.

Maquinas utilizadas en la industnia textil para separar completamente |as fibras entre
sl

Cinta de cuello en pico

Ayudar a que se realice o se consiga algo

Cddice Mendoza o Mendocino. Manuscrite mexicano actuaimente en poder de la
biblioteca Bodleian en Oxford Inglaterra. Este obdice se slabord pocos afios después
de ia conquista bajo el gobierno del Virrey don Antonic de Mendoza, en & se incluye
informacién tomada de fuentes mas antiguas y describe los tributos que entregaban
los pueblos conquistados por el Imperio Azteca a Tenochtitlan

Es la estacién de trabajo que restringe ef ritmo de flujo de la linea

Discusién larga y continua que se desarrolla entre personas que definen opiniones
contrarias.

Cuotas compensatorias que se establecen para mercancias importadas con el fin de
regular el comercio.

Efecto econ6mico que se produce cuando los gastos son mayores que los ingresos.
Peticidn de bienes y servicios con respaldo de poder de compra
Estudio de la poblacién humana en sus diversos aspectos.

Traspasat a organisimos o unidades administrativas més pequefias poderes,
funciones, etc., del gobierno o la administracién central.

Rebaja de los derechos arancelarios o Jos impuestos sobre determinados objetos.
Regla general sobre la manera como se debe obrar o hacer una cosa.

Multiplicar los aspectos de una cosa, darle mas variedad para adecuaria a nuevas
necesidades.
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Glosario

Dogmas
Efcacia
Eficiencia
Empirico
Fitial
Encuarte
Entrepiema
Equidad

Ergonomia

Escenario
Estiba

Estratificacion

Excrecencia

Factibilidad

Graduar

Hab#litado
Infortunic

Infraestructura

Laborante
Lanzadera
togistico

Maquilar
Marcador

Marfil

Mercadear

Mercade cerrado

Cualquier cosa que se dice o se cree con certeza absoluta.
Alcanzar dptimamente los objetivos propuestos.

Litilizacién racional e intensiva de los recursos empresariales.

Que se basa en ia experiencia y observacién de tos hechos.

Que depende de ofra princigal.

Costura que empareja dos piezas similares de una prenda de vestir.
Pieza de! pantaldn que cubre ia parte inferior de los muslos.

Trato justo y proporcional.

Ciencia que estudia (as relaciones entre el hombre y su trabajo y trata de adaptar
éste a las caracteristicas psicolégicas y fisiolégicas det trabajador.

Conjunto de cosas o circunstancias que rodean 4 una persona 0 sucesa.
Colocar algo de medo que ocupe el menor espacio posible.

Técnica particutar de encuesta por sondeo, en la gue la poblacidén 2 estudiar se
divide previamente en una muestra en conjuntos similares.

Crecimiento parcial y externo de un vegetal o un animal. Tumor ¢ callosidad que
aparece en fa superficie de un drganc o especiaimendte en ta piel © mucosas.

Que se puede hacer o reaiizar algo.

Sefialar divisiones de medidas especificas en el proceso de transformacion de
plantiilas bésicas a patrones.

Piezas que requiere una prenda de vestir para su acabado o adomo.
Matia suerte, desgracia.

Conjunto de medios o instalaciones que se consideran basicos para el desarrollo de
una actividad, para que un lugar pueda ser habitado.

Profesional sin titulo superior.

Instrumento que contiene el carrete de hilo y que los tejederes pasan de un lado a
otro de ia trama.

Légica que emplea el método y los simboios mateméticos, denominado también
l6gica matematica.

Realizar, para una fabrica o una persena, pasos del proceso de fabricacién de un
producte.

Distribucién final de los patrones aprobados para efectuar ef tendido de tela a cortar.
Material duro de color blanco amarillento recubierto de esmalte, que forma los
dientes de los vertebtados, y particularmente el de los colmillos de los elefantes, que
se emplea en la confeccién de diversos objetos.

Comprar, vender ¢ cambiar productos para obtener ganancias.

Sélo se comercia dentro de una determinada nacién.
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Glosario

Mitigar
Monitorear

Morera
Muttilateral
Oferta

Ojales
Ordenador
Patrén

Pespunte
Plantillas basicas
Pretina
Productividad
Producto Interno
Bruto (PiB)
Reestructuracién
Relojera
Repercusion
Ribete

Salvaguarda
Sincrénica

Sisa

Sistematizar
Tablén

Tiro

Tomo

Moderar, disminuir o suavizar algo, hacerdo mas soportable.

Orientar o dirgir a las personas en ciertas actividades con #f fin de controlar el
funcionamiento de un sistema.

Planta frondosa con hojas acorazonadas, enteras o cortadas, son de color blanco o
negro, originaria de Asia y de sus hojas se alimenta la larva de la mariposa de la
ceda.

Relfacién de negocios entre muchas partes.

Conjunto de las cantidades de una mercancia que se pone a la venta a todos los
precios posibles en un instante dado, o durante un periodo.

Corte reforzado con hilo en sus bordes, que se hace en la tela para pasar por este
un botén y abrocharlo

Maquina capaz de almacenar datos e informacifn, junto con programas de
operaciones establecidas previamente que le sirven para manejar esa informacién.

Molde con medidas especificas para realizar una prenda de vestir.

Labor de costura que consiste en realizar una puntada detrss de otra, de manera
que cada una de éstas se une con el final de la anterior.

Molde que sirve de base para realizar una muestra fisica de una prenda de vestir y
que sufrira una transformacién dandole medidas especificas para la obtencién de un
patrén,

Tira o cormea que va cosida a una prenda de vestir a |a altura de ia cintura

Porcentaje que mide ia capacidad o grado de preduccién y que se determina
dividiendo la capacidad total producida entre la unidad de trabajo, superficie, etc.

Representa la totalidad de los bienes y servicios que se praducen en un pals
durante un afio, & precios de mercado.

Modificar la estructura o la organizacién de algo.

Bolsa pequefia cosida al frente de un pantalon.

Causar una cosa un efecto secundario en otra.

Cinta que se pone en los bordes de la ropa, come adomno o refuerze.
Proteger o garantizar un bien.

Aplicable a aquello que se mueve o realiza su funcién al mismo tiempo gue otra u
otras cosas.

Corte hecho en la tela de las prendas de vestir para que ajusten al cuerpo
especialmente la éscotadura donde debe asentarse la manga.

Organizar de acuerdo a un sistema.
Pliegue ancho y plano de una prenda de vestir, especialmente de una falda.

Distancia desde la unién de cada una de |as dos partes del pantalén que cubre la
pierna hasta la cintura.
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