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I,- INTRODUCCION

La empresa en cuestidén es una Sociedad Andénima 1la -
cuzl fue constituida el 17 de Marzo de 1973 v se =
dedica a la fabricscién de plaveras, a partir de -
tela de polidster.

Se encuentra localizads en Fray Servando Teresa de
Mier # 277 despacho 14, en Mérvico 1, D.F,, su capi-
tal socisl es de $ 1.000,000.00.

Su operacién mercantil se lleva z cabo por medio de
la creacién de modelos de diferentes playeras de ni
floy los cuales son presentados a la aprobacién de -
los diferentes clientes que se tienen, los que rea=
1lizan pedidos, con dichos pedidos se ordena la pro-
duccién a partir de telz, ls cusl es cortada y con-
feccionada psra su pecsterior entrega.

El estudio a rezlizarse es con el fin de aumentar =
la produceidn actual, que se tiene por demanda del
mercado, asi como lz variedad de modelaje para con-
tar con una linea completa en lz especizlidad de la
empresa que es la playera.

Esto es provocado por el gran suge que a nivel na--
cional a tenido 1z fibra de poliéster en la indus--
tria textil, como satisfactor de las necesidades -
nacionales. '



II.~- EVALUACION ACTUAL DE LA EMPRESA.
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l.~) Organizacidén y Personal.

No existe unz Jerarquizacién definids en los departamentos
ni en sus interrelaciones,credndose con ello un:z serie de
rdenes e informaciones contradictorias. '

Bn la ectuzlidad la empresa se encuentra dividida en cua--
tro departamentos principales:

a) Direceién

b) Administracién

¢) Corte

d) Talleres de costura

" e) Almacenes

Estos departamentos y la empresa en su totslidad trabajan
en forma andrquica, ya que no existe un organigrama ni -
formal ni informal, trabajando la empresa con tres cabe--
zas a nivel gerencial, que son tres de los socios; los =
cuales intervienen indistintamente en todas las ireas.

Lo anterior provoca que, el personal sea totalmente apati
co, a los requerimientos que de él realiza la Gerencia, -
por la falta de una politica adecuada de estimulos y/o -
promociones, asi como por la duplicidad y contradiccién =
de Sérdenes. Las condiciones de trabajo son deplorables,
no existiendo vertilsciones ni servicios sanitarios ade-=-
cuados.



2).- Anélisis por departemento.

a) Direccidén y Ventas.=- Se compone de: 3 gerentes de tiem
po parcial que controlan administracién, produceién y
ventas y un gerente de tiempo completo gue controla al
macenes.

Los directivos intervienen unos en las 3reas de otros
sin responsabi?izarse totelmente de ls que les corres=-
ponde, propiciando 1z repeticién y contraditcidén de las
6rdenes con el consecuente deterioro de las relaciones
con el personal.

En cusnto a las ventas, este departamento carece de es
tructura y sistemas, por lo cuezl no se tienen registros
de clientes ni de flustuaciones del mercado.

b) Administracién.

1).- BESTRIUCTURA.- No se encuentra definids en 1o que =-
respectz 2 fijacién de autoridad y responssbili--
dad por funciones especfficas, aunque los furcio-
narios superiores se sitdan dentro de la organiza
cién no estén definidos ni jerarquizados los pueg
tos.

2).- COMNUNICACIONZS.- Por lo observado se concluye que
el flujo de informacibn es deficiente en lo que -
respecta a: produceidn, personal, ventas y sus -
interrelaciones; vor lo consiguiente, no se puede
tener la informzcidén necesari:z pars uné buena or-
gamizacién y pleneacidn del funciocnamiento de la

empresas



3).-

“‘)o-

ARCHIVO. - Las fuentes de informacién son deficien-
tesy no se cuenta con archivos de clientes al dfa
ni de proveedores. Asi mismo no se lleva en Admi--
nistracién un archivo de érderes de produceibn, -
lo que dificulta 1la consecucidn de detos reales en
un momento determinado.

PERSONAL.- Se encuentra constitufdo vor un respon-
sable y dos auxiliares.

3 ¢ /
Las tres personas antes mencionadas no siguen ningun metodo

o sistema

de trabajo, ni tienen ls comunicacidn necesariz -

propiciando errores y confusiones; asi como duplicacién del

trabajo.



c¢) Corte.

Las prendas jue se elaboran en esta seccidn son:

a.-)Playeras de nifio en tallas de la 1 a la 12 en tres di-

ferentes modelos:

1)
2)
3)

cuello redondo,con broche de las tallas 1 a la 3.
Aletilla.
Chazarilla.

b.-) Pantalones y shorts para nifio en tallas de la 1 a la 12

Las telas que se utilizan son de tres tipoé diferentes de-
nominadas F-1,F-2 y F-3 en orden creciente de calidad.

I.- Funciones .-Este departamento realiza las siguientes
actividades.

1)

2)

3)

4)

Disefio de los moldes de las prendas a confeccionar
en tallas y modelos en base a patrones ya existentes.
Trazado 0 marcado de dichos modelos(moldes) sobre
papel en la proporcion de tallas que se desee.

En esta actividad los moldes de las diferentes ta-
llas se acomodan sobre el papel de tal manera que
ocupen el minimo espacio posible.

Tendido.-Esta actividad es aquella en la cual se de-
senrdlla la tela en tramos del mismo largo del tra-
zado,sobreponiendo tantas capas de tela como veces
las prendas del trazado se gquieran obtener.La altu-
ra del tendido esta limitada por la capacidad de

la cortadora que es de 8 pulgadas.

Corte del tendido.-En dicha actividad se recorta ca-
da molde de la prenda,segin el trazado que previamen-
te se coloca sobre el tendido.



5) Corte de Complementos.- Los cortes de los complemep
tos que son: cuellos, aletillzs, pufios, resortes, = .
etc. se realizan de manera similar pero por ser di-
ferentes telas se repite todo el proceso anterior.

6) Habilitacidn.- En esta etapa del corte se compagi--
nan las diferentes partes de las prendas por talla

y por color, almacenandose todas excepto los delan-
teros que se envian a que se le aplique calcomznia.

Cuo#do se tiene el corte yz con calecomanfa se dis--

" tribuyen en el taller y a los diferentes maquileros.

II.- Las 4reas muertas de este departamento son:

1) E1 25% de la mesa de corte que es ocupada en la ac-
tualidad como lugar de depésito de la hzbilitacién.

2) Los casilleros en los cuales se acurmla retacer{a -
atrasada deteriorandose.

I1I.- Tiempos Muertos.- Son muy fluctuantes y estan en funeién
del tiempo y programacién que al corte dedique el Gerente
de Produccidn.

IV.- Cargas de Trabajo.- No estan distribuidas de acuerdo a la
capacidad del personal, por lo cual se llevan a cabo en =
tiempos muy grandes en relacidn al standard normal del -

mercado.

V.- Produccién.- lLa produceidn actual en este departamento es
de 2367 prendas por dfa laborado.

VI.- Personal.- Bl personal de este departamento cuenta con -
tres personas, teniendo como cabeza al cortador.



d)Talleres de costura.-el taller propio no es suficiente pa-
ra procesar todas las prendas confeccionadas por el corte
por lo cual se da a coser a talleres externos.
Con los talleres externos se tiene la dificultad de la in-
formacién,la informalidad en la entrega,as{ como el bajo
control de calidad de los articulos.
En el taller interno en la actualidad se tienen una bue-
na produccién en playeras de cuello redondo,de cuya secu-
encia de trabajo nos ocupamos a continuacién.
I.- Funciones 6 etapas: ’
a) En la playera de cuello redondo:
1)EBncuarte.- Se unen el delantero y la esp.lda de la pla-
yera por la parte superior.
2) Cuello.-Se cierra el resorte,que funje como cuello u-
niéndolo a la playera. A
3) Pegar manga y cerrar.- Se cierran las mangas y se u-
nen las partes laterales del trasero y del delantero.
4) Pufio.- Esta actividad es opcional y en ella se cierra
el resorte que funje como pufio y se une a la prenda,
esto se hace en playeras con tela F-3 unicamente.
5) Gabeado.- Se rectifica la costura del resorte,que fun-
je como cuello asegurando la costura y suprimiendo
la aspereza.
6) Dobladillo.- Se dobladillan las mangas y la parte in-
ferior de la playera.
7) Embrochado.- Es opcional y es en la cual se afiaden
a las prendas la hembra y el magho que llevan los
broches,esto se hace con playeras de la talla 1l a
la 3% de nifo.
8) Deshebrado.-Se suprimen tLodas las hebras que lle-
va la prenda.



9) Planchado,doblado,control de calidad,embolsado y em-
pajquetado.

b) Funciones en el caso de short y del pantaldn.

1) Cerrado.- Actividad en la cual se unen las dos par-
tes que lo comprenden.

2) BEnresortado.- Actividaden la cual se corta y cie-
rra el resorte uniencdolo al short.

3) Gabeado.- Actividad en la cual se dobla el resorte
y oculta con puntadas de seguridad.

4) Dobladillo.- En esta actividad se dobladillan las
piernas.

5) Plapchado,doblado control de calidad,emblosado y
empaguetado.

II.- Areas muert.s.- 50% del area destinada a la confeccién,
es area muerta que se encuentra ocupada por miguinas
sin usso y por piezas de telajas$ como con cajas de ba-
sura,desperdicios,playeras defectuosas,etcyen el area
de embolsado se encontrd que esta actividad solo requie-
re de un 40% del espacio jue ocupa.

I1I.- Tiempos muertos.- Son provocados por una falta de se-
riacidén de la produccién,asi como por una mala poli-
tica de presién de 12 empresa en este departamento,en
su programacién y supsrvisioén.Los tiempos muertos fluc-
tuan alrededor de un 20 % mis que los tiempos maximos
normal :s,aunandose a ellos los cuellos de botella pro-
vocados por 1la falta de programacidn de las ordenes
de producciodn.

IV.- 7argas de tEmbajo.- ©u distribucidn tiene una base em-
pirica jue provoca cuellos de botella con rompimiento
en la secuencia normal del tribajo como se puede obser-
var en el diagiama~de1 proceso de la figuea 1.

V.- Producgidén actual.- La capacidad actual de produccion

en su nivel normal es de 1590 playeras de nifio por dia
del taller.le las funciones individuales se anexan los
resultados y promecios por persona y por actividad.De
-los shorts y pangalones no se tienen tiempos por intro-

ducirse al mercado simultaneamente con 1la realizacion
de este estudio.

~0



la realizacidn de este estudio.

VI.- E1 personal de este departamento es controlado por
una pseudoencargada de distribuir el trabajo, la -
cual tiene un sueldo inferior a todas las costure-
ras del taller.

La secuencia de trabajo no sigue el orden correcto,
lo cual existe la posibilidad de que entablen plé~-
ticas entre s{ las costureras, aduciendo que no -
tienen trabajo.

El personal con que cuenta este departamento son:

1% costureras y

11 auxiliares

= 10 =



IDENTIFICACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

1.-

3.-
4.~
5=
6e=

(O

8.~

9.<
10.-
11.-
12.-
13.-
14.-
15.-
16.-

DEL PROCESO

Entrada de mercancia del proveedor de tela.
Transporte de telas o mesa de corte

Tendido y cortado de tela en una mesa de corte.
Transporte de piegas cortadas.

Separado y agrupado de piezas cortadas.

Transporte d= plezas separadas y agrupadas a nﬁquinal
de preparacifén ensamble y terminado.

Realizacidén de las operaciones de partes, ensamble y
terminado.(con ragresos constantes en la cadena de -
operacion de la mercancia)

Transporte de las prendas terminadas de sus operaci-
ones de partes y ensamble y terminado a plancha.
Realizacidén del planchado de la prenda.

Pransporte a deshilvade.

Deshilvado y revisado de playeras.

Transporte a empaque de la prenda.

Empaque de prendas.

Almacenaje temporal de prcendas.

Transporte a almacén de producto terminade.
Almacenaje de productos terminacos definitivo hasta

su entrega.

- 1] =



plagrama de Mujo delHProveso
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En el diagrama de flujo del proceso actual no se presenta
el almacenaje de materia prima, por no exigtir.

FIGURA - 1

- 12 =



e) Almacenes.

1)

2)

Almacen de materias primas.

No tiene un lugar definido por lo que su control es

nulo provocando desérd~n,pérdidas y deterioro de 1las

materias primas,no se le puece analizar ya que no e-

xisge.

Almacen de producto terminado.

I.- Funcidn.

1) Almacenaje de producto terminado tanto de maqui-
la interna como externa. ’

2) Surtido y embarque de pedidos tanto foraneos
como de plaza.

%) Recepcidén de todo tipo de devoluciones.

II.- Areas muertas.-son aproximadamente de un 10 %,
provocadas por falta de estanteria o por estan-
teria inoperante,debido ahla falta de mantenimi-
ento.

III.- Tiempos muertos.- son por la falta de sistemas
de esta area muy grandes;asi como la escasez de
ciertas mercancias.

IV.-Cargas de trabajo.- Estan muy desproporcionadas

por la falta de continuidad de esta actividad.

V.- Capacidad actual.- Insuficiente para la empresa.

Deficiencia calculada aproximadamente en un 20%.
VI.- Personal.- No existe ningin encargado,siendo su-
pervisados directamente por la direccion con la
consiguiente falta de constancia de dicha super-
visidn y de la asignacidén de responsabilidades.

En este departamento contamos con cinco elementos.

%) Distribucién actual de la empresa.

La distribucidén actual de la empresa se presenta
en el plano 1 de acuerdo a las referencias que enlis-
tamos de areas ocupadas por actividad.



I.- Recepcidn.

II.- Oficinas directiva.

III.- Almacen de productos terminados.

IV.- Lugares donde existen materias primas.
V.- Taller de costura.

VI.- Cepartamento de corte

- 184 =
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III .- ALTERNATIVA PROPUESTA.
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La alternativa propuesta fue seleccionada, porque era la mis
idonea para el estudio realizado, ya que cumplfa con las res- .
tricciones impuestas a este estudio, en cuantc a gastos del -
mismo y restriceién del 4rea disponible para la fibrica. Se
planted la posibilidad de un cambio a una planta mayor o de -
un aumento de la planta existente, siendo rechazadas ambas prg
posiciones.

1).- Organizacién'Ejecutiva y Personal.

Toda organizacién se funda en los principlos de autoridad y -
responsabilidad, estos deberén tener perfectamente delimitado
el encuadre funcional en el cual se deben desenvolver con efi
clencia funcionzrios y empleados.

Todo organismo obedece 2l principio de lz unidad de mando y =
toda organizacién para que este plenamente integrada debe es-
tar identificada con su jefe inmediato y que éste ademas po--
sea suficiente autoridad y responssbilidad pzra implementar y
ejercer controles sobre sus subordinzdos.

La orgenizacidén debe conter con un jefe psr:c cada departamen-
to y que cade uno de ellos actfie sobre sus subordinados sin -
que interfiera el campo de aceidn de los demds con ello se 1o
grar5 un mayor control con un mis alto grado de eficacia.

El Consejo Directivo tiene la suficiente autoridad y razén -
para exigir que su inversidn produzca dividendos, para ello -
deberd exigir a los Jefes de Departamento el miximo rendimiep
to positle. Hasta ahi debe llegar el campo de aceidn o el ni
vel de autoridad, ir mis bajo ademés de resultsr molesto para
el inversionistz no es recomendable porque ceusa confusidn y
desconcierto entre quienes integran la empresa.

En el caso particnlar que nos ocupa la empresa es de tipo fa
miliar en la cual este tiro de interrelaciones no se pueden -

evitar aunque s{ puntualizar.

- 17 =



%1 Jjefe de departamento ha sido elegidc por su capacidad
en el ramo al gque se le ha integrado,este tiene una doble
responsabilidad;la primera es la empresa,despﬁes el elemen-
to humano,Debe controlar cada una de las fases del proceso
6 sistema que coordina,porque es dinero traducido en mate-

riales.productos,é en informacidn.

Ademds de ello,tiene la necesidad del elemento humano,
factor inestable y en ocasiones problemdtico sobre el que
descansa la inversidn y por consiguiente la produccidn de
utilidades.

Es recomendable jue cada jefe posea el buen sentido co-
min de preocuparse por las necesidades mds elementales de
su personal,

Con base en lo anterio® y observando las necesidades de
la empresa se ha elaborado el organigrama de la misma.

- 18 -



a) Organigrama.

CONBEJO
ADMINISTRATIVO

GERENCIA DE GERENCIA GERENCIA DE

VENTAS. ADMINISTRATIVA. PRODUCCION
DEPARTA- DEPARTA-| |DEPARTA- | |seParTa|  |DepamTA- | |DEPARTA- | | DEPARTA-
¥ENTO DB MENTO AD MENTO MENTO MENTO DE MENTO DB MENTO DB
VENTAS. MINISTRA CONTABLE. DE PER- TALLERES CORTE . ALMACE-

TiVO. SONAL. ge cosTy NES.
A

En esta carta de organizacidn se describen claremente las

1ineas de autoridad, sin que ello interfiera con el flujo

de 3nformacidn necesarda.

- 19




b) Funcinnes:
l.- Consejo DNirectivo.
1l.1.-Reunirse periédicamente para discutir y aprobar
planes,proysctos & inversionzs qu2 sean necesia-
rias en la empresa.
l.2.-Exigir al departamento de contabilidad los esta-
dos financieros que muestren 1la situacidn del ne-
gocio,asi como los requisitos de tipo oficial que
exigen las dependencias con las cuales de vna u
otra manera se esta relacionado.
1.3.-Exigir a los jefes de departamento producidi de
utilidades y rendimientos Optimos.
2).-Gerencia de ventas.
2.1.-Coordinar a los representantes y agentes exigien-
doles niveles de ventas que vayan de acuerdo con
las existencias en almacen y de acuerdo con los
volimenes de produccidn.
2.2.-5upervisar y controlar los programas de ventas,
y la cantidad de las operaciones con los clien-
tes actuales,en base a inventarios y capacidad
de produccidn.
2.3.-Supervisién y control de los territorios de ven-
tas.
2.4,-Bisqueda y contacto con clientes potenciales.
2.5.-Informar a la gerencia administrativa los pla-
nes y objetivos que se elaboren correspondien-
tes a su gestion.
2.6.-Informar al consejo de administracion sobre re-
sultados obtenidos.
3,-Gerencia Aéministrativa.
3.1.Implantar y supervisar los programas y proyec-
tos que hayan sido aprobados por el consejo de
administracion,para posibles expznsiones de la
empresa,
3.,2.-Emitir las drdenes,politicas y procedimientos
tendientes a mejorar la situacidén administra-
tiva dentro de la empresa.
3.3.-Controlar la informacidén que los departamen-

- 20 -



tos de ventas, almacen y produccidén le propor-
cionen para evaluar la forma en jue el negocio
se mantiene, )
3,4,.-Mantener la disciplina de juienes laboran den-
tro de la empresa mediante comunicados u 6rde-
nes verbales § escritas gque dard alos sncargae
dos de los departamentos.
3.5.-Autorizar los pagos que la empresa este obli-
gada realizar por coacepto de salarios,compra
de materiales,reparaciones y servicios de man-
tenimiento.
3.6.Vigilar y controlar el flujo de efectivo que
circule en la empresa mediante el andlisis de
cuentas,sedn estas por cobrar 6 por pagar y
gestionar los cobros en el momento adecuado
con el objeto de gue el dinero de la empresa
esté en constante movimiento.
3.7.Contratar el personal adecuado a la empresa
cuando cste sea necesario. ‘

- 21 -



4,- Gerenciz de Produccidn,
I.- Supervisar,vigilar y coatrolar que el ritmo de pro-
ducidn se mantenga constants,para ello debera:
a)Ixigir diariamente 1la entregza de controles de pro-
ductidn por Aarea.

b)Exizir informacidn de:almacén de materia prima de
productos terminados y de la gerenci= de ventas p
para 1ue con base en =2stos pueda programar la pro-
dvccidn,

c)peéir al encarzado de produccidn raportes sobre
personas,mdjuinas 6 materiales jue no estén en el
nivel 6ptimo de eficiencia.

II.-Programar 131 producciédn.

ITI.-3xigir a los encar;ados 42 produccidén estindares ade-
cuados de rencimiento.

IV,-Verificar 1la calidad ean la manufactura.

V.-Implemzatar las redidas correctivas jue sean necesa-
rias para jus la produccidn se mantenga en los nive-
les adecuados.

VI.-Vigilar que el nivel de materias primas,suministros
y productos terminados sea siempre adecuado a los
requerimientos de los departamentos de ventas y pro-
ducéion. '

VII.-Reportar a la gerencia administrativa sobre el esta-
do de la produccion y el estado de los inventarios.,
Almacenes.
I.-Productos terminados.
a)Vigilar calidad y cantidad de los articulos que en-
tren a almacen,cuiddndo jue 2stos rednan las carac-
teristicas necesarias con el fin de evitar al maxi-
mo las devoluciones.
b)Llevar a cabo los controles jus se le implanten o-
portunamente.
¢)Vizilar -ue los pecdidos se surtan 2n el menor tiem-
po posibhle,
d)Renoartar 2 ls zerencia de produccion sobre los ni-

BY)
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veles de inventario y sugerir la producion de los
articulos que estime pertinentes con el fin de man-
tener los stocks adecuados. )

e)Supervisar que 21 sistema de clasificacidn por ar-
ticulo se lleve a cabo y sugerir procedimientos 6
sistemzs que faciliten su tarea.

f)Reportar a la gerencia de produccion las necesidd-
des de redistribucidn,mantenimiento y conservaciodn
de los implementos con que cuenta con el fin de evi-
tar demoras en su departamento.
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¢, l"anejo y control de pa2rscnal.

l.- Jontrol de asistencia.- =25 ad=cuado zontar con un
registro de asistencia juz vaya inteisrado con 21 ex-
p2diente personal de cuda trabajador,de esa manzr=z
se 5ofTa conosar 21 recoré de n2sistencia J puntua-
lidaé en

w

momento jue se requiera y lo jue es méas
importante,este registro permanecera integracdo al
exp:tiente ce forma definitiva,siendo un instrumento
para tcmar d:xcisiones.Para ello se disefio la forma
de asistencia ‘jue nos muestra objetivamente la asis-
tencia anual, mensual y diaria del trabajador.Zsta
forma contiene la clave de registro y casillas don-
de se anotara @l registro correspondiente.Cuenta a-
demds con una casilla de observaciones para anotar
en clla:tiempo de incapacidad,r=znuncia,problemas que
2]l trabajador cause,ctc.
2.-Jerarquias y canales de comunicacidn.
“a recomienda 1la creacién de supervisores 6 encargades
por departamento,los cuales serin responsables del ren-
dimiento de su seccidn,para 21lo se deberd mantener
la jerarquia fijada por el organizrama antes presenta-
céo. .
Z1 personal de cada departamento reportara sus activi-
dades a su supervisor,pira que este las resuma y re-
portec a la gerencia respectiva.
d) Motivacion.
Para alcianzar los objetivos de este estudio y el man-
teanimiento de ellos,se prevee la necesidad de una mo-
tivacidn constante en 21 personal.Con este fin se le-
vanto un censo sobre los estimulos que mayor impacto
tisnen en nuestro personal,eucontréndose que los pre-
dominantes son dos:el estimulo monetario y el recono-
cimiento publico de sus esfuerzos.
"n base a ello se proponen:
l.- n el taller de costura,zl cambio de forma de pa-
gos;de sueldo fijo a destajo,con premios extras
a las personas gue mis prendas sajquen en porcen-
taje,de acuerdo a un estandard fijado por los
tismpos jue se tienen.
2.- ™n el departamento de corte un premio para el de-
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partamento en base a una cantidad de cortes prefija-
da semanalmente,el premio se repartird en la nisma
proporcion en la que se encuentran los suveldos.
fn los ~lmacenss se recomienda un aumento de sueldo
congruente con la disminucion ce tiempo en surtir pe-
didos por persona.
%n la administracién se recomienda un mayor trato de
los sjecutivos con su personal sin reparticion de pre-
mios por los puestos de confianza jue en este depar-
tamento existen.

Se suziere jue los periodos de motivacion no ten-
gan una duracidén mayor de una semana,pars permitir
el reforzamiento constante en 1a conducta del indivi-

duo.
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3.- Redistribucidn necesaria para la alternativa propuesta.
La redistribucidn propuesta se presenta en el plano II
de acuerdo a las referencias de dreas de trabajo que a
continuacidén se enlistan:

I.- Recepcion.
I1.- Oficinas directivas.
III.- Almacen de productos terminados.
IV.- Almacen de materias primas.
V.- Taller de costura.
VI.- Departamento de corte.
De acuerdo a dicha redistribucién se elabora el dia-
grama de flujo propuesto,el cual es presentado en la
figura 2.A continuacidén del mismo se presenta el dia-
grama cel proceso en la figu®a 3 y en seguida la des-
cripcidn del mismo.

=~ 26 =
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Diagrama de Flujo propuesto pariz el proceso.

4
3
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8| h22
* 18
22
4 3 22 26
26
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16
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e

Acontinuacién se presentan desglosadas cada una Qe las di-

ferentes actividades, que se llevan a cabo dentro de la compa#if-

2, en base a la distribucién propuesta.

FIGURA - 2
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DIAGRAMA DEL PROCESO.

FIGURA - 3
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OPERACION N2
10-
2.-

3o

6."'

?o'

9."

10'-
110-
120-

13-c -

14, -

DIAGRAMA DEL PROCESO

- 30 -

DESCRIPCION.
Almacén de Materiales.

Transporte del Almacén de Materiales;
en este caso telas, hacia el departa-
mento de corte para ser procesada.

Bspera de la tela psra ser cortada: =-
Bn esta operacién se considera como -
espera el tendido previo al corte.

Trazo y corte: una vez tendida la te=-
la y realizado el trazo, se procede a
cortarla.

Transporte a Habilitacién: se atan pg
quetes con los cortes y se envian a -
habilitacidén para su verificacién y =
clasificacién.

Inspeccién de cortes esta operacién =
se refiere a la clasificacidn de co==-
lor, talla, ete. y su registro para -
posteriores operaciones.

Transporte hacia una demora: de par--
tes que no van al departamento de ~--
aplicacién (trasero, mangas, ete.).

Esgeras las partes que no van a aplicag
cidén son almacenadas para posteriores
operaciones.

Trangporte: de las piezas que fueron
almacenadas a2 la secuencia del proce-
S0.

Operacién: consiste en enviar a apli-
cacidén los delanteros de las playeras

Transporte de piezas a avlicacién pa-
ra el fijado de calcomanias.

Aplicado de calcomanias.
Transporte de las piezas aplicadas a

habilitacidén para que este departa--
mento las clasifique.

Operacidén: consiste en proveer de -
prendas al taller para su ensamble,



OPZRACION
15.-

16.~

17.-

13.-
190_

20.-

2l.-

22.-

25—

NN
W\ =
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DEGSRIPCION

Transporte de las prendas sin en-
sambles al departamento de costu-
ra,

Confeccidn:esta operacidén englo-
ba encvarte,cuello dobladillo,gz-
beacdo y deshebrado.

Transporte de las prendas debid:-
mentz ensambladas a la mesa de
plancha. l o
Operacion:planchado.

@spera:una vez planchadas las p
prendas,esperan para ser inspec-
cionacas y embolsadas.
Inspeccidn:aunque desde la plan-
cha se realiza el control de de-
fectos en calidad,aqui se les da
una checada de verificacidn de

la calidad.

Embolsaco de las prendas.
Transpor®é de las prendas a ca=-
silleros del almacen de articu-
los terminados.

Transporte a confeccion externa;
algunos tipos de prendas no son
embolsados por el tallar sino q
que se recurre a maquileros.
Confeccidn externa.

Transporte del taller de confec-
cidn externa hacia el almacen de
articulos terminados.
Almacenamiento de articulos ter-
minados.
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3.-) Implicacion2s d~ los cambios fisicos y funcionales,su-

g2ridos por el cdepartamento.
a) Tepartamsnto de ventas.

Ge creo en el éepartamento de ventas per madio de

representantes y agentes responsabilizindose de e~

llos 21 serente Ce vent

A cada uno de ecllos se € entregaron los siguientes

procedimientos de venta

l.- Zn plaza,
realizada la venta por =1 agente,ssta pasard al
departamento de Crédito y Jobranzas para su a-
probacidn.

Pasos:
1.- recibido el pedido,se deberd revisar la si-
tuacidn actual del cliente.

a) de ser favorable,el pedido pasari al de-
partamento de almacen para que el pedido
sea surtido 6 embarcado.

b) en caso de tener su cradito cancelado 6
suspendido,b de haber rebasado su limite
de cridito,el pedido se le ragresara al
agente psra que este procure remediar la

¢) situacidn del cliente.

) a cli2ntes nuevos vtilizard su criterio
2ei{ como la informacidn que el veacedor
proporcione para su autorizacidn.

2.- Una vez jue el almacen surta el pedido,=l
slmacenista deberi pasar los datos para su
facturaciba,(ningin trabajo debera salir
del almacen sin factura 6 nota de remisien,

3.- 31 pedido se entregard con dos copias de
factura,una se gquedara al cliente y otra
se firmera de recibido.

= 3 -



4.~ La copia firmads se le anexari al original de la factura y
se depositard en el ARCFIVO de facturas y en el sobre del
cliente en caso de clientes antiguos.

Bn caso de ser clientes nuevos, la factura pasard de inme-
diato a la persons encargada de lz cobranza para presentap
la a revisidén y obtener los datos siguientes:

DIAS DE REVISION
DIAS DE PAGO

Y aquellos que se soliciten pare ls determinacién de su 1f
mite de crédito.

5.- 8e anotari en la libreta de programacién de cobros, de a--
cuerdo con los diss de revisién y de pago.

6.- Cuando alguna factura en plaza o fuera de ella cumpla 45 =
dias desde la fechs de facturacidn, se le hard un comunicg
do al cliente recorddndole ls fecha de su vencimiento e =
1nsténdolo a cubrirlo lo antes posible.

Este comunicado se hard por correo, telegrama, teléfono o
visita del agente vendedor, de acuerdo a lo que sea mis =
funcional. ‘

7.-A los 60 dfas fecha de facturscién se efectuard la suspen--
s18n de crédito.

8.~ A 1os 90 diss se pasaridn las facturas al departamento le--
gal para que este realice la cobranza.

El crédito se cancelari definitivamente, ain después de ey
bierta la deuda.

2) .- Foréneas.
Le seguirin los pesos 1 y 2 igual que las ventas en =~

plaza.

3.- Una vez efectiada se enviarid la mercsncia por el
medio que el cliente escoja, acompafiandolea de una
ccpia de la factura. ‘
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%.- La factura pasara a cobvanza, quien revisando la enviard
de inmediato por correo una carta al cliente con las gi-
guientes indicaciones:

Fecha, transporte y relagcidn del envié de 1la mercancia,
junto con el N2. del talén de embarque.

§.- Llegados los 30 dias, de no haber sido avn cubierto, se ac
tuarg durante los 15 dias siguientes.

6.- Al recibirse el pago, se le remitird al cliente su acuse
de recibo junto con la factura original.

Posteriermente se continuari a partir del inciso nyimero
6 de ventas en plaza.

Se suglere el page de comisiones cowo la mejor motivacidn
de este departamento. :

b) .- Departamento Administrativo.

1.- Se encargara de la coordinacién de 123 formas € infor
macidnes requeridas por la enpresa.

2.- Llevara el registro de la forma de control de personal.

REGISTRO DE PERSONAL
197__

N OW\VLfe.‘ Depa-r'h.mcnfo,»

ToTal mes -
mes/ dio [| |2[3[e[5] e #[8]F [re]n]r2]r3p4ls]| 216 sfof21[22]23 s |2526]22 | ]29130[31 | P R

nhero
febrevo
Mor20
pbril
Mayo
Juw 10
Julio
beosm
Sepliembre
0elubre
Povieubre
Dieienbre.
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OBSERYACIONES

A e R e

|
1

CLAVES: P.- Permiso

F.- Falta
I1.- Incapacidad
R.~- Retardo.

3.- Tendra a su cargo el crédito y la cobranza, paraz 16 cual se
le implantaran los siguientes sistewas y procedimientos.

CREDITO Y COBRANZA.

F1JACION DE OBJETIVOS
POLITICAS
PROCEDIMIENTOS
PROGRAMAS .

Objetive Principal:
Lograr un tiewpo minime de recuperacidn de créditos de:

30 dias en plaza.
45 dias fuera de plaza.

Objetivos secundarios:

1.- Programar la cebranza

2.- Selecciongr los clientes

3.- Reducir riesges y cuentas
ineobrables.

Objetivos colaterales:

1.~ Mantener el control de nuestros
cliéntes.

2.- Utilizar los medi®s adecuados
para la cobranza.

Los objetivos secundarics ayudaran a 1z ovtencién de nvestvo ob
jetivo principal y los objetivog colatergles se irén obteniendo
como copsecuencia del alcance de 16s objetives secundarios.

Politicas.
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El crédito se utilizard para lograr un incremento en el jslo}
der adquisitivo de nuestros clientes, pero de ninguna mane
ra para finencisrlos permenentemente.

Este se concederé exclusivamente a pers-nss morales, conce
diendolo csmo erédito comercial.

Todo crédito realizado debera estsr autorizado por lz per=-
sona encargeda el control admiristrativo del mismo.

Los tratajos realizados bzjo este sistems deberidn ser fac-
turados.

A los 60 dizs de la feche de facturacién, el cliente que no
haya liquidado se le suspenderd el crédito.

A los 90 dies todas las facturas paseridn s ser cobrzdas por
el departamento legal.

La aprobacidén de créditcs competers exclusivamente al Ge--
rente Administrativo.

SISTEMAS DE CREMDITO Y COBRANZA

CONTROL:

ln"

L

4, -

Revisar mensualmente que el importe de las facturas que es
ten pendientes de cobro sea igual al de le cuenta contable
de clientes.

La presentacién de una relacidén de clientes atendiendo a -
las fechas de facturacién de sus saldos a 30, 60 y 90 dias

4
O mase.

Solicitdndcle al Depsrtamento lLegal informacidn de las fag
turas que tengs para su cobro.

Manejo de proveedores.- Para el manejo de proveedores y de
los saldos al dia de las cuentas de los mismos se recomiep
da el uso de una libreta que se dividird alfabéticamente -
para el registro adecuado.
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Esta libreta tewdra las Siguientes caracter{sticas segin dia-
‘rama:

Nombre del Proveedor
Direccidn.
Teléfono.
Condiciones de pago.

Fecha Articulo Cantidad Debe Haber Saldo

4 e esta libretaz se pedran sacar los datos necesariss para ha-

cer 1la programaci on de les pagos previo procedimiento de revi-

si6n que Se tengan que reglizar en el dig f1jadp para su liqui

dacion.

5.=~ Control de Clientes.- Para el contrel de los clientes se
llevarfia un registro similar al awteriovr, fste registro se
podvia 1levar en una libreta dividida alfabéticamente que
hiciera las veces de KARBEX con las cavacteristicas del

diqgrama:
Kombre del cliente.
Direccidn.
Teléfono.
1 Condiciones de cobro.
Fecha Articulo ; Cantidad Debe Haber Saldo




de este registro se podrian obtener los datos necesarios

para programar la cobranza y evitar el rzzago de cuentas

por cobrar.

6.- Controlara la caja chica.-la cual ss llevara por me-
dio de la siguiente forma de corte de caja:

'CORTE DT CAJA

Existencia en caja al __ de __ 19_ (Fondo fijo) %
Menos pagos y gastos segﬁn comprobanteé. 4
Saldo en caja 4
Faltante para completar el fondo fijo. 4

Total [
Cajera. Revisé.

La ofrma de arqueo se hard diariamente 6 cada dos dias
con el objeto de reponer el faltante que se tenga para
completar el fondo fijo.

Anexo a la forma de arqueo estaran los comprobantes
debicdamente checados para su aprobacidn en la gerencia.

7.- Coordinara y sumimistrara las formas de :
l.-Amacen de materiales.
2.- Almacen de productos terminados.
%,- Sistema de informacidn del departamento de pro-
duccion.
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l.- Almacen de materiales.
Actualmente el manejo de inventarios y control de
materiales y suministros no se eféctua,originéndose
un desorden general jque ocasiona pérdidas y deterioros,
asi como tambien atrasos en la produccidén cuando no se
cuenta con un material adecuado en el momento oportuno.

A este respecto se ha diseiado un sistema para subsa-
nar esta deficiencia,este sistema consta de una hoja de
control mediante la cual el encargado de control del al-
macen de materiales podrd ver de manera objetiva la can-
tidad de materiales que tiene en existencias,asi como
los niveles por articulo.Para esto es necesario inventa-
riar las existencias a la fecha y de ahi en adelante lle-
var diariamente la hoja de control.

a).- Procedimiento para llenar la forma de almacen de
materiales, _

l.- En el encabezado de la forma el encargado de al-
macen deberd anotar la fecha del dia en que uti-
liza la forma de control y en la mencidén de en-
cargado su nombre.

2.- En el cuerpo de la forma de control se observan
siete columnas,las cuales se llenaran de la si-
guiente manera:

a) Primera columna.- articulo,se anotard la cla-
se de articulo,que de acuerdo al inventario

de existencia en almacen se tenga.

b) Sezunda columna.-existencia anterior,en csta
columna se anotara la existencia al dia del
inventario,esta cifra serd la base de la cual
se partird para efctuar los movimientos,que
se registren con pesteridad.

¢) Tercera columna.-entradas,en esta se anota-
ran las cantidades de los materiales que in-
gresen a almacen por cualguier concepto,sea
por compras,surtidos 6 devoluciones gque ha-
gan del taller,
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d) Cuarta y quinta colugnas.- salidas:

1l.- por devolucidn.

2.- por produccidn. )
La cuarta columna se refiere a l3s salidas por
devolucidén,esto significa jue el encarga do de
almacen puede percatarse de la mala 6 baja cali-
dad de un determinado material,de esta forma,lo
rechazard haciendo consecuente la devolucién al
proveedor.Esta salida la registrari en esta co-
lumna.
La quinta columna se refiere a salidas por con-
cepto de'produccién,esto es materiales que ingre-
sen al taller para ser procesados.

@) Sexta columna.- Existencia,se anotari en esta co-
lumna el resultado dé las disminuciones 6 aumen-
tos gue sufra nuestra existencia anterior,esta
cifra nos servirad de base para elaborar la hoja

del siguiente dia porque sera nuestra existencia
anterior.

f)Séptima columna,.-Observaciones,cuando algﬁn mate-
rial este sobrado & se tengan existencias bajas,
se anotard en esta columna.Tambien se podran ano-
tar motivos de devoluciones,etc.

Este sistema de control no representa grandes proble-
mas,esta simplificado y puede llevarse facilmente.Llo que
es altamente recomendable es que no se pierda continuidad
en su elaboracién y que en la hoja de control registren
todos y cada uno de los materiales que integren el stock,
de otra manera no se podran controlar debidamente.

El reporte debe estm® terminado en las tardes para que
se pueda presentar ante el funcionario jue lo solicite.

A continuacidén anexamos una form= en blanco de dicho
reporte.
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DPTO. ALMACEN DE MATERIALES

Fecha

Encargado

aArticulo

Exist.
Ant.

Ln‘tradao

Saljidas

eV.

red.

Exist.

Obgervaciones.
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2.~ Almacen de productos terminados.
En este almacen no se lleva ningun tipo de contppl
por lo cual serd necesario levantar un inventario fi-
sico de las existencias en el momento en que se co-
mience a llevar la forma,que para tal fin se cred y
que a continuacién se d-scribe.

Procedimientos para utilizar la forma de almacen de
productos terminados.

Esta forma ha sido disefiada de acuerdo a las nece-
sidades de registro y movimiento que se realizan en
el almacen.

Para que esta forma funciones es necesario gque el
encargado de almacen coordine y precise las activida-
des que deben realizar quienes esten a su cargo,para
que se ‘le facilite el sistema de registro e informa-
cidén y mantenga el control preciso de sus existencias,
con el consiguiente y adecuado surtido de las mercaa-
cias que el departamento de ventas precise,permitien-
do al departamento de produccidén programarse para man-
tenzr un stock adecuado.

PROZIDINMITNTOS:

1.-Para llenar la forma es necesario realizar inven-
tario para que al momento de implementar el control
se conozca la existencia fisica de articulos por
tallas y modelos.

2.-Fn 2l encabezado de la forma,el encargado de alma-
cen anotard la fecha y su nombre en los espacios
designados para tal fin.

3.-La forma se compone de diez’ columnas distribuidas
en la siguisnte forma: '

‘a) Primera columna.-especifica el articulo,en ella
se anotard la clase de prenda,sea playera,short,
etc.con su mocelo correspondiente.

b) Sezunda columna.-se refiere a la talla del arti-
culo anotado en la primera columna,
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c¢).-Tercera cofumna.-en ella se registra el resul-
tado que arroje el inventario de articulos en

existencia. .

d).-Cuarta,quinta y sexta columnas.-se refieren a
las entradas que se originan al almacen por
diferentes conceptos,siendo estos:

1.- Devoluciones.-en la primera de entradas se
registrardn todas aquellas devoluciones,
que los clientes hagan a la empresa.El en-
cargado de almacen tiene Ia obligacién de
reclasificarlos,acomodarlas en su zona coO-
rrespondiente y anotar la cantidad corres-
pondiente a cada modelo y talla que ingre-
se al almacen.

2.-Taller.-la segunda columna se refiere a en-

tradas de articulos por concepto de confec-
ciom interna.ieste respecto el encargado de
almacen tiene la obligacion de exigir que:

la encargada de entregarle el articulo ter-
minado del departamento de confeccidén lo rea-
lice cada dos horas,que es el tiempo adecua-
do para evitar la acumulacion excesiva del
articulo.

3.-Maquila.-esta columna se refiere a la entra-

da que se registra en el almacen por concep-
to de maquila externa,en esta columna se re-
gistrara la cantidad de ingreso.
e).-Séptima y Octava columna,-corresponden al con-
cepto de salidas que pueden ser por:
1l.-Tevoluciones.-esta. columna se refiere a
las salidas que por concepto de produccion
defectuosa se hagan al taller de confecciion
interna para su arreglo,asi como las devo-
luciones que sehagan a los talleres de ma-
quila externa por los mismos conceptos de
baja calidad 6 procuccidén defectuosa.

s



2) Ventas.-Zn esta octava columna se rezistra-
ridn todos los movimientos'que originen sali-
das por concepto de ventas. y
f).-Novena columna.-La diferencia del movimiento que se
registre en el dia sumando y restando a la columna
de existencia anterior nos dard la existencia actual.
g).-Décima columna.-Es la columna de observaciones,en ez-
ta columna se anotaran aquellos detalles gque resul-
tan importantes como:
1.-Nivel bajo de existencias en un articulo
por color,
2.~-Razones de devoluciones.
3.=-0tros.
Se anexa a continuacidn una forma en blanco de este
tipo de control. A ‘
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DPTO.~ ALMACEN NF PRODICTOS TERMINADOS.

cha., -

ENTRADAS

SALIDAS

Emcargado.-

ARTICULO

31 He

DEV, [TALLF

MAQ,

DEV,

AS

EXIST.

OBSERVACIONES
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3.-)3istema ¢2 informacion del departamento de
produccidn.-

La gerenzis de produccion tiene necesidad de
informacidn para tomar decisiones adecuadas,en un tiem-
po acecuado,con el objsto de sostener la produccidn nor-
mal del cepartamento a su cargo.

%1 gerente de produccidén posee un sistema de informa-
cidn para el taller de costura,con el cual controla pro-
duccidn y rendimiento de personal,este sistema solamen-
te necesita ser realizado de una manera mds eficiente,se
ha disefiado la forma,en la cual se evitan las molestias
de manejo y se registran los resultados objetivamente,sin
que se bierda la visidén de lo que el gerente de produc-
cion debe saber.

La gerencia ademds,contari con la informacién de el
almacen de materias primas y de productos terminados.FEl
obieto de jue los almacenes le proporcioneen informacidn
es para jue se encuentre en disposicién de requisar la
compra de los materiales necssarios.Programando que se
produzcan para almacsn,los articulos gque exiga 21 stock
6ptimo para satisfacer los requerimientos del departa-
mento de ventas.

La forma crsada que es un reporte diario para el a-
grupamiento de la informacidén,cuenta con diez columnas
las cualee deszribimos a coatinuaciodn:

1)Lote.-2n esta columna =e coloca el lote 6 nimero
de la orcen de corte,de la prenda que se es-
ta procesando.
2)ictividac.-%s 21 nombre especificado en el cual se
denorina cada una de las partes de la
secuencia. I .
3)dombre.<s el operario que esta realizando la acti-
vidad correspondiente.
4)10,20,30,40.-30n las columnas para anotar las pren-
das producidas,en cada uno de los 4
turnos de 2 horas y 15 minutos,en los

cual:s se divide el dia.



§.-) Total por persona. - Es 13 suma de los cuatro
turnos para cada persona.

6.-) Total por actividad es la etantidad de prendas
que de esa actividad se elghorardn en ese dfa.

7--) Observaciones.- La encargada nos indicara ahi
las razenes en 1@ dismivucién de rendimiento ya
sex por qctividad © por persova.

Fecha

lote |Actividad |Nombre | 12 | 22| 32| L2| Total/Per.| Total/Act.| Observaciones
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c).-Departamento contable.

Llevarad acabo todas las relaciones con las oficimas
estables,asi como la contabilidad interna de la compa-
fiia en base a la informacidén de la cual disponéra,por
medio de la organizacidén que el presente estudio creara.

d).-Departamento de personal.

Wste departamento sera el encargado de implementar
los planes de cambio de salario fijo a destajo en el &=
rea de produccion,creando posteriormente el plan de in-
centivos adecuado para el alcance de la eficiencia ma-
xima del trabajador.Tambien realizara la contratacidn
de acuerdo a los requerimientos del puesto de las per-
sonas que sean necesarias a la empresg.

e).-Departamento de almacenes.

1l.-) Almacen de materias primas.- gracias a las formas
de inventarios creados para este dxpartamento,se
podran preveer y requerir aquellos materiales que
no estén:'de acverdo al stock necesario para la pro-
duccidn,eliminando dicha deficiencia.la delimitaci-
4n de un lugar fisico para este departamento permi-
tird el control absoluto sobre sus mercancias,evi-
tdndo el deterioro y pérdida de las mismas.

2.-) Almacen de productos terminados.-El aumento con la
nucva distribucién de su drea fisica en un 24% de
99m2 a 123 m2 permitid incrementar sus stocks nor-
males;asi como un Adrea para empaque el cual se rea-
lizaba anteriormente en los pasillos.fl aumento de
capacidad de almacenaje fue necesario tambien para
dar cupo al incremento nravisto para la produccidn.
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El tener un inventario por modelo y por talla per-
mitira al encargado,el preveer de antemano que pe-
didos se podradn surtir completos,para evitar la acu-
mulacién de pedidos incompletos en el almacen.
La redistribucidn de los anagqueles dentro del alma-
cen;asi como la especificacidén de areas por modelo
y talla permitird la mejor y méds rédpica identifica-
cidn y surtido de cada modelo,agilizando con ello el
surtido de pedidos.
Deberén mantener al dia las formas 4que el departamen-
to administrativo les gire,para la presentacion de
las mismas ante la gerencia,cuando ella las requiera.
f).-Depark&mento de corte.
En este departamento,el aumento de su capacidad fisica
con la inclusidén de una mesa de:14 m por 2.45 m,incre-
menta su produccion en un 84%.
La proposicidén de sacar copia de los trazos en lugar de
repetirlos,aumentaré la produccidn en un 35% mis.Se su-
giere tambien la compra de una cortadora de mayor capa-
cidad,cambiando la altura del tendido de 8"all" con un
incremento de 50%més en la produccidn.
Ademds la contratacidén de dos personas mds en este de-
parsamento permitiria aumentar en un 45% mds la produc-
cidn.
Tn total la produccion se pue e incrementar en este de-
partamento con inversiones minimas a mas del triple,de
2367 prendas / d{a a 7,500.00 prendas por dia, ‘
El aumento tan grande en este departamento obligard a
la empresa a maquilar una mayor cantidad de prendas fue-
ra de la misma,
Una vez re-uerida y alcanzada la produccién de 7,500 pren-
das por dia se puede penrcar en promover un sistema de
incentivos,que permita aumentar el esfuerzo de los tra-
bajadores,con el consecuente aumento en la produccion.
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En cuanto a la habilitacidén y corte de complementos, son de-
partamentos muy sobrados en produceién por lo que no presen=
tardn problemas p:rs dar satisfaceién a1 incremento plantea-
do de producelén.

Los problemas de esprcio que tenian la hebilitacidn y recor-
te de complementos fueron solucionsdos con la concentracidén
en un solo lugar definido de su materia prima.

g).- Taller de Costura Interna.

En este departamento se redistribuirdn las mdquinas de acuer
do a la secuencia 1l6gica de trabajo, anmilando todos los tiem
pos y &reas muertas existentes; asi como standarizando el nj
mero de personas por actividad necesaria para evitar los cue
llos de botella. También se creari una tabulaecién del stock
necesario por etapa en el taller para evitar que alguna acti
vidad pare por falta de trabajo.

Por la demanda en el mercado del tipo de operarios que tene-
mos, la rotacidén de personal es marcada; asi{ como el ausenti
mo. Para disminuir los efectos de estas causas se tabularén
posicién v distribucidén de las personas para cualquier ausep
cla vor: faltas, incapacidades, permisos o castigos.

Con lo anterior en este departamento se incrementara la pro-
duceidén en un 22% de 1,690 a 2,054 prendas/dfz. Estos valo--
res pueden ser ficilmente aumentados una vez implantado como
primer paso el sistema de destajos v posteriormente un siste
ma de incentivos.

Para la medicidn de los tiemvos que se consumen en las operg
ciones de prnducci6h, se ha empleado el método de medicidén -
de tiempo con crondémetro.

Los tiempos de las principales actividades se han tomado co-
mo base para la seleccidén y disefio de la secuencia de proce-
so mids adecuada para alcanzar los objetivos de la empresa.
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Tl tamafo de la muestra correspondiente al nimero de ob-
servaciones por elementos de cada ciclo ¥y para las dife-
rentes operaciones analizadas se calculd para un nivel
de confianza de 90} y mediante las siguientes férmulas:

s | S2 - @gn? :
M-1

¥ = 2(tox.90)—%L 1

N= 4 (tox L9)2 82

12

T IE

Donde:

S.-Desviacidon standard de 1la mues tra.

T.-Lecturas individuales de tiempo en segundos.

M.-Muestra tomada.

I.-Intervalo de confianza (valores).

to.-Probabilidad de acuerdo con la distribucidn de stu-
dent para un nivel de 90% y M-1 grados de libertad.

N.-Tamafio de muestra representativa(nimero de observa-
ciones).

Las observaciones para el estudio de tiempos se reali-
zaron en el periddo del 3 al 19 de marzo de 1975.
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Bl detalle del estudio de tiempos se presenta en las hojas si
gulentes. Para cada una de las operaciones se determindé el ta

mafio de la muestra empleando las férmulas I, II y III mostra-
das anteriormente.

Las limitaciones empleadas en esta seccidén del estudio de acuer
do al mercado fueron:

1.-) La prenda A es sin broche y debe representar el 75% de la
produccidn.

2.-) La prenda B es con broche y debe representar el 25% de la
produceidn.

Para cumplir estas restricciones se elabord el siguiente méto-
do interactivo, en las actividades de encuarte y cuello que --
son las iinicas en que difere el tiem-o de elaboracién de di---
chas prendas.

a).- Se supuso una cantidad total original.

b).- Se miltiplied x .75 y por el tiempo de confeccién de la -
prenda A.

¢).- Se multiplied x .25 y vor el tiempo de confeccidén de la -
prenda B,

d).- Se sumaron los tiempnos a que checaran con el tiempo dispo-
nible para esa actividad. De no checar se repite toda la
secuencia.

A contimuacidén se presentan en la tabla I los resimenes de tiem

pos tomados, partiendo de una base de trabajo de 9 horas/perso-

na diarias.

1.-) 9 Hrs/dias = 540 min/dia = 32,400 Segundos/dia
2.-) Tiempos utilizados en:
- Necesidades 5min/vez 4 veces/dia = 20 min/dia.
- Entradas y Salidas = 30 min/d{a.
- Descansos y tiempos muertos = 40 min/dia.
Total 90 min/dia.
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Juedan por lo tanto disponibles 450 minutos por dia;de
los cuales parte se utilizan en: '

-Ticket de control de produccidén.-3 min/ticket

-Cambio de color de hilo.- 2 min/cambio

-Enhebrado de agujas.- 4 min/enhebrado
Por actividad estos tres tiempos varian,estas variacio-
nes se muéstran en la tabla 1 por actividad, juntocon:el
tiempo disponible que queda por actividad,los tiempos
promedio por prenda del tipo A y B en segundos,las pren-
das tipo A y B elaboradas por personal al dia de acuer-
do a las limitaciones antes mencionadas y el total de
prendas al dia por persona.
En la tabla 2 se presentan por actividad los tiempos y
porcentajes que requieren cada uno de los dos tipos de
playeras que se producen.Con estos tiempos se puede cal-
cul,r el costo por concepto Qe mano de obra de la prenda
en el taller de costura interna.Tambien en base a estos
tiempos se podrdn determinar los destajos por actividad
conociéndo que el sueldo profesional de costurera es de
$.18/minuto.
En la tabla 3 encontramos por actividad 6 fase las pren-
das producidas por persona,las personas para cada fase,
la produccidén de esa fase por dia y la cantidad de perso-
nal requerido.
La secuencia y estandares presentados en la tabla 3 tie-
nen en algunas actividades margenes sobrados,que equi-
valdria a disminuir en algunos casos .25 personas/dia
alcanzando de todos modos la produccidn objetivo de2,054
prendas/dia,sin embapgo se da este margen como tole-
rancia y se prevee su utilizacién en caso de faltas ¢
de futuras expansiones internas.
La variable limitante en esta produccidén objetivo,es la
politica de la empresa de no contratar mas gente de las
personas que en la actualidad existen,en el caso del ta-
ller de costura,
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TABULACION D% TIEMPOS POR ACTI'"IDAD DESALOSADOS

T

IPegrar Deblar
3 s Actividad Manga Ewbe L sar
Descripcion Encvacte |Cuello |y cerrar |Gabeado [Dobladillo| Broche |Deshebrar|Planchar|y ewpaquetar
TioempO de ticket
cambj ade de hilos y
ewhebrar. 82" 50" 38! 82" a1l 24! 2u! 24! o'
Tiempo disponible 368! Yoo' | k12! 8 419' Y26' | 426! 426! ;
22,080 | 24,000" 24,720 22,080" 25,140" 25,560 25,560 | 25,%60"| 27,000"
Tiewpos |Prenda A 8.6" 27.7" Yo.5"  10.75" 24" 26" | 39.5" 20" 17.1"
Promedios [Pcenda B 21.6" 33.2" Y40.5" | 10.75" 24" 26" 39.5 20" 17.1%
Prendas A/dfa persona| 1401 618,75 %57.5 |1540.5| 786 - 485.25| 95B.5 | 1187.25
|Prendas B/dfa persona| 467 206.25 152.5 | 513.5| 262 963 1a61.75| 319.¥ | 395.75
Total Prendas/d{a per
© seng. 1,868 825.00, 610.0 |2054.0| 1O48 983 647.00| 1278.0 | 1583.0
TABLA ~ 1




TABULAR DE TIEMPOS POR OPERACION POR
TIPO DE PLAYERA

Operacidn Tipo Playera A Playera P con hroche
Ti-ipo 4 Tiempo %
EBncuarte 8.6 Y, Ok 21.6 8.%o
Cuello 27.7 13.03 33.6 13.07
Pegado Manga
.y‘gtrrad.o d 47.3 22.25 47.3 18.%
Gabeado - 11 5.17 11 .28
Dobladille 33 15.52 33 12.77
Broche 26 10.11
Deghebrado 53 24.93 53 20.62
Planchado 20 9.42 20 7.78
Doblado embol-
vl 7.1 | 564 |11 | wsy
Total seg/prenda. 217.7  100.60 262.2  100.00
TABLA- 2
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STCUENCIA Y TSTANTARTES T TRABAJIO.

Fase Prendas/persona-dia Personas/fase-dia Produccidén/dia
Encuarte 1868 1.1 2055
Cuello 325 2.5 2063
Pegar manga

y cerrar 610. 5.5 2135
Pu¥o

Gabeado 2054 1l 2054
Tobladillo 1048 2 2096
Broche © 934 .56 S47
Deshebrado 647 3.2 2070
Planchado 1278 1.8 2300
Doblado 1583 1.34 2.2,

17 personas

Intrega de trabajo 1 persona
Corte de cusllos 1 persona
Habilitacion 1 persona

Personal total taller 20 personas
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Notas Generales.-Las midquinas sxéstentes son en la actua-
lidad las mejores del mercado,exceptuindo las miquinas
de embrochar,las cuales existen 2n el mercado mdquinas
semi-avtomdticas y autormiticas.

Ce probo en el caso d21 deshebrado con una miquina qie
existe para tal fin desechindose sw adquisicion por ser
mas lenta que las op=srarias.

Para la capacida¢ jue se juiere se utilizarin 8 xzdquinas
overlock marca Unidn Tspecial en el encuarte,cuello y
oegzar manga y cerrar,una migquina gabeadora en el gabea-
do marca Yamato,2 midquinas dobladilladoras para el do-
bladillo marca Rimoldi,4 lugares de trabajo para broche
Yy deshebfado,una mesa para dos planchas,una mesa para
embolsado,doblado,control de calidad y empajuetacdo.ide-
més se dejaridn en la linea de trabajo de repuesto:4ma-
quinas overlock:3 Unidén Especial y 1 Yamato,una gabea-
dora Yazato,una cobladilladora Rimoldi y una plancha.
Jon frecuencia es necesario elaborar en =21 taller de
las muesteas de las prencas que realiza la majuila ex-
terna,por lo que para preveer esta contingencia se man=-
tienen en el taller:una maquina sencilla recta de lu-
bricacidn automitica,una botonadora y una ojaladora,to-
das 2llas marca 3Brother.

in base a lo anterior se sugiers subastar las majuinas
sobrantes que son:

Jinco maquinas sencillas rectas
= 1 Brother

Tres m3quinas ,.1)60k Yamato

Una mijuina dobladilladora pypoqa44
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La secuencia por lo tanto queda de acuerdo a las siguien-
tes identificaciones como lo muestra la figura 4.

E = Encuarte.

C = Cuello

P= Pegar manga y cerrar
G = Gabeado |

D = Dobladillo

B = Broche

De = Deshebrado

Pa = Planchado

T = Actividades terminales
S = Recta sencilla

Bo = Botonadora

0 = 0Ojal

Cualquier identificacidén seguida de una R indica que es
de repuesto para esa actividad.
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DIAGRAMA PROPUESTC DE MAQUINARIA.

EN EL AREA DE CONFECCION
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Pyra le realizacidén de este 2studio es necesaria una in-
version minima de $ 33,000 (Treinta y tres mil pesos)
la cual consideramos como una inversioén inmediata,pere a
la vez para la optimizacidén y perduracidn de este estum-
dio se recomienda inversiones mediatas,que podran ser
tan completas como el consejo directivo lo decida.Fn se-
guida desglosamos estos dos tipos de inversiones:
l.-)Inversiones inmediatas aceptadas para la alternati-
va propuesta.
Para alcanzar los objestivos antes definidos se re-
quiere de una serie de reinversiones por departa-
mentos,los cuales se presentardn a la gerencia des-
pues de realizar diferentes requisiciones en el mer-
cado:
a)Cambio de parddes,canceles,ventanas y pucrdlis de a-
cuerdo a la nueva distribucidn.

El Sr. Manuel .Juintana presupuesto en un tiempo de

entrega de 20 dias.

l.-un cancel de fibracel de 3.87 x 2.80 m. 45,500.00

2.-Tirar muros y cambio de puertas y ven- %2,000.00
tanas

%1 Sr. Antonio 3Ispinosa presupuesto en un tiempo de

entrega de 15 dias.

1.-Un cancel de fibracel de 3.37 x 2.80 m $4,500.00
2.-Tirar muros y cambio de puertas y ven-
bakdE $1,500.00

De los presupuestos anteriores fué aceptado el del
Sr. Antonio Tspinosa por su mayor rapidez y menor c
costo.

b)Zonstruccidn de una mesa de corte con cubiertas de
novopan y fibracel.
7l Cr. Manuel ‘vintana presupuesto para construirla
en 20 d{as con dimensiones:14 x 2.30 x .84  $17,500.00
71 3r.!ntonio Bspinosa presupuesto para un tiempo de
entrega de 15 aias 7 las mismas dimensiones. #15,500.00

e



Larro S.A. presupuesto para un tiempo de entrega de
8 dfas y dimensiones:14x 2.45 x .84 m. $13,500.00
Larro S.A. fué el aceptado por la Gerencia.
c)Se comprd la cortadora de 12 pulgadas de profundidad
en casa Echeverry a un costo de 811,500.00
d)Se realizaron los cambios de instalacién eléctrica
necesarios por el Sr.Joaquin Perez en 8 dias y con
un importe de $ 2,000.00
2.-Inversiones mediatas recomendables.
a)Canceleria de metal para los almacenés;se requieren
aproximadamente 100m.lineales de 60 cm.de ancho con
cinco entrepafios y un alto de 2.40 m.
Loreto S.A. presupuesto una entrega inmediata a $#850.00
por metro lineal.
Gum.S.A. presupuesto una entrega inmediata a $706.00
por metro lineal.
b)El cambio de las mdquinas de broche que actualmen-
te se tienen prestadas por maquinas alquiladas:se-
mi-automaticas a $400.00/mes y posteriormente au-
tomaticas a $700.00/mes.
¢)El fotocopiar los trazados que se realizan a #8.00/m
lineal de fotoTopia.
Se sugiere la subastacidén de la maquinaria no requerida
en la produccién para evitar su mayor depreciacidn,asi
como para evitar la inversién muerta.
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3.-) Punto de Equilibrio.

Las fgfmulas necesarias para el cédlculo de la curva de -
equilibrio sons

1l.-) La curva que representa el gasto totalt
Y = a+bx

donde?

Y.- Es el Gasto Total.
a.- Son los gastos totales constantes.-

be= %s la relacidn entre los gastos variables y las ven=-
ase.

X.- Son las ventas.
2.-) La lfnea con 4ngulo de 452 que representa los ingre=-
sos por ventas es:
y = X
Por lo tanto cuando el ingreso por ventas x es igual a -

los gastos totales y, el negoecio esta Justamente en su pug
to de equilibrio y no se tendrén nil pérdidas ni ganancias

cuandos
x =y
=S N R librd
—_ - Para el punto de equilibrio.

En el cdlculo de los gastos fijos es necesario calcular la
amortizacidén mensual de la inversién que se tiene, para lo
cual se utilizard la siguiente férmulas

D= P4 Py THRET 12
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Donée :

Amortizacion mensual.

P = Parte del capnital a pagar en el periodo fijaco.
R = Tasa de intereses.

n = Zantidad de periodos ce pago

Pt = Capital total.

Todos los datos i continuacidén vtilizados fueron pro-
porcionados por 1a Gersncia,
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%2.1) Punto é2 ejuilibrio svistant2 de azverdo 3 la pro-

duccidn aztval de 2,357 playeras/dia.
a.-)33stos fijos mensuales.

Renta c¢e nlanta 115,0C00.00
Zv21dos del personal de corte } 5,300.00
5veldos del psrsconal de magui- 350, 400.00
la interna

Lueldgs 2z1 gersonal cde alma- 112,000.00

cen

Sueldos del personal de admi-. - 4.4 .2nn g

nistracidn.
Zueldos de la Gerencia. $25,C00.C0
Tuz,teléfono, 2tc. : “4,5C0.00

Amortizacidn mensual de la inversién
de 3722,000.,00 a2l 3, anual en un pe-
riodo ée vida de 10 a%cs,pagindo can=
tidades izualss anualmente,de modo
zu2 el total de los pagos equivalga
2l capital mis los intereses sobre
los saldos cdurante el nariodo que

debe cubrirse 21 pristamo. $10,170.00

Manteniriz2nto.-al 4% anual sobre

12 invercidn inicial $ 2,407.00.
A = Tetal gastos fijeos mensuales= $134,777.00

b).-G2stos variables mensuiles,
I.-“rendas con majuila interna
Jada play2ra re-juiere:

.13kg promedio é2 tala a $70.00/kg 3 9.10
Un gromsdio de habilitacidn de 3 2.00
Un costo de la aplizacidén 6 cal- $ 2.50
comzaia de

Josto tetal de 1la prenda de 313,60
zzquila interna.




II .- Prencas con maguila externa.
Cada playera requiere:

.1%kg promedio de tela a $70.00/kg $ 2.10
Un promedio de habilitacién de 3 2.00
Un costo de aplicacidén & calcoma- 4 2.50
nia de
Un costo de maguila externa por 8 4.50
prenda

Costo total por prenda $13.10

de maquila externa.
Para una produccidén diaria de ma-
quila interna de 1,690 a $13.60/prendaf22,934.00

Para una produvccion diaria de ma-
quila externa de 677 préndas a

418.10/prenda #12,253.70
Costo por prenda por concepto de

ventas $1.25 para 2,367 prendas 3 2,953.75
Total gastos y variables para $38,196.45

una produccidén de 2,367 prendasfdia

Para un promedio anual de 22 dias

hdbiles por mes’

B = Total gastos variables para una
produccidn de 52,074 prendas/mes $840,321.9

$975,098.9

Gastos totales mensuales = A + B
A un promedio de precio de venta
de mercado de %20.00/prenda de
52,074 prendas importan al mes
en ventas % 1.041,480.00
%1 punto de equilibrio dz acuerdo a las férmulas presen-
tadas se alcanza con una venta de $697,797.16 que impli-
ca una produccidn de 34,390 prendas por mes ) 1,586 pren-
das por dia que podian ser cubiertas en sutotzlidad por
la maquila interna.
Bsto se muestra en la grafiea I.
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3,2) Punto de equilibrio de la alternativa propuesta de
acuerdo a la produccidn objetivo del departamento
de corte es 7,500 prendas por dia.Ya sea que se con-
feccionem por maquila interna 6 externa,
a)Gastos fijos mensuales.

Renta de la planta % 15,000,00
Sueldos cel personal de corte 3 6,300.00
Sueldos del i-

personal de magui % 48,000.00
la interna.

Sueldos del personal de almacen 4-12,000.00
ldos del ; 1 administra-
Sueldo el persona ministr $ 8,500.00

tivo
Sueldos de la Gerencia $ 25,000.00
Luz,teléfono,ete. % 4,500.00

Amortizacidén mensual de la inversidn

de $675,000.00 al 8% anual en un pe-

riodo de vida de 10 afios,pagando can-

tidades iguales anualmente,de modo

que el total de esos pagos sea igual

al capital mds los intereses sobre

los saldos,durante el periodo en el

cual debe cubrirse el préstamo. $ 9,500.00

Mantenimiento al 4% anual sobre $ 2.250.00
,250.
la inversidén inicial.

A' = Total gastos fijos mensuales  $131,550.00

b)Gastos variables mensuales.
I.-Prendas con maquila interna,son
las mismas especificaciones que
en las actualgdad. $ 13.60/prenda
II.-Prendas con maguila extsrna.
%1 mismo costo que en la actua-
lidad. $ 18.10/prenda

ey Gel =



Para una produccién diaria de 2,054 prendas

de maquila interna a 3%13.50/prznda % 27,934.,40
Para una produccidén diaria de 5,446 prencas
de majuila externa a %13.10/prenda # 98,572.60
Costo por prenda vendida por concepto de
comisidén %$1.25 por 7,500.00 $ 9,375.00
Total ce gastos variables para pro- $135,832.00
? .

duccidn de 7,500.00 prendas/dia.
Para un total de 22 dias hdbiles por mes:

B' = Total de gastos varizbles para una
produccién de 165,000 prendas/mes $2.,989,404,00

3astos totales mensuales para la produc-
cidn objetivo = A' + B' = $3.120,954.00

A un promedio de pracio de venta de mer-
cado de 3%20.00/prends,165,000prendas/mes
importan una venta total de $3.3%00,000.00

71 punto de equilibrio se encuzntra de acverdo alas fér-
mulas presentadas para una sroduccidn mensual de69,384
prendas/mes & de 3,177 prendas/dia habil,

Lo cual implica 1,123 prendas en maguila externa diaria-
mente.

Tsto se muestra en la griafica 2

Jomo se puede comgrobar en los anadlisis realizados,el
punto de ejuilibrio en la alternativa propuesta se al-

canza con 2l 43,755 ée la produccidn,mientras qu= antes

¢
se alcanzaba 57% d2 la produccidn,esta circuns-
tancia nos permite tener una mayor zona de utilidacd y me-

nos zona de p2rdidas sobrs las cuales desplazarnos.
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CONCLUSIONES.

Como se puede observar a través del informe presentado,

la alternativa propuesta, permite a la empresa:

1.-

20"

3e=

"’o-

Contar con una estructuracioén organizativa completa, grg
clas a la adecuada distribucidén de funciones y responsa-
bilidades, de acuerdo a’ organigrama creado. Este ulti-
mo alcanza su mayor eficacia y eficiencia al haber sido

complementado con los sistemas informativos y de control
adecuados.

Tener la distribucién que requiere para su Sptima opera-
cién; lo anterior lo constatamos en una forma visual en
base a las distribuciones y formas de operacién anterio-
res comparadas con las propuestas.

El incremento de productividad y de produccidn, este dl-
timo con la minima inversidn; se obtuvieron graciss a la
racionalizacién y programacidén del trabajo por medio de
la medicidén y control del mismo, lo que permitié una ma-
yor capacitacidén del personal por medio de la adecuada -
especializacién y 1la eliminacién de tiempos muertos y re
trasos dentro de la secuencia del proceso.

Como podemos observar en el andlisis econémico se incre-
mentd la rentabilidad con un menor riesgos, en cuanto a

las dependencias que de los factores evternos se tenia.

Ademés en les grifiecss del punto de equilibrio vemos que
los gastos Tijos se convirtieron en una parte minima del
total del coston.
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RECOMENDACIONES.

l.- Verificar el manejo de los sistemas periédicamente, para
evitar que se deseghen por flojera y para actualizarlos
en funcién de los requerimientos de la empresa.

2.- Fundamentados en el vresente trabzjo manejar la infor--
macidén y estadisticas que en el se crean, pera la formg
c1én de historiales de la empresa y tendencias del mer-
cado, para la elaborscidn de politicas y proyeiciones de
la emprésa.

3.~ Ver mensualmente los resultados obtenidos y confrontar--

los contra los anteriores y los esperados, para una ade-
cuada toma de decisiones.
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