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PROLOGO

Es ampliamente conocido que el Perú, es un país tex
til por tradición, muestra de ello son los tejidos produ 
cidos en la época preincaica, que van desde los más rudi
mentarios tejidos funcionales, hasta finísimas piezas de 
tejeduría; que son admirados mundialmente.

El florecimiento de la actividad textil alcanzó su - 
„plenitud en la antigüedad, cuando los artesanos precolom
binos desarrollaroncolorantes naturales para sus tejidos 
que hasta hoy perduran. Este florecimiento con el trans
curso de los años ha permitido que la actividad textil se 
constituya en una de las industrias de mayor expectativas 
para el país. Esta afirmación es aplicable también a la 
industria de la confección, ya los Incas conocían los ele 
mentos de la manufactura de las prendas de vestir como lo 
demuestran los innumerables hallazgos de las mismas, en - 
todo el territorio patrio.
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El sector de confección constituye parte del sector 
textil en general, en el que también se ncuentran los 
hilanderos, los tejedores y tintoreros. La representa- 
tividad del sector text.il ha sido llevado siempre por - 
éstos últimos, capa.tal izando por ello los beneficios fi 
nancieros legales con los que se apoyaba el sector tex
til en general. En. la mayoría de los casos las medidas 
que servían tanto a hilanderos, tejedores, tintoreros, 
no otorgaban beneficios a los ccnfeccionistas. De esta 
manera el rubro de confecciones, ha pesar de su antigüe 
dad no ha tenido los incentivos necesarios como para 
asegurar en ella un crecimiento.

Es por esto que en Febrero de 1988, se promulgó el 
DECRETO SUPRIMO Nro. 019-88-PCM, que otorga facilidades 
v beneficios a la industria de confección, destinada al 
mercado de la exportación-

Es bien sabido que la alimentación, la vivienda v - 
el vestido constituyen las necesidades básicas del hom
bre, por ello, toda acción dirigida a facilitar y a  po
ner al alcance de todos, estos tres elementos, consti - 
tuirá fundamentalmente una política humanista. Además 
los principales indicadores del desarrollo socio-econó
mico de un país, esta medido en los niveles de consumo 
percápita de alimentación, vivienda v vestido.
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Durante años la industria de confecciones se dedicó - 
casi, exclusivamente a atend r el mercado nacional, mos - 
trando un crecimiento paulatino.

Es a partir de la década del 70 que la confección na 
cional se hace presente en los mercados internacionales, 
logrando una muy buena acogida, debido a la calidad, tanto 
del algodón peruano como de la confección, en sí.

El presente proyecto tiene por objeto definir el fi- 
nanciamiento, instalación y puesta en marcha de una plan 
ta de tejido, confección v estampado de prendas en géne
ro de punto (100% algodón), que en un 90% serán destina
das a la exportación.

Analizando sus características v ventajas como una - 
fuente de ingreso de divisas para el país, así como tam
bién como una alternativa para la creación de nuevos 
puestos de trabajo.

La inquietud que nos ha llevado a desarrollar el pre 
sente provecto, es el aspecto social v económico, creando 
puestos de trabajo con baja inversión en relación con 
otras industrias del sector manufacturero. Así mismo 
contribuir de esta manera a solucionar el problema spcio 
económico que afecta hoy en día en forma muy significati
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va a nuestro país, cumpliendo con mi a^elo nacido desde 
las aulas universitarias que es aprovechar, más los re - 
cursos naturales del suelo patrio.

Roberto A. Cenzano Durán Mariano Iberico Ocampo



Capítulo I
ANTECEDENTES Y OBJETIVOS DEL PROYECTO

i.1 Denominación, Ubicación, Naturaleza y Extensión del 
Provecto.

El proyecto contempla los aspectos relacionados 
con la instalación de una planta de tejido de punto - 
por trama ( C H U  3213) y prendas de vestir (CIIU - 
3220), así mismo contempla el estampado de dichas 
prendas. En este trabajo no se ha contemplado la ins
talación de mía sección de teñido v acabados para gé
neros de punto, razón por la cual se tomará servicios 
de terceros.

La empresa industrial proyectada, trabajará te - 
niendo como materia prima principal el hilado de algo 
dón tangüis peinado 30/1, iniciándose el proceso pro
ductivo en nuestra sección de tejidos la cual se ubi
cará en la Provincia de Chincha Depar Lamen Lo de lea.
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l.R Origen de la idea y estudios previos.
El provecto descrito fue concebido como ^ a  in - 

quietud, que es palpable en la realidad, altas tasas 
de desempleo, desaprovechamiento de la materia prima, 
exportándose sin un mavor valor agregado, la no des - 
centralización industrial v ante la urgente necesidad 
de captación de divisas a fin de mejorar nuestra doto 
riorada economía.

Estos cuatro factores negativos nos llevaron a - 
la creación dei provecto como una contribución a la 
solución.. Demostrado, está que la industria de la - 
confección es una fuente intensiva de mano de obra va 
que cada máquina representa el concurso de un operario 
V por cada tres un avudante. £obre ios estudios pre
vios en los cuales nos hemos basado, está el bajo eos 
to de la mano de obra en relación con la de los países 
desarrollados.

Los acuerdos textiles firmados por el Perú con - 
los EE.UU. v el mercado Común Europeo nos han asigna
do cuotas de exportación que no son cubiertas por los 
exportadores actuales.

Otro aspecto son los beneficios otorgados a las • 
empresas descentralizadas (CERTEX).
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Luego está el D.S. Nro. 019-83-PCM, el cun], otor 
ga facilidades para la impon tac-' ón do maquinan i a:; s i n 
el pago de los derechos arancelarios, tipo de cambio 
al exportador en mesa de negociación, prioridad en el 
sistema financiero, así como otros beneficios que se 
detallan más adelante.

1.3 Objetivo del Proyecto

El presente estudio TECNICO - ECONOMICO - FINAN
CIERO, tendrá como objetivo demostrar la rentabilidad 
del Provecto.

Incursionar en el mercado de exportación con ^ a  
capacidad de 156,000 prendas/mes, abarcando comprado
res en ITALIA, HOLANDA, SUEHIA, ALEMANIA

- Promover con la acción una efectiva descentrali
zación de la actividad industrial.

- Generar fuentes de trabajo para mano de obra ca
lificada y no calificada en una industria intensiva - 
en dicho recurso.

Dar mi mayor valor agregado al algodón que de hi 
lado se transformará en prenda de vestir.



Capítulo II 
ESTUDIO DEL MERCADO

2 .1 Areas Geográficas sujetas a Estudio.

La factibilidad del proyecto está basada en la - 
certid^bre de la demanda esperada, para determinarla 
se hizo uso de información proporcionada por ADEX,
ICE, BANCO INDUSTRIAL, BANCO INTERAMERIC^O DEL DESA
BOLLO, Oficina de Comercialización de las EMBAJADAS. 
Referida a los volúmenes v especificaciones de produc 
tos de confección posibles de ser exportados hacia 
los países antes mencionados.

2 .2 Situación Actual de la Industria de Confecciones en - 
el Perú.

2.2.1 Características

Esta industria conocida también como la in 
dustria de las prendas de vestir conforma conjun 
tamente con las industrias de hilados, tejidos,
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cordelería, curtiduría v fabricación de calza
do la división 32 de la clasificación indus- - 
Lrial internacional uniforme de las ac+ivida - 
des económicas, dentro de la división 32 es la 
segunda industria más importante al contribuir 
con el 11.91% de la producción de esta rama, - 
la industria de confecciones contó en el año 
1982 con 1,017 establecimientos (9% del Lotal 
de establecimientos manufactureros). Se ha re 
gistrado m  crecimiento a una tasa >• anual acu
mulativa promedio del 6% desde 1,976 en que se 
tenían aproximadamente 718 establecimientos.

Analizando el número de establecimientos 
según el volumen de ventas, se tiene que en el 
año 1981 de un total de 937 establecimientos 
867 eran pequeñas industrias y 70 grandes ( -
92.5%, 7-5%, respectivamente). En cuanto a la 
generación de empleo, Leñemos que para el abo 
1982 dió ocupación formal permanente a 16,979 
personas lo que representa un 5*8% del total - 
dado por la industria. Cabe destacar que ei - 
71.1% de los puestos de trabajo dado por el sec 
tor confecciones están ubicados en pequeñas in
dustrias y el saldo en la gran industria.
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Comparando con los otros sectores de la in 
dustria Nacional se puede observar que sólo el 
33.5% de los puestos ofrecidos se ubican en la- 
pequeña industria por lo que se puede afirmar - 
que las pequeñas industrias del sector confec - 
ciones son más intensivas n mano de obra que - 
las similares de otras ramas.

CAUSAS QUE HAN LIMITADO EL DESARROLLO DE LA IN 
DUSTRIA DE CONFECCIONES:
- La falta de centros de instrucción especiali
zada para la formación de operarios y técnicos 
calificados; tanto n producción como en diseño 
de moda.

- La iio existencia de lineas de crédito especi
ficas a través de la Banca de Fomento, para el 
financiamiento en la adquisición de maquinaria 
y capital de trabajo (materia prima).

- Las trabas burocráticas por parte de los orga 
nismos de gobierno, encargados de otorgar las - 
licencias previas de importación de maquinaria 
e insumos.

- La falta de beneficios legal s, económicos o 
financieros, tal como lo tienen otras activida
des del sector textil (hilanderos, tejedores).

- Ausencia de una reglamentación en los precios
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de los principales insumos utilizados por los 
confeccionistas (tela, hilo de costura, etc.), 
así como una política que norme la preferencia 
que debe tener el confeccionista en el aoasteci- 
miento de los mismos.

- El poco control aduanero, a fin de evitar el - 
contrabando de prendas de vestir, ya que ello -
ocasiona una competencia desleal.

- Las dificultades que se presentan para la cons 
titución de una empresa, razón por la cual muchos 
talleres de confección pequeños se mantienen en - 
situación de INFO^ALES.

- La poca fleM.bibilidad de la política laboral, - 
al no permitir contratos de trabajo, de acuerdo - 
a los niveles de producción de la empresa, enten
diéndose que en el sector de confecciones se pre-

/sentan períodos "no homogéneos" en la producción, 
es decir esta sujeta a temporadas (invierno, vera 
no, escolar, etc).

- El atraso cambiario en el dólar que recibe el - 
confeccionista exportador.

Con el objeto de demostrar, lo anteriormente ^ n  
cionado, hemos creído conveniente presentarlo grS 
ficamente, para ello se ha echo uso de datos pro
porcionados por el comité de prendas de vestir de 
la Sociedad Nacional de Industrias, ADEX, Banco -

V'



CUADRO I

CONTRATACION DE TOCTOS re  TRABAJO 
TOR C A ^  US$ IOOO DE EXPOmACION

AGOSTO 185 AGOSTO '86 AGOSTO '87 DIC. '87

1 00 % 90 % 65% 61%

TODER ADQUISITIVO EN EL AI^ODON EN 
POR CADA l ^ >  r e  EXPORTACION

AGOSTO '85 AGOSTO '86 AGOSTO '87 DIC. '87

100% 76% 52% 48%

TODER AMUISITIVO B l HILADO DE ALGOTON 
^ / 1  POR CADA US$ 1000 re  EXPORTACION



CUADRO X

PODER ADQUISITIVO EN HILO DE TOSER 
POR CADA US$ IOTO DE EXTORTACION

AGOSTO '85 AGOSTO '86  AGOSTO '87 d e . '87

TODER ADQUISITIVO EN ELECTRICIDAD 
POR ^ D A  US$ ITOO DE E X P IA C IO N

AGOSTO '85 AGOSTO '86  AGOSTO '87 DIC '87

RU M IEN  re  LA EWLUCION ^  I^ E R  A ^ IS IT IV O  
PTO CADAUSS IOOO re  EXPORTACION

AGO.
*85

AGO.
'86

AGO.
'87

DIC.
•87

PUESTOS DE TRABAJO 100 90 65 61
ALGODONEN FARDO 100 76 52
HILADO ALGOTON 30/1 100 89 62 60
HILO DE COSER tro 67 77
ELECTRICIDAD 100 ro 65
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Central de Reserva y Banco Industrial del Perú.

En el cuadro I y II mostramos la pérdida de po 
der adquisitivo del ingreso FOB + CERTEX, por expor 
tacién de US$ 1,000 de confecciones a la tasa de - 
ca^io vigente en cada oportunidad. Del análisis de 
dichos cuadros vemos que el atraso c^róiario perju
dica significativamente al empresario exportador ha 
biéndole llevado en el lapso de 2 años y 4 meses - 
(Desde agosto del 85 a dicieráire del 37) a una pér
dida del 40% en promedio por cada US$ 1,000 exporta 
dos.

2.2.2Produccién

Comparando con la industria en general, en la 
que el 88.3% del valor bruto de producción es produ 
Cido por la gran industria y el resto por la peque
ña, en la industria de confecciones está situación 
es inversa ya que el 59.6% del valor bruto de pro - 
ducción es generada por la pequeña industria y el - 
saldo por la grande.

El valor agregado de la industria de confeccio 
nes (básicamente compuesto por remuneraciones, de - 
preciaciones, impuestos, utilidades) es muy signifi_ 
cativo, basta tener en cuenta que;
1 Kg. de algodón tanguis en U.S.$ 2.04
1 Kg. de hilado 30/1 tanguis U.S.$ 3.91
1 Kg. de confecciones de T-Shirt (talla medi^) 

U.S.$ 10.02 •
1 kg. de confecciones de polo (talla medim)
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U.5. 3 13.90
Dolar algodonero I/. 66.33, Dolar exportación 
!/. 98 Junio /8S

_a empresa grande de! secoor de ccr^eccic- 
tiene su oferta principalmente orientada ha

cía la exportación destinando entre el bófó 
■pCSé zb su producción total.

2.2.3 Materia Prima.
Se puede afirmar que en promedio el 95.9% 

de los materiales usados son manufacturados en 
e_ Perú, el principal problema que afecta al 
ccníeccicnista local es el abastecimiento y pre 
ció del hilado nacional. Este exceso en el pre
cio de_ hilado le quita competitividad =. la in
dustria nacional de confecciones en ios merca - 
dos del exterior.

Las confecciones de tejidos de punto de al 
godón son producidas a partir de hilados fabri
cados por la industria nacional. Ante deficien
cias en el abastecimiento en la materia prima y 
los precios internos, se ha originado por parte 
de algunas empresas la integración vertical en 
lugar de la especialización. Algias firmas han
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iniciado programas de producción de su propio - 
hilado (Complejo Textil Grocio Prado, ITASA, y 
otras empresas que inician su proceso producti
vo desde la fabricación d^ tejido caso de Indus 
tria Uettalco, Copeco, Incotex.

2.2./+ Inversien en Activo Fijo.
El monto de inversión para generar ^  pues' j 

te de trabajo es bajo en comparación al de otro.--
i-i,'

tipc de industria, como ejemplo se puede citar £ 
que para la creación de un puesto de trabajo en 
el período 1976 y 1582 fue U.S. $2,78d constan 
tes de 1976 y de U.S. $ 3,926.90 nominales en 
ese mismo período. Estos monees son mucho meno
res a los que correspondan a_ total de la indus 
tria (U.S. $ 33,^Sd.51 constantes de 1976) y
el total del sector textil (U.S. S 30,732.29 - 
constantes de 1976).

2.2.5 Informalidad en el sector confecciones.
Una forma de medir la marcha de este sec - 

tor es por el consto de energía eléctrica. Al 
analizar esta variable se nota un comportamien
to inverso del voleen de producción mientras 
que elconsumo de electricidad crece casi a un - 
promedio anual del 18.3% el volumen de produc -
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ción cae a una tasa promedio negativa de -12.3% 
ambas en los períodos 1980 - 1984 ello nos indi 
ca que estamos en un proceso de informalización 
que pone en peligro la estabilidad del sector - 
formal.

2.2.6 Ubicación geográfica del sector de confecciones
Básicamente el 90% de los establecimientos 

del sector de confecciones están ubicados en Li 
ma y Callao, este fenómeno se presenta princi - 
pálmente por efecto del abastecimiento de la ma 
teria prima. A pesar de existir buenos incenti 
vos para la descentralización de la industria - 
contribuye a esto a que el mayor porcentaje del 
sector de confecciones está ubicado dentro de - 
la pequeña industria. Cabe destacar que ya se 
están ubicando empresas de confección en zonas 
descentralizadas, estas principalmente se dedi
can a la exportación, tal es el caso de Copeco, 
Itasa, Textil del Valle, Complejo Textil Grocio 
Prado.

2.2.7 Mercado Interno
En la actualidad con la finalidad de alen

tar la producción y evitar la competencia de -
los productos importados que dañan a las empre
sas y frenan su desarrollo, se ha prohibido -la
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importación de prendas de vestir. A^partir del 
ano 1985 se ha observado un incremento momentá 
neo del poder adquisitivo de la población lo -
que origino un aumento del consumo do.móstico,- 
y es a mediados del año 1937 que se inicia una 
carrera inflacionaria que se agrava con las me 
didas dictadas en el sistema financiero lo que 
ha originado una baja en la demanda del consu- 
mdor peruano. Es por lo antes expuestos que 
el empresario nacional tendrá que ver. en la ex 
portación una vía para seguir operando.

2.2.8 Mercado Externo
2.2.8.1 La Demanda

2.2.8.1.1 Análisis de la Demanda Exter 
na.

El comercio mundial de
prendas de vestir alcanzo en 
1986 la suma de US? 62,000 - 
millones y se estima que con_ 
tinuó creciendo el último año.

Estados Unidos de Norte 
amórica y los países integran 
tes de la Comunidad Económica 
Europea (CEE) constituyen los 
mayores compradores a nivel - 
mundial, siendo importante --



CUADRO N* 1

COMERCIO MUNDIAL DE PRENDAS DE VESTIR - 1986 
(En millones de US$)

Principales compradores
Monto negociado País Monto

62,000 USA 18,700
Alemania Fed. 10,400
Francia 4,200
R. Unido 3,500

22,100

Principales proveedores 
País Monto

i
Hong Kong 
Italia 
Corea 
Taiwan
Alemania Fed.

8,400
7,600
5,500
4.200
4.200

Otros
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también la participación de paises como el 
Japón y las naciones europeas del bloque - 
oriental.

La variedad de prendas que se negocia 
a nivel mundial tanto de tejidos planos co 
mo de punto es bastante amplia, existiendo 
actualmente una tenden'cia hacia el uso de
confecciones elaboradas con insumos de al
to porcentaje natural en detrimento de las 
prendas de fibras sintéticas y/o artificia 
les.

Esto ultimo favorece las exportado - 
nes peruanas, en particular las de confec- ? 
dones de algodo'n cuya alta calidad de ma- ^ 
feria prima es reconocida internacionalmen 
te.

De otro lado, el mercado internado - 
nal de confecciones viene experimentando - 
hace algunos años una tendencia creciente 
en la importancia del papel de los países 
en desarrollo como proveedores mundiales. 
As^ por ejemplo, en 1986 Hong Kong exporto^ 
US$ 8,400 millones en prendas de vestir, -
Corea US$ 5,500 millones y Taiwan US$ ---
4,200 millones. No obstante, estos países 
enfrentan ya un problema de cuotas en los
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principales mercados, lo que determina 
una coyuntura favorable para la colocación 
de productos provenientes de países en de
sarrollo con escasa presencia en el merca
do mundial aunque con un gran potencial pro 
ductor, como es el caso del Perú.

El anáfisis aquí" desarrollado demues
tra que el volumen de los principales mer-^

cados de compra permitirla absorver un ni
vel de exportaciones peruanas bastante ma- <■ 
yor al actual en el segmento de prendas de

punto (específicamente polos y análogos), 
uno de los mas importantes en el mercado - 
de confecciones.

Para que ello suceda, descontada la - 
calidad de nuestro algodón y mano de obra, 
el Perú deberá ampliar su capacidad de pro 
ducción adecuándola a las condiciones de - 
calidad y oportunidad de entrega que exi - 
gen los mercados internacionales. Al respec 
to, cabe señalar que las actuales empresas 
exportadoras peruanas vienen cumpliendo 
sin mayores problemas estos requisitos, te 
niendo la mayoría de ellas compromisos a - 
firme con por lo menos 6 meses de anticipa
ción.
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Cuantificación de la demanda externa

A fin de cuantificar la capacidad de 
absorción de los mercados externos en los 
productos seleccionados, pertenecientes - 
al rubro de confecciones de algodón de te 
jido de punto, se analizarón las últimas 
cifras disponibles referentes a las com - 
pras realizadas por los principales clien 
tes mundiales, Estados Unidos, y la CEE,- 
los mismos que constituyen mercado objeti 
vo para nuestro proyecto de exportación.

La evaluación de estos mercados se - 
presenta a continuación:

Evaluación del mercado estadounidense

El mercado norteamericano es, en ge
neral, uno de los mas extensos del mundo. 
Con una población que sobrepasa los 250 - 
millones de habitantes y uno de los ingre 
sos per-capita mas altos del mundo, esta
dos Unidos constituye un mercado objetivo 
particulamente interesante para produc - 
tos de »consumo masivo como son las pren - 
das de vestir.

Se estima que las compras de confec
ciones en general realizadas por Estados
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Unidos al mundo, medidas por las impor
taciones que realizó este país en 1986,- 
sobrepasaron los US$ 18,000 millones.

La presencia de exportaciones perua 
ñas de confecciones hacia el mercado ñor 
teamericano se ha dado mayomente en con 
fecciones de tejido de punto, principal
mente en el rubro de polos, los mismos - 
que cuentan ya con un favorable grado de 
aceptación.

A continuación se presenta una eva
luación puntual de los productos selec - 
clonados para el proyecto:

- Confecciones de tejido de punto 
Las mayores compras en este mercado se - 
centran en artículos de polería, dentro 
de los que se incluye los productos selec
clonados para este provecto: polos y --
T-Shirts.

Los productos peruanos que se nego
cian en este mercado cuentan ya con cier 
to grado de conocimiento y aceptación, - 
lo cual facilita ventas futuras.

Actualmente, las exportaciones tex
tiles a Estados Unidos estas reguladas -



22

por un sistema de cuotas, establecido en - 
el Acuerdo Bilateral firmado por Perú y E£ 
tados Unidos en el año 1985. La cuota pa
ra el caso de las confecciones de tejido - 
de punto de algodón, esta regulada según - 
la modificación del acuerdo firmada por am 
bos gobiernos en marzode 1987, y que pone 
un tope de exportaciones de 5'778,000 preñe 
das (481,500 docenas) para el período del 
01 de mayo de 1987 al 30 de abril de 1988, 
y que se calcula será cubierta solo en un- 
70%. Para el período 1988/1989, la cuota 
se incrementa a 6'182,460 prendas y poste
riormente el incremento mínimo con Estados 
Unidos es de Tá , por período anual.

Como se puede apreciar, las perspecti 
vas que ofrece el mercado americano son 
muy ventajosas, pero como se trata de ven
tas a volumen se ha dejado para una 2da. - 
etapa.

A continuación se realiza un análisis 
para estos productos siguiendo la subdivi
sión utilizada por el arancel norteamerica 
no, es decir la categoría caballeros y ni
ños y la categoría damas y niñas.

a) Polos para caballeros y niños.
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De acuerdo a las estadísticas de importa
ciones el rubro mas importante en este —  
segmento de mercado fue el de polos que - 
en sus diversas presentaciones significa
ron en 1986 un mercado para los proveedo
res externos cercano a los US$ 450 millo
nes, significando un incremento de casi - f{ 

200% con respecto a 1985. En este modelo 
las ventas peruanas hacia Estados Unidos 
bordearon en 1986 los US$ 2.8 millones, - 
registrándose un incremento cercano a US$ 
1.9 millones con respecto al año preceden 
te. En términos de participación de mer- >- 
cado nuestras ventas significaron solo el 
0.6% del mercado potencial registrado pa
ra 19 86.

Lo anterior indica que un crecimien
to de las exportaciones en este rubro no- 
tropezaría en modo alguno con problemas - 
de tamaño de mercado.

Las estadísticas diferencian el pro
ducto en base a la indicación de prenda - 
ornamentada o no ornamentada; esta des -- 
cripcion alude a la presentación de algún 
tipo de adorno, estopado o diseño espe - 
cial en el caso de ser ornamentada, de lo
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contrario se hace referencia a polos de - 
color entero. En lo referente al tipo de
tejido, no se hace diferenciación al inte 
rior de la partida; no obstante consultas 
realizadas entre exportadores aluden que- 
la mayor demanda en este mercado estarla 
centrada en polos confeccionados en teji
do pique.

El rubro de polos no ornamentados, - 
el mas importante en este mercado, esta - 
dominado por Hong Kong, cuyas ventas en - 
1986 representaban un 26% de las transac
ciones totales, h^iendo registrado un in 
cremento de alrededor de US$ 64 millones- 
con respecto a las cifras de 1985. De otro 
lado, China y Filipinas registran un aumen 
to agresivo de sus ventas aunque en conjun 
to significan el 60% de lo que vende Hong 
Kong. El producto que brinda Hong Kong - 
tiene relativamente mejores precios aun
que el algodón utilizado es de inferior - 
calidad que el peruano.



CUADRO N* 2
Œ prorocro si^ ccicm ros raN p^ sencia

ffi E^rai^^oœs PERl^^S^^R^ro USA 1985-1986

PAmrn pro^roras O^NTimD ( Doœnas ) V M R (US$)

1985 19% 1985 C
D C\

1. Polos orn^tóntados, pa f e p .  tomnirara 34,126 129,588 2'549,266 10*640,923
ra ^^alleros y niños. Hong Kong. 115,870 10'135,482

Perú 3,670 14,473 117,577 756,901
162,268 770,925 10'345,041 531155,432

2. Polos ro orn^^nta^s Ho^. Kong. 452,651 1*362,299 28'137,727 92'848,131
para ^^alleros y ni - ^ina 756,877 35'380,659
ños. Perú 7,210 25,757 634,989 2 '035,777

1*917,294 7*109,187 O
 

O
 

r—
1 206,435 365,266,642

3. Polos ro or^^ntados, Hong Kong. 124,413 563,140 6’'971,748 31*541,314
para ̂ ^as. ^ina 45,079 384,501 l1'673,455 14*017, 657

Perú 2,619 16,286 105,720 406,391
TOT^ 593,671 2'931,848 28'463/421 141*118,420

4. Polos ro or^^nta^s, Ja^n 35,673 55,889 988,507 1*140,305
para niñas. Tailandia 34,664 909,519

Perú - 598 - 32,282
TOT^ 86,000 282,496 2'140,723 8*300,245

5. Otros ^los para ^^s, Ja^n 58,217 108,857 1*781,115 3'967,397niños e izantes, orn. Perú 2,813 3,678 163,520 210,385
TOT^ 150,704 293,290 7*360,621 13'598,481
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b) Polos para damas y niñas.
En forma similar a lo que acontece 

en el mercado de prendas para caballe - 
ros y niños, el producto de mayor poten 
cial en el segmento de damas y niñas es 
el polo. En 1985 los estadounidenses - 
compraron al mundo US$ 38 millones de - 
este tipo de prenda y en 1986 la cifra 
cercana a los US$ 160 millones.

En esta linea se hace también la - 
distinción entre productos ornamentados 
y no ornamentados; el Perú participo en 
la colocación de ambas variedades incre 
mentando sus ventas desde un valor cer
cano a US$ 460,000 en 1985 a US$ 650,000 
en 1986 alcanzando una participación de 
solo 0.39% dentro de los proveedores ex 
temos. Esto significa que la demanda - 
dirigida hacia nuestro país, creciente- 
en los últimos años, puede aumentar aún 
más sin toparse con problemas de tamaño 
de mercado.

Hong Kong y China cuentan con ma—  
yor participación dentro del cuadro de 
proveedores explicando el 32% del movi
miento en este tipo de productos, cuya
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demanda se concentra en polos de un so 
lo color.

Las blusas de tejido de punto de
algodón son t^^ié.n un artículo de gran 
demanda en el mercado nortéamericano.- 
En sus diversas modalidades, en 1985 se 
importaron cerca de US$ 27 millones in
crementándose esta cifra hasta llegar - 
a US$ 129 millones en 1986.

Cabe señalar que es el sector feme 
nino adulto quien da cuenta de la mayor 
parte de las compras finales en este mer 
cado y que existe una gran variedad de
modelos y por tanto distinción en pre - 
cios dentro de esta linea. Se trata - 
pués de prendas con menores caracterís
ticas de básicas y por tanto más sujetas 
a factores de moda.

El Perú ha incrementado sus montos 
transados en este tipo de productos pa
sando de US$ 23,000 en 1985 a US$ ---
373,000 en 1986, cifra esta última que 
equivalió a una participación de 0.3%- 
en este mercado.

También en este caso las posibili-
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dades de crecimiento son altas, no 
existiendo restricciones de deman
da externa.

Los productos analizados go-- 
zan ya de un conocimiento adecuado 
en el mercado destacando en ello - 
la calidad del algodón vinculado - 
a la prenda peruana, lo cual faci
litaría colocaciones adicionales - 
una vez establecida una mayor capa 
cidad de oferta.

Evaluación del mercado de la Comu
nidad Económica Europea (CEE)

Con un tamaño de mercado de - 
importaciones que en 1986 bordeo - 
los US$ 5,000 millones para confec 
ciones de algodón, el mercado co—  
mún europeo es muy atractivo para 
los exportadores de prendas de ves 
tir de todo el mundo.

El alto poder de compra de 
los consumidores europeos constitu 
ye la base de este mercado, carac
terizado por concentrar una consi
derable oferta de una amplia gama-
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de confecciones a precios altamente com 
petitivos.

En genera1, los compradores euro - 
peos de confecciones en paises en desa
rrollo buscan en primer lugar productos 
de bajo costo y de características bási 
cas aunque con cierto grado de sofisti
cación o moda. El comprador generalmen 
te esta dispuesto a asumir el riesgo de 
moda pero espera del proveedor el despa 
cho de un producto de calidad aceptable 
y con frecuencia previamente determina
das.

El Perú participa en el mereado de 
compra de la CEE fundamentalmente en 
prendas de punto, 1as cuales significa- 
ron cerca del 9 8% de nuestras exportado 
nes totales de confecciones hacia los - 
países de la Comunidad durante 1986.
Cabe señalar que el monto exportado en 
dicho año fue de solo US$ 1'750,000, es 
decir una escása participación de 0.03% 
en el Mercado Común Europeo que indica,

1a existencia de un amplio mercado po 
tencial, en varios de cuyos segmentos - 
se podría incrementar 1a presencia de - 
productos peruanos sin mayor dificultad.
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- Confecciones de tejido de punto.
Cerca de la mitad de los US$ 5,000- 

millones que la CEE importó en confec - 
ciones de algodón en 1986 correspondie- 
rón a prendas de tejido de punto.

•Actualmente no existe para el Perú 
aplicación alguna de cuotas en lo refe
rente a confecciones en general, no 
existiendo pues restricciones para el -
acceso a los mercados de los países --
miembros de la CEE.

Con respecto a los productos selec 
clonados para el proyecto, estos consti 
tuyeron alrededor del 25% del monto ad
quirido por la CEE en prendas de punto 
durante 1986. Nuestra participación co 
mo proveedores de estos productos es in 
fima (en ninguno de los rubros supera - 
el 0.25%) aunque ha sido creciente en - 
los últimos años.

Para realizar el análisis de di 
chos productos se seleccionó 4 partidas 
genéricas: T-Shirts para bebes, T-Shi rte 
para adultos, polos para hombres y blu
sas y polos para mujeres.



CUADRO N* 3
p ^ ir n s  ffi pro^^ra ^ E œ io ^ r o s  œN pwsí®icia

ffi E ^ W A C I O ^  PEW^&S - ^  1986

Putida total rigira Dinæiarra WA Grecia España Francia Irlanda It^ia Holæda Portugal R.Unife

.. T-^irte pa 14,646 596 652 1,737 60 . . 1,218 431 7,595 729 50 1,577
ra ̂ ^s, de
algo^n.
- t e r á . 125 89 36

!. T-Shirts de- 408,896 26,653 14,778 166,245 261 273 66,279 7,107 24,008 30,545 669 72,058
algo^n, ro - 
para -^^es -
(incide ^ a  
tshirts) 1-Perú 788 1 6 ■ 44 5 22 603 106

!. tolo ̂ ra hOT 350,574 9,497 2,888 192,603 2,416 1,016 71,712 1,487 1,477 32,448 231 28,581 M
bræ y niños 1
fe algofen. 
-Perú. 1,332 47 113 1,131 41

:. Bl^as y ̂ losl53,067 3,406 3,127 102,530 731 131 10,383 1,000 1,699 18,974 M 11,002
para ̂ jeres y 
niñas ^  alg<̂  
^n de pmto.

57 29 28



CUADRO N* 4

W  1985
( ^  & -t

Partida felgica Din^arca ^A Grecia Fr^cia Irlanda Italia Holanda R.Unife

1. T-Sh^^ para ̂ tes, 15,891 924 387 3,270 108 1,969 32 2 5,729 843 2,334
fe almidón. 
- PE^ 2.6 1.3 1.3

2. T-Sh^s de algofen 58,757 4,777 649 11,398 148 23,685 686 3,682 3,366 10,362
no ̂ a  befes (in - 
clu^ s^atshirts) - PE^ 233 233

3. Polo para h<̂ >res 288,131 7,488 3,789 160,112 4,344 48,469 2,184 10,126 20,986 30,729
y niños algodón 
- PE^ 1,747 9.8 519 14 1,155 48

4. Bl^as y ̂ los, ra 106,078 3,319 3,974 64,890 1,416 8,520 2,746 1,133 10,490 9,586misas mujeres 
y niñ^ de algo^ñ 
de pu^.
- PERU 78 78

: Estadísticas fe la CT1E (microfifeas) .
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Analizadas las cifras para los años 
1985 y 1986 se observa que en conjunto - 
estas 4 partidas experimentaron un crecí 
miento de US$ 470 millones a US$ 927 mi
llones, observándose además que las com
pras realizadas por la CEE a países no - 
miembros crecieron también en 12% en di
cho período. Cabe señalar que simultá
neamente se viene experimentando en Euro 
pa una revaluación de sus principales mo

i

nedas con respecto al dólar norteamerica 
no, lo que ha determinado un incremento- . 
de la demanda de prendas de vestir tran
sadas en dicha moneda.

Esta dinámica de crecimiento mues
tra la potencialidad del Mercado Común - 
Europeo para el tipo de prendas que se - 
proyecta producir.

En términos desagregados, el rubro 
de T-Shirt (donde se incluyen los swea 
tshirts o sudaderas) muestran un creci
miento de US$ 75 millones a US$ 423 mi
llones entre 1985 y 1986. Este notable 
incremento explica que nuestra partici
pación en el mercado de compra de la -
CEE haya disminuido de 0.32% a 0.2% a -
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pesar del incremento de nuestras coloca
ciones. No obstante, las cifras son bas 
tante bajas y por consiguiente las posi
bilidades de crecimiento, son altas si - 
tenemos en cuenta que los productos pe - 
ruanos ya han demostrado ser competiti - 
vos.

Los mercados más importantes para - 
este tipo de prenda son Alemania y Fran
cia, aunque por factores de precio y fa
cilidad de acceso el mercado Holandés es 
el más interesante para estas prendas pe 
ruanas.

El mercado de polos para caballeros 
y niños ha registrado un crecimiento re
lativamente moderado de 22% entre 1985 y 
1986, alcanzando los US$ 350 millones pa 
ra este ultimo año. Nuestras ventas pa
ra este rubro pasaron de US$ 1.3 millo 
nes a US$ 1.7 en el período analizado.

La contraparte de blusas y polos -
para -mujeres y niñas experimentó un ere 
cimiento de 44% entre 1985 y 1986, alean 
zando los US$ 153 millones para este ul-
timo año.



CUADRO Na 5
m^ccio^s ffi TKiro rn punió 

I^RTACIOffiS 1986 TOR TITO ffi Proras

p̂ fe
T-Shirt y 
Ta^ Top Sweatshirts

Ralos ti]po 
^Msa pa
ra hontore.

Ralos ti^ c^^sa 
y bl^as de punto Tótol
para mujeres.

Estados Unidos

tot^  (robres)

139'863,865

423*542,000 (1)

563'405,865

68'312,293 418*422,074

350*574,000

68'312,293 768*996,074

292*761,662

153*067,000

445'828,662

919*359,894

927'183,000

1,846* 542,894

(1) I n c id e  ^ ^ a t s h ir t s .

: ^crofifeas del fepart^ento fe Corercio de Estados Unidos,

^crofife^ fe Estadística fe la
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Más fe fes terceras partes de estos - 
mercados son explicadas por las compras 
de Alemania Federal, lo que dice de su- 
importancia como mercado objetivo. Los 
países del sudeste asiático como Hong - 
Kong y Corea son los principales provee: 
dores de este tipo de prendas.

2.2.8.1.2 Análisis de la demanda histórica

La venta de prendas de punto de al 
godón peruanas al mundo es un hecho re
lativamente reciente. En efecto en apro 
ximadamente 10 años el Perú pasa de 
prácticamente cero a 35 millones en sus 
exportaciones de este tipo de prenda, - 
siendo actualmente su demanda de tenden 
cia netamente creciente.

Con la finalidad de mostrar esta - 
tendencia favorable de la demanda histó 
rica en el caso de los artículos de po- 
lería seleccionados para el proceso de 
producción de este proyecto, se presen
ta el cuadro con los países de destino 
y montos exportados en los últimos 4 - 
años para la partida de ropa interior - 
de punto de algodón. Cabe señalar que
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las cifras de esta partida genérica son - 
explicadas casi en su totalidad por los - 
polos, los T-Shirts y los sweatshirts; -
así, en 1987 su composición en valor fue 
de 55% para los primeros, 26% para los se 
gundos y 17% para los últimos. Solo un - 
2% correspondió al rubro otros, donde pre 
domina la ropa interior propiamente dicha 
(calzoncillos, calzones, truzas).

El crecimiento de nuestras ventas en 
este período de 4 años fue de 3,345%, es
timándose que en el corto plazo el Perú - 
podría fácilmente duplicar el monto expor 
tado en 1987 y aun asi tendría una parti
cipación Ínfima en el mercado internacio 
nal.

Actualmente, nuestros principales —  
clientes son Estados Unidos, Rusia, Sue - 
cia, Holanda y Alemania Federal, en ese - 
orden. Estos países compraron en conjun
to el 96% de nuestras exportaciones en -
1987 y muestran una tendencia creciente - 
desde 1984, a excepción de Rusia que ha - 
mostrado una contracción importante como 
país de destino debido a los problemas de 
pago del Gobierno Peruano a los exportado
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res bajo el esquema de pago de Deuda (úni 
ca modalidad con lo que se penetro y se - 
negocia actualmente en el mercado soviéti 
co) y que ha desalentado a estos a reno - 
var o ampliar contratos.

Por ultimo, se observa que mercados 
de gran potencialidad como Francia, Ita - 
lia, Reino Unido, Canadá y Japón aun no 
son atendidos con volúmenes significati - 
vos, debido principalmente a la falta de
capacidad de oferta en el sector exporta
dor de confecciones de punto.

2.2.8.1.3 Proyección de la demanda externa

El análisis producto/mercado en Ios- 
mercados objetivo muestra una muy escasa 
participación del Perú como abastecedor - 
de prendas de punto. No obstante, núes - 
tros volúmenes de exportación han sido —  
crecientes en los últimos años, especial
mente en los productos de polería, cuyas 
ventas al exterior pasaron de prácticamen 
te cero a US$ 20 millones en 1987 en un - 
lapso de 10 años.

En general, el Perú enfrenta un mer
cado externo de grandes proporciones para
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polos y análogos de punto con perspectivas 
favorables de una mayor penetración, obje
tivo al que precisamente apunta el recien
te régimen de promoción de exportación de 
confecciones dentro del cual se inscribe - 
este proyecto.

La porción de este mercado que podría 
considerarse como demanda externa poten —  
cial para nuestro país, se ha proyectado 
bajo los siguientes supuestos:

1. Se consideran sólo cifras de Estados —  
Unidos y la CEE, lo cual introduce un 
sesgo bastante conservador si tomamos -c

en cuenta la amplitud de otros mercados 
como Canadá, Japón, y los países euro - 
peos del bloque oriental, donde también 
podrían colocarse nuestras ventas.

2. Se consideran como base para el cálculo 
del incremento proyectado de nuestra 
participación, las cifras de importacio 
nes de 1986. Dado que como se despren
de de las cifras analizadas se trata de 
mercados en crecimiento este supuesto - 
es conservador.

3. Se considera que el precio no constitu-
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ye un factor limitante. Sustentos de es
te supuesto son la existencia actual de - 
exportaciones exitosas de polos de punto 
al mercado norteamericano y europeo y ]a- 
consideración que de acuerdo al reciente- 
régimen de exportación de confecciones, - 
estas accederán tanto al mayor tipo de 
cambio del sistema como al CERTEX más ele 
vado. Además, se observa últimamente ten 
dencias favorables en la devaluación del 
tipo de cambio exportador que se prevee - 
se mantengan dada la situación del frente 
externo del país.

4. La demanda potencial dirigible a nuestro 
país se supone conservadoramente crecien
te en un rango de 2.5 y 3.5% de los mon -• 
tos importados en las prendas selecciona
das, en un lapso de 6 años. Este supues
to se basa, principalmente, en la calidad 
del algodón vinculada a la prenda peruana 
y en el problema de restricciones cuanti
tativas que atraviezan los principales 
proveedores mundiales actuales.

De acuerdo a estos supuestos y en base a las
importaciones de los productos seleccionados
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para la producción en nuestra futura planta (ar 
tículos de polería), cuya cuantificación apare 
ce consolidada en el cuadro.6,se estima que el 
valor de la demanda potencial que podría diri - 
girse a nuestro país en los próximos años sería 
como sigue-:

CUADRO N* 6
Año Inc^^ento de 

partí cipatíón 
(en %)

temanda ̂ ten
dal proyecta
da (en US$)

femanda ̂ >ten 
cial proyecta 
da (en unida- 
<̂ s ^  >̂los)

1988 2.5 46'163,572 15'387,857
1989 2.5 46'163,572 15'387,857
1990 3.0 55'396,287 18'465,429
1991 3.0 55'396,287 18'465,429
1992 3.5 64'629,001 21 ’ 543,000
1993 3.5 64'629,001 21'543,000

La descomposición por tipo de producto y - 
mercado se muestra en el cuadro.

Cabe señalar que en términos físicos, te - 
niendo como referencia los precios promedio de 
US$ 1.5, 3.0 y 4.5 para T-Shirts, Polos y Swe - 
atshi-rts respectivamente, la demanda potencial- 
proyectada equivaldría a 30'775,7!4 unidades de
T-Shirts, 15'387,857 unidades de polos ú ----
10'258,571 unidades de Sweatíhirts .
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2.2.8.1 .4 Participación de la empresa en la demanda pro
yectada

Se ha estimado que la capacidad de pro —  
ducción de la empresa que se plantea en este - 
proyecto sería de 4,000 T-Shirts y 2,000 polos 
por día, que considerando un mes laborable de-
26 días arrojaría una producción anual de ---
1'248,000 T-shirts y 624,000 polos.

De otro lado, se estima que después de la 
puesta en marcha del proyecto, este logre su - 
nivel de máxima eficiencia en el tercer año -
de operaciones. Esta consideración muy bien - 
podría en la práctica adelantarse, puesto que- 
desde el inicio la capacidad de planta operati 
va será de 156,000 prendas mensuales y habien
do demanda creciente de los productos a fabri
carse, alcanzar dicho nivel dependerá del gra
do de capacitación y -destreza de la mano de -
obra y de la continuidad en el aprovisionamien 
to de materia prima.

Con respecto a esto último se ha conside 
rado que la planta trabajará al 65% de su capa 
cidad el primer año, al 80% en el segundo y a
partir del tercer año a plena capacidad.

De acuerdo a todo lo anterior, la partid
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pación de la empresa en la demanda proyectada
se ría como sigue:

CUADRO 7
Año Amanda ̂ >ten- 

feal proyecta
da (en ̂ ñda - 
fes de pulos)

Producción pr^ec 
tada de la OTip:̂  ̂
sa (en unidades 
fe Polos)

Participa 
ción (en%]

1989 15'387,857 450,622 2.9%
1990 18'465,429 554,611 3.0%
1991 18*465,429 624,000 3.3%
1992 21'543,000 624,000 2.8%
1993 21*543,000 6 24 , 0 0 0 2.8%

En promedio, la participación de nuestra 
empresa en el mercado potencial sólo alcanza
ría el 3% lo que respalda ampliamente l.t fac
tibilidad del proyecto en términos de mercado 
considerando sólo a Estados Unidos y la CEE. 
Obviamente, la. posibilidad de acceso a merca
dos no considerados en el análisis como el de 
los países del bloque socialista, Suecia, Ja
pón y Canadá, no hacen sino reforzar la con - 
clusion de la existencia de un inmenso merca
do potencial para nuestros productos.
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2.2.8.2 La Oferta

Si bien el tamaño de mercado externo que- 
enfrenta el Perú garantiza para el país la co
locación de producciones adicionales provenien 
tes de la ampliación de nuestra capacidad ins
talada en fabricación de prendas de punto, re
sulta conveniente complementar este aspecto 
con el análisis de la oferta incidiendo en la- 
disponibilidad de insumos - básicamente algo - 
don - necesaria para enfrentar los volúmenes 
de exportación que requeriría él incremento 
proyectado de nuestra participación en los mer 
cados internacionales.

i

2.2.8.2.1 Disponibilidad de algodón y capad - 
dad de oferta en el sector confeccio
nes.

Si consideramos que la capaci - 
dad adicional de proces^iento en la 
industria exportadora de confeccio - 
nes (empresas nuevas y/o ampliación 
de existentes) esta dada por la dis
ponibilidad de algodón excedente (pro 
ducción menos consumo interno), el - 
análisis de las cifras de producción 
y exportación de esta materia prima



CUADRO NÄ 8

COMPRAS
v.s

Requerimientos
1986

1*481,072

DE ALGODON TANGUIS DEL USUARIO INDUSTRIAL 
REQUERIMIENTOS INDUSTRIALES (1986/1987) 

(En quintales)

Total Compras 
1986

Requerimientos
1987

Total Compras 
1987

11 408,841 1'492,568 1*414,960

FUENTE: Junta Nacional del Algodón, Memoria 1986.
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resultan importantes para determinar el "techo" 
de nuestra capacidad de oferta de confecciones 
como país.

El cuadro9,muestra las últimas cifras dis
ponibles acerca de la producción, consumo local 
y exportación de algodón en fibra. El volúmen - 
promedio de exportación entre 1984 y 1986 en to 
das las variedades de algodón fue de 20,776 TM, 
cifra cuyo equivalente en hilado es de por lo - 
menos 16,000 TM. Para tener una idea de núes - 
tra potencialidad como país confeccionista bas 
ta señalar que esta cantidad hubiera sido sufi
ciente para producir un promedio de 85'000,000- 
de T-Shirts por año.

Analizadas por tipo de algodón, las expor
taciones de fibra de la variedad tanguis ascen
dieron a 17,505 TM en 1985 y a 10,417 TM en 
1986, año éste ultimo donde debe considerarse - 
que simultáneamente el consumo local alcanzó su 
más alto nivel histórico.

La transformación local de la cantidad ex
portadora durante 1986 (equivalente al 12.4% de 
la producción total de algodón tanguis) hubiera
significado aproximadamente la obtención de ---
9,000 TM de tela de punto, lo que hubiera cons-
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tituído materia prima suficiente para la confec 
ción de más de 50 millones de unidades de T
Shirts.

Con respecto a la producción y utilización 
local del algodón tanguis, el cuadro 10.. muestran 
la superficie de siembra y producción en el pe
ríodo 19 78-19 88, así como lo,s requerimientos in 
dustriales para esta variedad en los dos últi - 
mos años.

La producción promedio de los últimos 5 -
años asciende a 1'495,496 quintales por campaña 
cantidad que ha cubierto holgadamente los reque 
rimientos industriales de las empresas que uti
lizan el algodón tanguis para su producción, 
orientada tanto al mercado interno como al ex - 
terno.

Adicionalmente, dado que las compras rea 
lizadas por los usuarios industriales para sa - 
tisfacer estos requerimientos incluyen algodón 
de una campaña anterior, se genera un excedente 
exportable que se sitúa alrededor del 10 al 15% 
de la producción anual p;ara la variedad tanguis.

Asimismo en el corto plazo es interesante, 
observar que las proyecciones de producción pa
ra 19 8-8 arroian un incremento de 356,54 5 quin
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tales con respecto a la campaña de 1987, una 
potencialidad suficiente para la producción 
adicional de nada menos que 95 millones de uni 
dades de T~Shirts.

Finalmente, la existencia de una capaci - 
dad instalada de hilatura de algodón tanguis - 
mayor a la requerida por los actuales volume - 
nes de producción textil, permitiría la aosor- 
ción del actual excedente exportable a través 
de una mayor utilización de la capacidad exis
tente.

Este análisis sobre la potencialidad pro
ductora de nuestro país en el sector confeccio 
nes permite visualizar la capacidad que en for 
ma genérica tendría el Perú para atender nue 
vos pedidos del exterior, para lo cual sería - ¿ 
necesaria la implementación de nuevos proyec - í  

tos como el planteado en este estudio.

Como corolario, puede afirmarse que la - 
disponibilidad de algodón tanguis no constitu 
ye un factor limitante para nuestro proyecto.

Es importante señalar que esta conclusión 
no considera dos situaciones que podrían incre 
mentar adicionalmente la oferta de materia pri 
ma para la confección de prendas de exporta. -
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ción:
1. La posibilidad de importación de algodón.
2. La posibilidad de derivar a la industria ex

portadora nacional de confecciones parte de 
nuestras exportaciones de hilados y tejidos, 
cuyo requerimiento de fibra de algodón se re 
gistra como parte del consumo interno.

Los eventuales problemas de dificultad en 
el abastecimiento de materia prima de los con - 
leccionistas exportadores locales de prendas de 
punto, han estado referidos más bien a los hila 
dos que demandan las empresas del sector que se 
integran sólo a partir de tejeduría. En efecto 
problemas en la mecánica de comercialización y 
la consiguiente especulación alentada por la 
presión proveniente de la recuperación de la de 
manda interna, hicieron dificultosa la adquisi
ción dehilados cuyo aprovisionamiento no se ha 
bía concertado previamente, durante 1986 y los 
primeros meses de 1987. Actualmente no existen 
mayores problemas en ese sentido debido al drás 
tico cambio de la situación interna.

Asimismo, los tipos de hilado que insu^n 
las tejedurías que proveen a las empresas del 
sector confecciones es otro factor a considerar. 
En efecto, las hilanderías locales no suelen --



CUADRO N-2 ?

Año

1981
1982
1983
1984
1985
1986

FUENTE:

PRODUCCION, CONSUMO LOCAL Y EXPORTACION DE ALGODON

Producción
(TM)

Consumo Local 
(TM)

Exportación
(TM)

101,055 51,325 31,512
85,342 43,756 59,192
40,071 31,308 30,819
75,748 53,460 11,920
98,551 58,880 28,673

104,916 82,524 21,735

ijio

Junta Nacional del Algodón, Memoria 1986.
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CUADRO Na 10

SUPERFICIE Y PRODUCCION DE VARIEDAD TANGUIS (1978/1988)

Superficie Producción
Años (Has) (quintales)

1978 70,228 1*191,160
1979 79,835 1*406,733
1980 88,515 1*542,455
1981 93,742 1*582,085
1982 93,348 1*612,043
1983 80,232 845,575
1984 71,818 1*280,241
1985 89,850 1*600,393
1986 92,444 1*596,048
1987 77,000 1*322,127
1988* 90,730 1*678,672

FUENTE: Junta Nacional del Algodón, Memoria 1986. 
* Estimado.
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producir volúmenes importantes de títulos grue
sos, existiendo menos problemas de oferta para 
el caso de los títulos en los rangos del 26/1 - 
al 30/1, medidas que principalmente son las que 
se utilizarán para^ nuestro proyecto.

A la luz de estos hechos se plantea como - 
conveniente la concertación previa con los futu 
ros abastecedores de hilados de la planta, a 
fin de establecer un programa de entregas ade - 
cuado a los requerimientos de producción. Esta- 
recomendación se hace extensiva a los servicios 
de tintorería que se deberán tomar.

2.2.S.2.2 Proyección de la oferta potencial

A inicios de 1987 la oferta exportable na
cional en el rubro de polos de algodón de punto 
se calculaba en 12 millones de prendas.

Como se ha visto en el punto anterior, la 
potencialidad en este rubro es bastante mayor. 
Una aproximación a la cuantificación de esta po 
tencialidad se muestra en este punto ceniendo - 
en cuenta sólo los excedentes exportables de fi 
bra de algodón tanguis proyectados para los r-~ 
próximos años, bajo los siguientes supuestos:
1. Se toma la producción estimada para 1988 y - 

se proyecta los siguientes años de tal forma



CUADRO N^ll

Año

1988
1989
1990
1991
1992
1993

OFERTA POTENCIAL DE POLOS DE EXPORTACION (ALGODON TANGUIS)

(1 )Producción 
Proyectada 

(en quintales)

(2) (3) (4)
Excedente expo£ Equivalente Equivalente en
tación proyecta en hilado de :(2) tela de punto de :(3) 
do(en..quintale3)______(en TM)_____________ (en TM)________

(5)
Oferta potencial 
proyectada:equi- 
valente de (4) 
en polos
(en unidades de i 

T-shirts) û>
i

1*678,672 167,867 6,949 6,740 40'440,000
1'194,789 119,479 4,946 4,798 28'788,000
1'314,26.7 131,427 5,441 5,278 31'668,000
1'445,694 144,569 5,985 5,805 34'33G,000
1'590,263 159,026 6,583 6,385 38,310,000
1'749,290 174,929 7,242 7,025 42‘150,000
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de obtener, conservadoramente un promedio de 
producción similar al obtenido en los ulti - 
raos 5 años (1'495,496 quintales).

2. Se asume un excedente exportahle de 10% so
bre la producción anual de algodón tanguis - 
(para esta variable el porcentaje fue de 
12.4% en 1986).

3. En el proceso de fibra a hilado de algodón - 
se asume un 10% de desechos y en el proceso 
de hilado a tela de punto este porcentaje se 
reduce a 3%.
Los resultados de la oferta potencial- pro

yectada de acuerdo a estos supuestos se mués 
tran en el cuadro .11.Se observa que comparada 
con la demanda potencial proyectada para núes 
tro país en los próximos años, el potencial na
cional de producción de polos para exportación 
considerando sólo la variedad tanguis cubre 
con exceso dicha demanda.

Esto significa que el incremento proyecta 
do de participación nacional en el comercio de 
polos y artículos análogos de punto en los prin 
ci'pales mercados (USA y CEE), no enfrentaría - 
restricciones de disponibilidad de fibra de al 
godón. Conviene recalcar que los cálculos no - 
consideran la factibilidad de transformar gn - 
confecciones parte de los hilados que actual -
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^nte exportan y además que dentro de la deman
da potencial proyectada se incluye la dirigida 
a las actuales empresas exportadoras de artícu 
los de polería, cuyos requerimientos de fibra 
de algodón se computan ya como consto interno 
(recuérdese que la oferta oroyectada se basa - 
solamente en el excedente exportable de fibra
de algodón tanguis, esto es, producción nacio
nal menos consumo interno).

El aprovechamiento del vasto mercado in
ternacional y la factibilidad de expandir la - 
oferta de confecciones dependerán entonces de
la implementación de nuevos proyectos como el- 
propuesto en este estudio.

2.2.8.2.3 Empresas competidoras

Como ya se señaló, las prendas de punto - 
de algodón lideran la corriente exportadora —  
del sector confecciones. Sin embargo, son al
gunas pocas empresas del sector las que concen 
tran el grueso de nuestras exportaciones, des
tacando dentro de las que trabajan principal - 
mente la variedad Tanguis las siguientes:
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Empresa Producci.ón/rne Incremento

INCOTEX 592,000 prendas 204,000 p/m
Complejo Textil
Grocio Prado 230,000 prendas 100,000 p/rn
CLAMPEX 60,000 prendas
Ind. de Trans - 
formación del - 
Algodón S.A. 
(ITASA) 35,000 prendas

La columna, incremento esta referida a - 
la producción adicional esperada de las i n 
versiones recientes.

De otro lado, las empresas exportadoras 
de confecciones de punto son las que más han 
desarrollado su organización para enfrentar 
los mercados internacionales. La mayoría de 
ellas presenta una tendencia hacia la inte - 
gración vertical que les permita un adecuado 
control sobre sus programas de producción y 
la oportunidad de sus entregas.

Algunas vienen desarrollando una estra
tegia de integración de largo aliento que in 
cluye el proceso de hilatura, tales como ITA 
SA (actualmente cuenta con hilandería, teje
duría y confecciones), Complejo Textil Gro -• 
ció Prado (es una planta de tejeduría y con
fecciones, abastecida de hilados por una ern-
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presa de su propiedad: Textil Monterrico) y - 
Manufacturas Lolas (abastecida por Textiles - 
Populares, de propiedad del grupo). La mayo
ría de estas empresas han incorporado el pro
ceso de hilandería al final de su etapa de in
tegración.

Otras empresas se hallan parcialmente in 
tegradas desde el proceso de tejeduría. Es el 
caso de Diseño y Color que compra hilados a - 
Textil Amazonas, La Colonial y Textil Peruana; 
y CLAMPEX que se abastece principalmente de - 
Textil Amazonas y La Colonial. Asimismo, IN- 
COTEX, la más grande empresa exportadora de - 
confecciones de punto de algodón tanguis, es- 
una planta de confecciones que se abastece de 
tejidos de una empresa del mismo grupoj Tex - 
til Boston. Esta última compra hilados princi 
pálmente de Textil Amazonas, Fabritex Peruana 
La Colonial, Hialpesa y Textil Peruana.

L' inexistencia de empresas confeccionis 
tas importantes en el sector exportador sin - 
relación directa o indirecta con empresas te
jedoras y/o hilanderas refleja la necesidad 
de las empresas nacionales de alcanzar compe- 
titividad internacional tanto en precios como 
en calidad y oportunidad de entrega a travds
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de la integración.

Teniendo en cuenta este aspecto la plan 
ta propuesta debe incorporar desde su etapa 
inicial el proceso de tejeduría, lo cual per 
mit.irá contar con los factores anteriormente 
mencionados a fin de acceder competitivamen
te a los mercados internacionales.

Posteriormente, en una segunda etapa —  
del proyecto se debe considerar la instala - 
ción del proceso de tintorería a fin de con
solidar la presencia de nuestros productos - 
en el mercado.

2.2.8.3. Aspectos de Comercialización

Dentro de los bienes de consumo, los 
productos textiles poseen uno de los más de
sarrollados sistemas de comercialización tan 
to en Europa como en Estados Unidos.

Existe una amplia variedad de probables 
canales de distribución tanto tradicionales, 
como nuevas formas de comercialización surgi 
da de las condiciones cambiantes del mercado 
determinadas básicamente por los hábitos de
compra del consumidor.



59

La selección de un determinado canal de~ 
distribución dependerá del tipo de producto,- 
las cantidades involucradas, el mercado obje
tivo y la política de la empresa.

En el caso de hilados y tejidos el cir - 
cuito de comercialización §uele ser más corto, 
con la participación de agentes e importado - 
res e incluso a través de ventas directas a - 
las plantas tejedoras y de confecciones.

En el caso de confecciones de las formas 
de comercialización son más amplias incluyen
do además de importadores y agentes a grupos- 
o centrales de compra especializados, grandes 
tiendas de departamentos, firmas de ventas -
por pedido postal e incluso a los fabricantes 
locales de confecciones. Es importante ano 
tar que el canal de comercialización a adop - 
tarse en el caso de las confecciones depende 
mucho de la sofisticación de la prenda. Así 
si se trata de un producto básico su trata —  
miento comercial será como el de un "commodi
ty" con muchos agentes e importadores intere
sados en volumen y bajos márcenes. Si se tra 
ta de una prenda más elaborada las posibilida 
des de interesar a grupos de compra, grandes
almacenes e incluso a los vendedores detallis
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tas son mayores, ingresándose a un mercado de 
mejores precios aunque generalmente de bajos- 
volúmenes relativos y mas inestable.

En todo caso, debe tenerse en cuenta que 
generalmente los importadores (más los ameri 
canos que los europeos) buscan de paísescn - 
desarrollo mercaderías de bajo precio, predo
minando en el mercado de confecciones más ela 
boradas el comercio entre países desarrolla - 
dos.

La internacionalización del negocio tex
til ha derivado en la adopción de un circuito 
general de distribución similar tanto en Esta 
dos Unidos como en Europa (a excepción de los 
países del bloque socialista).

Las diferencias se centran en el énfasis 
puesto en la compra (los europeos se preocu - 
pan mucho en detalles de calidad de la prenda, 
mientras los norteamericanos están más intere 
sados en los precios) y algunas veces en las- 
comisiones de los intervinientes en la comer
cialización, aspecto éste que se presenta tam 
bién entre países europeos.

A continuación se detallan algunas parti 
cularidades de los circuitos de distribución
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en Estados Unidos y Europa).

ESTADOS UNIDOS

El mercado norteamericano se caracteriza 
por su alto porcentaje de participación indi“ 
recta en el comercio de productos textiles.

La participación de otros elementos de - 
comercialización aparte de importadores y 
agentes es escasa. Así, los circuitos de dis 
tribución se caracteriza por:

a . Empleo de importadores
Es el circuito mas empleado, permite un - 
mayor contacto con el cliente y mantiene - 
márgenes elevados al fluctuar la comisión 
hasta 10%. El importador puede ser o no - 
distribuidor; este ultimo goza de un mar
gen entre 15% y 20%.

b. Empleo de agente
La ventaja principal es que el agente es
el único intermediario entre el exportador 
y el usuario. Sin embargo, el agente debe 
efectuar visitas periódicas y estar al tan 
to del desarrollo del mercado a fin de 
brindar un buen servicio, según la calidad 
del cual el agente en USA tiene una margen 
entre 10 y 20%.
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c. Otras alternativas
Una forma de comercialización que se ha ve 
nido extendiendo en los últimos años en Es 
tados Unidos es la concesión de licencias 
('Know how) en el campo de las confeccio - 
nes. Otras posibilidades son la constitu - 
ción de filiales ya sea de producción o de 
comercialización.

Con respecto a la distribución de prenda 
de vestir cabe señalar el importante rol que- 
desempeñan los denominados "MARTS" en el mer
cado estadounidense.

Los MARTS son lugares donde se agrupan - 
operadores y especialistas (mayoristas y dis
tribuidores) constituyendo un lugar privile - 
giado para la observación de la concurrencia, 
tendencia de mercado y de precios. En un día 
de visita al Mart el exportador puede apre -
ciar más que una semana de visitas a tiendas 
y entrevistas.

Con el tiempo, el Mart podría servir a - 
la empresa exportadora para la implantación - 
de una sociedad de ventas directas (apertura 
de una sala de exhibición) o indirectas (in - 
serción del producto en la gama de los que un 
representante maneja).
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Actualmente existen Marts regionales en—  

los principales centros comerciales de Estados 
Unidos, siendo los correspondientes a prendas 
de vestir uno de los más activos.

De otro lado, se debe considerar algunas 
limitaciones como el costo de participación en 
un Mart (un metro cuadrado de alquiler en Nue
va York cuesta entre 250 y 400 dólares año) y 
la selección de las demandas por parte de los 
propietarios del Mart.

EUROPA

En forma similar al mercado norteamerica 
no, los principales canales de importación en 
Europa son los importadores y agentes, aunque 
últimamente vienen ganando importancia los -
grupos de compra especializados en textiles,- 
las grandes tiendas de departamentos y firmas 
de venta por pedido postal. En el caso de los 
países europeos del bloque socialista el acce 
so al mercado es siempre institucional, es de 
cir a través de las Empresas de Comercio Exte 
rior autorizadas quienes se encargan de su 
distribución interna, tales como Exportlion - 
(hilados y tejidos) y Raznoexport (confeccio
nes) en Rusia y Hungarotex en Hungria.



BREVE CIRCUITO DE DISTRIBUCION PARA ARTICULOS
DE CALIDAD MEDIA
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Algunos países europeos como Alemania Fe 
deral, Italia, Reino Unido y Francia tienen 
una industria textil avanzada que provee Ínter 
namente de productos a estos países, general 
mente de un alto grado de elaboración.

La importación de países en desarrollo se 
centra en insumos y productos básicos, prese^ 
tando sus canales de importación las siguien - 
tes características:

a. Importadores
El importador europeo es más flexible- 

en cuanto a comisiones, las cuales varían - 
entre 5 y 15% dependiendo del riesgo y volú 
men. Alemania Federal y los países nórdi - 
eos presentan las tarifas más altas.

Generalmente el importador europeo 
es muy meticuloso en la especificación del- 
insumo o prenda que requiera, el cual debe 
ajustarse a sus estándares en términos de - 
corte, talla y estilo. La mayoría de las - 
veces tratan de obtener representación ex - 
elusiva.

Los importadores europeos generalmente 
no están interesados en los servicios de —  
agentes exportadores, especialmente, cuando
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se trata de industrias de pequeña escala con 
las cuales se prefiere mantener un contacto 
directo.

El importador puede ser o no distribui
dor,; este ultimo tiene márgenes más altos 
en Europa que en Estados Unidos fluctuando - 
entre 20 y 35%.

b. Agentes
Los agentes actúan como intermediarios , 

cobrando una comisión que puede llegar al -
10%. Muchos agentes europeos presentan más- 
de un producto, aunque la competencia en un 
solo tipo de prenda es evitada. Tambieñ sue 
len trabajar a consignación, sobre stocks 
que mandan los proveedores externos.

c. Grupos o centrales de compra
Este es un segmento que está creciendo 

en importancia en el ramo de confecciones -
.(en Alemania Federal) participan del 13% del 
mercado mientras que los importadores tienen 
el 16%) gracias a la proliferación de "cen - 
tros de moda" donde se concentran las ventas.

d. Grandes detallistas
En Europa los grandes detallistas como 

tiendas de departamentos y firmas de venta -
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por pedido postal actúan muchas veces como im 
portadores directos. Dado los grandes márge
nes que manejan en sus ventas (de 50 a 150%)- 
pueden ofrecer mejores precios al proveedor—  
externo aunque no grandes voltoenes.

En el caso de las firmas de venta por pe 
dido postal, que vienen adquiriendo un rápido 
crecimiento al igual que en USA por el cambio 
de hábitos de compra, las empresas europeas - 
generalmente mantienen stocks mínimos y fre - 
cuentemente necesitan envíos rápidos (dentro 
de un periodo de 6 semanas). Algunos proveedo 
res externos han tenido problemas con el des
pacho en este período tan corto.

2.2.8.4 La Política de Precio

Es fuerte el condicionamiento que sobre 
el precio ejerce el mercado libre. De ahí 
que su fijación se abstenga principalmente a 
lo establecido por la oferta y la demanda. En 
la estructura de costos consignada más adelan 
te puede observarse los componentes de los —  
precios que aquí se consignan.

Precio FOB (Dólares)
Artículo (Unitario - Talla Médium)

C O L O R
Blanco___________Directo________ Reactivo_

T-SHIRT 2.14 2.22 2.43
POLO 3.48 3.64 4.06
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2.2.8.5 Incentivos con los que cuenta el Exportador Pe
ruano:

A fin de permitir una mejor competitividad 
del producto peruano en los mercados del exte - 
rior, el empresario exportador cuenta con los - 
siguientes incentivos:

Certificado de reintegro tributario a la expor
tación de productos no tradicionales (CERTEX) * 1

El CERTEX es un documento mediante el cual, 
se hace efectivo el reintegro tributario aque 
nes realizan exportaciones no tradicionales, y 
tiene calidad de título valor es emitido pora 
las aduanas de despacho.

Características

1. Es nominativo a la orden del exportador con
poder de transferencia a terceros por endose.

2. Puede ser usado para pagar todo tipo de im - 
puestos .

3. Está expresado en moneda nacional al tipo de 
cambio del día de control de enarque.

4. Puede ser fraccionado a solicitud del expor
tador y es cotizado en la bolsa.

5. Constituye un ingreso, por lo que está afec
to al impuesto a la renta.
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6. Su monto o valor se calcula por un porcentaje 
sobre el valor FOB de la exportación. El re
glamento del Decreto Ley No. 21492 (19- Mayo- 
76) consigna su aplicación y procedimiento.

CERTEX Básico: Se otorga al producto. Es aplica
ble al universo de productos no tradicionales, - 
tanto manufacturado como agropecuario. El p o r 
centaje máximo de reintegro tributario es del 
30% sobre el valor exportado (FOB).

CERTEX Adicional: Se otorga a productos incluí - 
dos en las listas calificadas de exportación no 
tradicional.
Para productos nuevos, aquellos exportados an
tes del 01-01-75 ó cuando logra un nuevo merca 
do. El reintegro tributario adicional es del- 
2%, valido por dos años.
Para productos de empresas descentralizadas 
(fuera del medio de acción del departamento de 
Lima y Provincia del Callao). El reintegro tri 
butario adicional es de 10% sobre el valor de 
exportación y su goce es automático.

CERTEX Complementario i Se otorga a productor 
empresa y tiene carácter excepcional. El reinte 
gro tributario complementario es del 10% y con - 
una duración de hasta un año. Su otorgamiento -
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depende de factores cuantitativos de beneficio 
del sector; la producción y la econo^a nacio
nal.

Como se obtiene el CERTEX

La entidad tramitadora es la Dirección de
exportaciones, departamento de trámite documen
tario y oficinas de aduanas.

Trámite

A - En la dirección de exportaciones.
Al - Recabar la solicitud de CERTEX, esta debe 

ser acompañada de copia fotostática de la 
autorización para exportar, copia a car 
bón de la factura comercial, copia rosada 
de la póliza de exportaciones, factura 
del pago del flete, factura del pago de - 
seguro (CIF).

A2 - Entrega de la solicitud y los documentos 
antes mencionados.

A3 - La Dirección de exportaciones expedirá ho 
ja de tramite.

A4 - Se entrega al exportador un sobre con la- 
copia de solicitud del CERTEX aprobada a 
cambio de la hoja de trámite.

B - En la Aduana de despacho.
Bl - Presentar en la aduana la solicitud del -



70

CERTEX aprobada juntamente con la copia - 
fotostatica de la póliza de exportación. 

B2 - La Administración de la aduana de despa - 
cho emitirá el CERTEX respectivo dentro 
de los doce días recibida la comunicación 
de la Dirección General de Comercio Exte
rior.

Fomento de Exportaciones No Tradicionales 

Objeto

Apoyar financieramente la exportación de
productos no tradicionales para permitirle ma
yor capacidad de competencia en el mercado in
ternacional, a la vez que promueven la inver - 
sión y creación de nuevas fuentes de tr^ajo.

Beneficiarios

Las personas naturales o jurídicas que se 
dediquen al negocio de exportación de bienes - 
de origen peruano, ya sea como productores, o
como comerciantes, que obtengan diversos bie - 
nes de origen peruano para el mismo fin.

Los créditos del^OT pueden destinarse a 
financiar operaciones de pre-embarque, incluí 
da la formación de stocks, post. embarque.
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Condiciones de Fi-nanciamiento 
Modalidad de Financiamiento

- Pre - embarque:
Financia la adquisición de insumos, envases, 
gastos de transporte; pago de remuneraciones 
y gastos de producción en general.

- Formación de Stock:
Financia la acumulación de materias primas,- 
productos en proceso y productos elaborados, 
para el cumplimiento oportuno de los pedidos 
del exterior.

- Post - embarque:
Financia las ventas, es decir, permite dar - 
facilidades de pago al importador extranjero 
de productos peruanos.

Intereses
^ ^ 1 ^  INT. PEFIOro MCMEDft

(304) Pre-ei±>a:^^ 6% 180 ^as pro - Extranj.
rrogables 180 
días más, h^- 
ta 360 dí^.

-te^irsos Ex Pre^^ia^^ 1&) pro -
1% rrog^iles 360 Extr^j. 

térros (302) Post.^±>^^^ dí^, h^ta -
540 dí^.

Cobertura del FEOT

- Para Pre-embarque y Post-embarque:
Hasta el 90% del valor FOB del pedido y/o -
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contrato de exportación.

Documentos requeridos para solicitar Créditos
FENT

1. Para la modalidad de pre-embarque y forma
ción de stock.
a. Solicitud de crédito
b. Registro de exportador
c. Documentos legales que permitan estable 

cer la personería del solicitante.
d. Documentos legales sobre garantías rea

les, en caso de ser exigidos por el -
banco.

e. Balances de apertura o copia de los pre 
sentados a contribuciones.

f. Contrato de exportación, cartas de cré
dito o pedidos que justifiquen la soli
tud de crédito.

g. Información descriptiva de la exporta - 
ción (producto, precio, mercado, forma 
de pago, volúmen de embarque, record de 
exportaciones, etc.

h. Seguro de crédito a la exportación (SE- 
C^X)

2. Para la modalidad de post - embarque:
Además de la documentación señalada en los
Items a, b, c y e:
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- Documentos de embarque
Carta de crédito y/o de cobranza exterior.

Garantías

Para pre-embarque, formación de stock y 
post-embarque:
a. Prenda industrial o mercantil sobre acti

vos fijos o realizables.
b. Hipotécas prediales o navales.
c. Avales o fianzas bancarias de institucio

nes financieras y de personas naturales o 
jurídicas.

d. Warrants sobre productos terminados a ex
portarse.

e. Carta de crédito a plazos.
f. Seguro de crédito a la exportación.

Certificado de Libre disponibilidad (CLD)

Creado para compensar el atraso ca^iario, 
del dólar que recibe el exportador. Es un tí 
tulo valorado en dólares y es utilizado para
la importación de los exportadores, sirve ---
igualmente para el pago de fletes, comisiones 
en el exterior, admisión e internamiento tem
poral, primas de seguro internacionales.

Estos certificados se negocian con los 
importadores a la mejor cotización posible, a
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través de la mesa de negociación (ADEX). Los 
exportadores recibirán certificados sin re - 
corte de comisiones.

La ventaja del CLD es que se coloca a un- 
monto mayor al dólar exportador de I/. 500 ,- 
dentro del juego.de la oferta y la demanda y 
generalmente por debajo del bancario que bor 
dea actualmente los I/. 700. (K.ci<̂ >re 1988).

Según la circular del BCR, los CLD para ex 
portadores deben ser entregados por el 30% de 
las divisas que genera.

Decreto Supremo No. 019 - 88 -PCM

Declaran de preferente interés Nacional 
la exportación de confecciones fundamental - 
mente elaboradas con algodón, lana de ovino- 
o pelo fino de Alpaca.

Este decreto dado por el actual Gobier
no se hizo, realidad el 23 de febrero de 1988.

Entre sus puntos más saltantes tenemos - 
los siguientes:

Tiene vigencia hasta el 31 de diciembre de 
1997

. Los insumos importados no deben exceder del
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15% del total de sus importaciones anuales.
. Exportar no menos del 60% del total de su - 
producción efectivamente vendida.

. Capitalizar cuando menos 60% de sus útilida 
des anuales para uno o más de los siguien—  
tes propósitos:
(a) Ampliar o modernizar su capacidad pro - 

ductiva y/o incrementar su capital de - 
trabajo.

(b) Invertir en otras empresas de confeccio 
nes que se acojan al presente régimen.

(c) Invertir en empresas industriales o de
servicios complementarias al giro de 
sus actividades productivas, con el fin 
de consolidar y/o incrementar sus expor 
taciones de confecciones.

. Todas las exportaciones de confecciones fun 
damentales elaboradas con algodón, lana de 
ovino o pelo fino de alpaca, producidas por 
empresas sujetas al presente régimen, inclu 
yendo las que se realizan al amparo de con
venios de pago de deudas o de comercio com
pensado, gozarán automáticamente de su rein 
tegro tributario compensatorio único de 35% 
en sustitución de los porcentajes de reinte 
gro tributario compensatorio básico y com - 
plementario. En adición a este reintegro —
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tributario compensatorio adicional por deseen 
tralización cuando las empresas productoras - 
tengan su centro de producción ubicado fuera- 
de la provincia de Lima y déla Provincia Cons
titucional del Callao.
Las empresas que se acojan a este Decreto des 
tinaran 0.5% de su facturación FOB por expor
tación para fomentar la capacitación laboral 
de los trabajadores del sector y/o promover 
la producción de algodón^lana de ovino o pelo 
fino de alpaca y/o mejorar los sistemas de co 
mercialización de dichas materias primas.

Cabe señalar que la aprobación del Regla - 
mentó del Decreto Supremo No. 019-88-PCM dado - 
por el Instituto de Comercio Exterior (ICE) fue 
dado el 18 de Julio de 1988 (aprox. 5 meses des 
pues).

En una muestra de "rapidez" del ICE; la - 
lista indicando la relación de bienes de capi
tal y repuestos susceptibles de importarse con 
suspensión del pago de los respectivos tribu - 
tos, se publicó en el diario EL PERUANO el sá
bado 12 de noviembre de 1988 (9 meses después).

Requisitos Mínimos para realizar una importa - * 1
ción :
1. Orden de compra al proveedor.
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2. Factura - proforma del proveedor.
3. Copia de solicitud de Licencia previa.
4. Copia de licencia previa.
5. Copia de solicitud de autorización de pago.
6. Copia de DOE que se adjunta a solicitud au

torización de pago (opcional).
7. Copia de autorización de pago.
8. Copia de solicitud de carta de crédito.
9. Copia de DOE.

10. Solicitud de aplicación provisional del se
guro.

11. Cable estableciendo contrato de compra.
12. Carta de representante - proveedor informán 

dolé apertura de carta de compra.
13. Carta o Telex del proveedor informando sobre 

enarque.
14. Solicitud de aplicación definitiva al seguro.
15. Factura comercial en original y copia.
16. Conocimiento de embarque en original o copia.
17. Packing-List en original o copia.
18. Memo - cargo de entrega de copias de factura 

comercial y Pack-List al almacén.
19. Aplicación definitiva emitida por CIA. de Se 

guros ..
20. Carta-cargo de entrega de documentos al agen 

te de aduanas.
21. Orden de servicio de desaduanaje; factura Ag.
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Aduana.
22. Copias de facturas de desaduanaje; factura Ag. 

Aduana, almacenaje - descarga ENAPU; liquida
ción TOE, transportista terrestre, póliza de
importación.

23. Copia de ingreso de mercadería a almacén.
24. Carta-reclamo al seguro (opcional).
25. Certificado de inspección de ajustador de se

guros.

De los requisitos enumerados podemos obser - 
var lo siguiente:

Los puntos más engorrosos son el 3ro., 4to.y 
5to. Los dos primeros se gestionan en el ICE y,- 
tienen una demora aprox. de 30 a 45 días y cuyo - 
fin es determinar, si el producto a importar se 
produce o no en el Perú.

El punto 5to. se gestiona en el Banco Comer
cial más conveniente que luego se comunica con - £ 
el Banco Central de Reserva y se espera alrededor 
de 40 días, esta demora es debido a la escasez de 
dólares. Si bien es cierto la carta de crédito - 
es independiente, tiene una demora de aprox. 30 - 
días.

Ya con estos requisitos podemos seguir en la 
larga cadena antes mencionada, en resumen para po



79

der importar un repuesto o insumo debemos esperar 
en el mejor de los casos no menos de tres meses.

En el país de no mejorarse este lamentable - 
sistema, el futuro de la industria en general es 
muy incierto.

Un nuevo sistema que permite el crecimiento 
industrial tanto desde el punto de vista tecnoló
gico, así como la penetración de nuevos mercados 
de exportación es el "JOINT VENTURE". Por las 
bondades que tiene ayudaría al engrandecimiento - 
de la industria de confecciones así como ta^ién - 
a la creación de numerosos puestos de trabajo que 
tan "URGENTE^NTE" necesitamos.

Conocedores de las ventajas que traería para 
el país, a fin de que se tenga una idea más pro - 
funda del "JOINT VENTURE", pasamos a describirlo.

"JOINT VENTURE"

A nuestro país le hace falta: capital extran 
jero, ciencia, tecnología y disciplina laboral.

Los países de alta concentración de capital 
utilizan diversos mecanismos legales para inver - 
tir en el exterior. Los más convenientes son 
aquellos utilizados en forma societaria: como las 
sociedades mixtas, y en la forma contractual: el
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"Leasing" y el "Joint Venture".

Los países del área socialista están utilizan 
do las sociedades mixtas preferencialmente, aso 
ciándose con empresas privadas para trabajar en su 
país o en el exterior. La ventaja del sistema con 
siste en que el socio local se nutre de la tecnolo 
gía avanzada, forma capital interno y el estado Cén 
cuyo territorio radica la inversión) recibe múlti
ples tributos.

Los países occidentales, utilizan contratos—  
especiales y concesiones directas en la explota —  
ción de recursos naturales y en algunos casos, el- 
sistema del "Leasing", en la explotación de los 
bienes de capital.

El sistema del "Joint Venture" se encuentra 
en pleno auge, China Comunista tiene miles de 
joint Venture suscritos con empresas privadas ex
tranjeras.

Se trata del contrato de empresarios para la 
ejecución de un proyecto específico y puede adop
tar múltiples formas jurídicas. Este instrumento 
legal crea una comunidad de intereses, bienes y - 
derechos. Las partes no tienen otra limitación - 
contractual que aquella referida al objeto líci
to.
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El sistema he. sido muy utilizado en proyectos 
de pesca, mineros y en confecciones. Tiene origen 
en los EE.UU. Con ocasión de la energía nuclear la 
explotación del uranio se organizó aplicando esta- 
modalidad.

Los contratos de operación conjunta, especial 
mente en minería, textiles y pesca, son utilizados 
frecuentemente en los últimos años. Así tenemos,- 
los llamados "International Joint Venture", que 
se iniciaron con mucha intensidad a partir de la - 
II guerra mundial. Es la unión de una empresa pa
ra realizar determinado proyecto específico fuera 
de su país de origen con una empresa local.

Las ventajas de la modalidad son muchas. El - 
sector extranjero inversionista encuentra las faci 
lidades a través del socio local para conocer el - 
ambiente, las autoridades, la mecánica administra
tiva, fisgal y judicial; en tanto que el sector na 
cional, recibe bienes de capital, tecnología, capa 
cidad financiera-,- conocimiento del mercado mundial 
de colocación del producto.

Sin embargo el "Joint Venture" no está legis
lado en el país, operando con normas supletorias; 
pero sí lo esta el "Leasing", dentro de un marco - 
legal muy eficiente para ambas partes, especialmen 
te en terrenos que requieren de alta inversión, --



CUADRO N*2
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tecnología y que son fundamentales para el comer
cio exterior del país.

Incentivos a los Confeccionistas en Centroamerica

Con el objeto de llamar a la reflexión, y de 
esta forma ver si el confeccionista peruano compi 
te en igualdad de condiciones con otros países, - 
presentamos algunos de los incentivos más impor - 
tantes que otorgan les Gobiernos Centroamericanos 
a sus empresarios. Cabe resaltar que estos países 
son los principales abastecedores de prendas de - 
vestir a los Estados Unidos de Norteamérica.

COSTA RICA

Este país se ha movilizado, para convertirse 
en una opción para el inversionista extranjero, - 
ha llegado a modificar su legislación para aprove 
char la Iniciativa de la cuenca del Caribe.

No existen restricciones al tipo de compañías 
que pueden invertir. No hay regulaciones que re
quieren coinversión local. Existen garantías 
constitucionales de tratamiento homogéneo para 
los inversionistas extranjeros y las compañías lo 
cales.

Los incentivos para las compañías que operan 
desde las zonas de procesamiento para exportación
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Czonas francas), y para las maquilladoras, que ope 
ran en parques industriales convencionales, son - 
idénticos, excepto con respecto a los controles - 
de ca^io. La zonas francas se encuentran en puer 
to Limón, Puntarenas y en Cáftago.

Los beneficios asignados a dichas compañías 
incluyen:
- Exención de todas las tarifas aduaneras a los - 

componentes y maquinaria.
- Exención del impuesto de exportación a los mate • 

riales y la maquinaria.
Exención durante 10 años del impuesto al patri
monio y a los activos.

- Exención durante 6 años del impuesto sobre la - 
renta. Del sexto al décimo año la exención se 
reduce al 50%.

- Exención del impuesto o de pagos por remesas al 
exterior en divisas extranjeras.

- Libre repatriación del capital y la inversión - 
registrados oficialmente.

* Además, los parques industriales gozan de Ios- 
beneficios siguientes:

- Exención parcial de impuestos municipales duran 
te 5 años, en una escala decreciente del 80 al 
15%.

- Préstamos preferenciales para capital de traba
jo si la compañía es 51% nacional, y el valor -
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agregado de la exportación es del 35%. 
Reducción al arrendamiento del 50% el primer 
año, y del 25% el segundo año, si la compañía 
es 51% nacional.

Además este país ofrece la posibilidad de - 
trueque de deuda internacional por capital de in 
versión con un multiplicador financiero atracti
vo.

La mayoría de los confeccionistas en Costa 
Rica optaron por mantenerse afuera de las zonas« 
francas. La mayor parte se ubicaron en la zona 
del valle central para aprovechar mejores facili 
dades de mano de obra y de infraestructura. El 
Gobierno reconoció esa tendencia y extendió a -
los parques industriales incentivos similares a 
los que gozaban las zonas francas.

El parque industrial de CSrtago (a 19Km. de 
San José) acaba de llenar las 35 fábricas que te 
nía disponibles.

REP^LICA DOMINICANA

En este país el proceso de inversión está - 
controlado por el Directorio de Inversión Extran 
jera, que reconoce tres categorías de empresas:

A. Industrias involucradas en manufactura para - 
exportación neta (807).
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B. Nuevas industrias para el desarrollo nacional.
C. Nueva producción de industrias existentes que 

utilizan manufactura o materias primas locales 
para consumo doméstico.

Las empresas de tipo A gozan de los incentivos si 
guientes:

- Exoneración del 100% del impuesto sobre la ren
ta.

- Exoneración de tarifas de importación para maqui 
narias, planta y equipo.

- Exoneración de aforos de importación e impuestos 
para materias primas, productos semi-elaborados, 
materiales de enarque y contenedores.

- Repatriación de ganancias si están en una zona - 
franca. Si están afuera de las zonas francas, - 
se les limita al 25% de su inversión total para 
cada ejercicio.

Las compañías que operan fuera de las zonas fran - 
cas, están sujetas a casi todas las tarifas adua
neras de importación e impuestos, pero sujetas a - 
una petición especial pueden intentar obtener los 
mismos estímulos^que gozan las zonas francas, pues^ 
to que estás fábricas que . están fuera no pueden 
competir a menos que reciban la exoneración espe -
cial.
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Actualmente cuentan con cuatro zonas francas 
importantes: La Romana, Santiago, San Pedro de Ma 
coris, Puerto Plata y cuatro zonas francas más se 
encuentran en planificación.

HAITI

Este país permite la inversión extranjera —  

con la excepción de los bienesraices, no existen 
restricciones para capital extranjeros en la in - 
dustria. A pesar de los incentivos y regulacio - 
nes para estimular la inversión, la aprobación gu 
bernamental de inversiones extranjeras nuevas y 
directas es un proceso muy lento. Esto se debe a 
las interpretaciones inconsistentes y arbitrarias 
de las leyes existentes. Es por esta dificultad 
muchos inversionistas extranjeros prefieren sub - 
contratar a empresas haitianas.

Se permite todo tipo de sociedades y corpora 
ciones, pero el número de extranjeros está limita 
do al 5% del personal de cada compañía.

Los incentivos ofrecidos por Haiti a los in
versionistas extranjeros constituyen un paquete - 
completo. Existe un tratado bilateral de inver - 
sión que protege las inversiones contra la expro
piación. Los seguros están disponibles para tipos 
de cambio de moneda y para pérdidas por inestabi
lidad política.
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Técnicamente no existen restricciones para - 
la repatriación de capital o de ganancia, sin em
bargo, la escasez de divisas a veces puede restrin 
gir las operaciones cambiarias.

Las compañías dentro del parque industrial - 
de Port - an - Prince reciben 8 años de exonera - 
ción fiscal plena, aquellas que están fuera del - 
parque reciben 18 años de exoneración adicional.

Se ofrecen incentivos para capacitación en - 
la forma de salarios subsidiados durante los pri
meros tres meses del adiestramiento. E l %  del —  
subsidio no se especifica.

Las materias primas, materiales de empaque, 
componentes y maquinaria están exentos de tarifas 
de importación si se destinan al negocio de la ex 
portación. Los impuestos de exportación ta^ién 
son perdonados.

Al concluir el período de exoneración fiscal 
las empresas pagan 10 % de impuesto sobre el pago 
de dividendos.

JAMAICA

La inversión extranjera en confección es 
buscada proactivamente por su contribución al em 
pleo y la exportación. El gobierno garantiza la
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plena rapatri.aci.6n de las. gananci.as y del capi. - 
tal debidamente registrado.

El incentivo al impuesto sobre la renta de
pende del valor agregado al producto.

EMPRESA VALOR AGREGADO DURACION DE LA
EXONERACION

GRUPO I 50 % 9 años
GRUPO II 25-50% 7 años
GRUPO III 10-25% 5 años
ENCLAVE 10 años
INTENSIVO DE 
CAPITAL 10 años

Para productos fabricados en áreas de desa
rrollo así designadas por el gobierno, las exone 
raciones pueden ser extendidas hasta 15 años.

No existe tarifas de importación para las - 
compañías calificadas, para los siguientes artí
culos: Equipo y maquinaria, repuestos, materias 
primas usadas en la producción.

Existen incentivos . en. la capacitación pa-e 
ra confección, en la forma de subsidio de $ 10 - 
Jamaiquinos / semana por empleado, para los pri
meros 6 meses de capacitación del operario (aprox 
10% del salario semanal).
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También existe un programa de capacitación - 
de ingenieros industriales. Adiestramiento en -
los Estados Unidos para ingenieros jamaiquinos, - 
como parte de los programas de consultoría para 
ingeniería y arranque de fábricas.

Centro:subsidiado para la capacitación de mecá 
nicos de máquinas de coser. Curso básico de once 
semanas más seis meses de seguimiento en las fá - 
bricas.

Subsidio para proyectos de consultoría en- 
la ingeniería y el arranque de fábricas, en una - 
escala basada ^ r  niveles de empleo, hasta de U.S. 
$ 250,000.

La Zona franca de Kingston, ofrece los si 
guientes incentivos adicionales:

- Exoneración permanente del impuesto sobre la -
renta.

- Eliminación de las licencias de importación.
- Liberación del control de cambios del Bank of - 
Jamaica para el capital ingresado.

- El personal expatriado está exento del pago de
cuotas para los permisos de trabajo.

Estos cuatro países, que han sido descritos 
nos 'dan- .. una mejor idea de como se están compor 
tando los Gobiernos, para dar trab^o a s^ ciudada
nos.
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ACUERDOS TEXTILES SUSCRITOS POR EL PERU

1. ACUERDO MULTIFIBRAS (AMF)

Este acuerdo fue elaborado y negociado en 1973 en 
el GATT suscrito por los gobiernos de mas de 40 países 
y establece el marco general en el que se desenbnlve - 
el comercio mundial de textiles y productos textiles - 
de algodón, lana, fibras artificiales y sintéticas. En 
tro en vigencia a partir de 1974.

Entre sus objetivos se encuentran: Fomentar el de 
sarrollo económico y social.de los países- en desarro - 
lio, incrementar sus ingresos de exportación y su par- " 
ticipación en el comercio mundial de los textiles, así 
como también expandir el comercio, reducir sus obstacu 
los, liberalizarlo progresivamente y asegurar de esta 
manera un desarrollo ordenado y equitativo de los tex
tiles.

El acuerdo multifibras constituye una excepción - 
a las normas del Acuerdo General de Comercio y Arance
les (GATT), pues no toma en cuenta la aplicación de 
los principios de no discrimininación (clausula de la 
nación mas favorecida) y la prohibición general a las 
restricciones cuantitativas.
El acuerdo múltiple esta facultado a realizar las si - 
guientes acciones :
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a) Celebración de consultas: En el caso de desorganiza
ción de mercado

b) Establecimiento de mecanismos de flexibilización. de 
cuotas, como el CARRYOVER, CARRY FORWARD, y SWING 
(utilización de remantes, utilización anticipada y 
transferencia entre categorías respectivamente).

c) Establecimiento de acuerdos bilaterales a fin de eli 
minar riesgos de desorganización de mercados y evi - 
t^r la desorganización del comercio de textiles de 
los países exportadores.

d) Tratamiento favorable para los países en desarrollo, 
con niveles básicos y coeficientes de crecimiento ma 
yores. Así como tratamiento especial cuando se les 
fijen contingentes a productos donde son nuevos ex - 
portadores.

e) Evitar imponer limitaciones a los pequeños exporta
dores .
El órgano de vigilancia de los textiles (OVT) es el 
encargado de velar por el funcionamiento del acuerdo 
multifibras.

ACUERDO MULTIFIBRAS II (AMF II)
En 1977 se aprobó una prórroga del AMF, con vigen

cia del 01 de Enero de 1978 al 31 de Diciembre de 1981, 
a esta prórroga se le conoce como A ^  II.

El AMF II contiene algunas modificaciones e inter
pretaciones que incluso se contradice con uno de sus ob
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jetivos, en general significa una aplicación mas rigu
rosa de las restricciones de países desarrollados a 
las importaciones procedentes de países en desarrollo.

En este acuerdo se incluye los conceptos de nue - 
vos exportadores y pequeños abastacedores, a quienes - 
se les deberá proteger sus intereses.
Cabe destacar que en el A ^  II se da la posibilidad de 
adoptar soluciones transitorias fuera de su marco.

ACUERDO MULTIFIBRAS III (AMF III)
El A ^  III entro en vigencia el 01.01.82 y caduco 

el 31.12.86. En este nuevo acuerdo se introducen algu 
ñas ventajas para los países exportadores dentro de 
las cuales tenemos:
a) Un tratamiento mas favorable para los países produc 

tores de algodón (entre ellos el Perú).
b) No bastara denunciar la existencia de desorganiza - 

ción del mercado, esta deberá ir acompañada de in 
formación sustentatoria.

c) La producción mínima viable de los países con pro - 
ducción baja arcado pequeño y nivel de importación 
alto, no debe ser perjudicada.

d) Los países exportadores pueden acordar una compen - 
sación equitativa y cuantificable cuando sub-utili- 
cen permanentemente una cuota impuesta.

e) Las mechas peinadas (tops) de lana y los abastecedo 
res, para los que el acuerdo preve un trato espe



93

ACUERDO MULTIFIBRAS IV (AMF IV)
Vigente desde el 01 de Agosto de 1986 

hasta el 31 de Julio de 1991. Su caracte - 
rística principal es la precisión de las - 
medidas adoptadas en los acuerdos anterio
res, tales como:
a) Al imponer restricciones se deberán te-

tener como puntos de partida, el grado 
de vulnerabilidad de los sectores indus 
tríales afectados del país importador y 
la importancia que tienen las exporta - 
clones textiles de algodón en la econo
mía del país exportador,

b) Las llamadas a consulta deben hacerse a 
los productos específicos teniendo en - 
consideración además el nivel de impor
taciones y los precios,la producción etc.

2. Convenios Textiles Bilaterales
Estos convenios permiten que los países 

importadores impongan restricciones cuantita 
tivas a la importación de ciertos productos 
procedentes de determinadas fuentes (países- 
en desarrollo y países dé Europa Oriental).

Los países desarrollados no imponen res
tricciones a su comercio mutuo que represen
ta el 26% del comercio mundial de los texti-
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les (excluyendo el comercio intracomunitario); 
si se incluye el comercio intra-CEE es 45%.

- CEE : abarca a todos los productos texti - 
les divididos en 114 categorías; los con - 
tingentes a nivel comunitario se subdivi - 
den para cada estado miembro.

Las tasas anuales de crecimiento de cuotas 
son bastante reducidas (0.1% en categorías 
sensibles, mientras el considera 6%).
El Perú ha firmado dos convenios con la 
CEE: 1978-1982 y 1983-1986, por los que se 
han establecido cuotas para hilados (cate
goría 1), tejidos (categoría 2), jerseys y 
pulovers (categoría 5) y parar-polos de al
godón (categoría 4) hay cuotas en Francia 
e Italia.

Un tercer convenio con la CEE ha sido sus
crito en Junio 1986, con una vigencia de 5 
años 1987-1991; se consideran cuotas solo 
para hilados y tejidos.

- EE.UU : abarca todos los productos texti - 
les divididos en 108 categorías.

El Perú ha suscrito un convenio con EE.UU.
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el 3 de Enero 1985 para un período de 5 
años 1984-1989, donde se establecen cuotas 
para: sarga y satén (categoría 317), lonas 
(categoría 319), telas para estampar (cate 
goría 315), otros tejidos (categoría 320) 
y niveles de consulta (que son limitacio - 
nes más flexibles) para hilados de algodón 
cardado (categoría 300), hilado de algodón 
peinado (categoría 301), bramante (catego
ría 313), productos de lana (grupo 40), 
confecciones de algodón (grupo 31)- Consi 
dera una tasa de crecimiento anual de las 
cuotas de 1% para textiles de algodón y 
sintéticos y 1% para lana.

2.2.3 Perspectivas

Las posibilidades del sector de confeccio 
nes en tejido de pmto de algodón son positi - 
vas. La bondad de la materia prima con que se 
trabaja es. su principal ventaja (algodón Pima, 
algodón Tangüis). Asimismo existe una obvia 
ventaja comparativa en términos de mano de 
obra, si comiéramos su calidad y costo ( US $
0.55/hora en Perú y US $ 8.00/hora en Estados 
Unidos), a niveles a ^  inferiores a los grap. - 
des exportadores como Corea del Sur, Taiwán, -
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Brasil.

Se requiere sin embargo una agresiva estra 
tegia de mercadeo en todas sus fases (producto, 
precios, mercados, promoción). Considerando.- 
los bajos niveles de inversión requeridos en - 
esta industria y su rápido período de madura - 
ción, Perú podría exportar en 5 años prendas - 
por un valor superior a US $ 300 millones.

El principal problema, de esta industria, 
radica en los precios tan inestables del hila
do de algodón pero esto ha sido subsanado con ■ * 
los D.S. Nros. 010-87-ICTI/IED y 011-87-1CTI/
1 ^  dictados en Mayo de 1987, con el objeto de' 1 
ordenar el proceso de comercialización del al
godón, eliminar los factores especulativos que 
alienten expectativas inflacionarias y evitar 
el desabastecimiento de la Industria Textil y 
así minimizar elementos que en los últimos 3 - 
meses del año 1987 ha afectado notoriamente el 
desarrollo de las exportaciones textiles.

Es importante para el desarrollo de este 
sector, contemplar la situación riesgosa de.- 
concentración de mercados de destino para las
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exportaciones actuales que reproduce los pro
blemas que existieron en 1983, cuando EE.UU. 
e Italia eran prácticamente los únicos merca
dos de destino.

En términos de mercados, el tratamiento - 
restrictivo para ciertos productos (T-SHIRT en 
Italia y Francia) ha sido levantado como conse 
cuencia del nuevo acuerdo bilateral negociado 
en J^io del 86. El régimen de cuotas ya no - 
rige a partir de 198? y las posibilidades de - 
expansión son más favorables. Estados Unidos 
es un mercado importante, aunque no otorga al 
exportador los beneficios del sistema de Promo 
ción de Exportaciones No Tradicionales. Ade - 
más existen niveles de consulta a partir de de 
terminados volúmenes de prendas de vestir que * 
ingresen a este mercado.

La URSS ha significado desde 1984 un mer
cado de gran importancia, tanto para compensar 
dificultades de acceso a EE.OT. y otras limita 
ciones con países de Europa y expandir los vo
lúmenes de exportación. A este mercado se in
gresa al amparo del convenio de pago de deuda 
externa con productos no tradicionales.
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La oferta exportable de prendas de punto 
de algodón (T-SHIRT, polos SWEAT-SHIRT y tank
tops) asciende a 12 millones de.prendas por un 
valor aproximado de US 0 32 millones. En 1988 
se observan posibilidades muy favorables de al 
canzar estas metas, aunque dependiendo mucho - 
de ventas de pago por deuda.
S^CQNTRATACION INTERNACIONAL:

Una modalidad prácticamente desconocida - 
en nuestro medio y en donde existe un poder de 
desarrollo a corto plazo para el sector de con 
fecciones es la ./subcontratación internacional,.^1 
para tener una idea de este tipo de comercio, 
podemos afirmar que la subcontratación inter
nacional con los Estados Unidos es posible den.l i 
tro de los lineamientos de los artículos 806.30 
y 807.00 del arancel americano, bajo los cua - 
les es posible importar desde ese país, libre 
de impuestos, materiales o partes que han sido 
enviados al exterior para su ensamble o proce
sos posteriores. El artículo 806.30 dispone, 
que productos que han sido fabricados, o suje
tos a procesos de manufactura en los EE.UU. y 
que son exportados para ser sometidos a proce
sos posteriores y regresados a este país para 
sufrir otros procesos, pagan impuestos solamen
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te sobre el valor de los procesos efectuados - 
en el extranjero.

El 807.00 determina que aquellos artícu - 
los que se importan y que han sido ensamblados 
en otros países a partir de componentes manu - 
facturados en los EE.UU., están sujetos a pagar 
impuestos de arancel sobre el valor total del 
producto importado menos el valor de los compo 
nentes fabricados en los EE.UU.

El 807.00 no exige que los productos impor 
tados sean sometidos a nuevos procesos en este 
país .

La Filosofía de estés artículos es que, a 
través de una producción compartida en la cual 
se combinan la tecnología de los EE.UU.
Con la mano de obra de otros países aseguran un 
bajo costo de producción. No cabe duda que es 
una buena práctica la de aprovechar las dieren 
tes ventajas compartidas entre países desarro - 
liados y países en vías de desarrollo y utili
zar opciones combinadas de producción.

El valor total de las importaciones de
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los EE.UU. bajo el 806.30 y el 807.00 ha ere 
cido de 900 millones de dolares en 1966 a - 
21,800 millones de dólares en 1983 cifra que 
representa un 8.4% del total de las importa
ciones de bienes de consumo a este país.

TARIFA ADUANAL 807 ,

La definición técnica de este reglamento está dado 
en la clasificación tarifaria de los Estados Unidos (Ta 
riff Schedule of the United States) .

Si los artículos que se importan en los EE.UU. han 
sido ensamblados previamente en el extranjero, y si in
corporan tejidos y componentes cortados en los EE.UU, - 
entonces sólo se aplican los derechos de aduanería so - 
bre el valor total del producto importado, menos el va
lor de aquellos componentes originalmente exportados de 
los EE.UU. De esta forma, el importador norteamericano 
áolo tiene que pagar los derechos aduaneros sobre el va 
lor agregado (en este caso, mano de obra) en otro país.

Esta política llamada la iniciativa de la Cuenca del Ca 
ribe (Caribbean Basin Iniciative o CBI) fue aprobado en 
1983 y tendrá vigencia por un plazo de 12 años, finali
zando en 1995. 21 países beneficiarios bajo el CBI, ^
tienen la entrada libre de derechos garantizada al mer 
cado norteamericano, con tal que se cumpla con ciertos
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requisitos:
1. El producto tiene que importarse directamente en 

los EE.UU.
2. El valor agregado en uno o más países CBI tiene- 

que ser por lo menos el 35%.
3. Cualquier producto incluyendo componentes agrega 

dos en el extranjero, tiene que-haberse transfor 
mado substancialmente en un "artículo comercial 
nuevo y diferente" en uno o más países CBI.

Es bueno recordar que Estados Unidos de Nortea 
merica es el mercado más grande del mundo, para con 
fecciones importados (siendo el valor de ropa y te
las importadas en 1986 unos $ 24.7 billones).

Bajo esta disposición, los géneros se cortan - 
en los Estados Unidos, en otros países se confeccio 
nan convirtiéndolos, en productos acabados y se de
vuelven a EE.UU. bajo una tarifa aduanal más favora 
ble que la de importación pura.

Los artículos en piezas y los adornos deben 
cortarse en EE.UU (el lugar de área donde se cortan 
los géneros determina el origen). Los artículos se 
envían a paises miembros del CBI para ensamblarlos.

No hay derechos aduaneros asignados a prendas 
de vestir ensambladas que vuelvan a entrar a los -- 
EE.UU. los derechos de aduana se pagan sobre la ma
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no de obra y los fletes hacia el sur.

Ejemplo: El costo de los artículos en piezas, 
forros, adornos, piezas componentes, el corte es - 
de$ 5.00 / prenda. La mano de obra es de$ 1.00/ 
prenda y el flete es de 10 Ctvs / prenda. El úni
co valor sujeto al pago de derecho aduanales es de 
$ 1.10. Los derechos aduanales oscilan entre el - 
16% y el 38%. En del algodón se paga 16 .5% y la 
na 29%.

2.3.Definición de los productos

Las prendas que se han visto para la elabora
ción de este proyecto serán confeccionadas íntegra 
mente con tejidos de punto de algodón Tanguis Pei
nado 30/1 lo que no resta que se pueda hacer con - 
Pima 40/1, 50/1, 60/2, ya sea en Jersey, Pique, 
Franela, Fantasía, Rib.

Un mismo modelo podrá ser o no estampado y se 
producirá en tallas Small (S), Médium (M), Large - 
(L), Extra large (XL).

Los modelos escogidos por su gran demanda son 
los siguientes:

a) Polo
b) T-Shirt



Capítulo III 
INGENIERIA DEL PROYECTO

3.1 Estudio Previo

En este capítulo se desarrollará el proyecto - 
desde el punto de vista técnico, a fin de obtener - 
la información suficiente que permita el análisis - 
económico-financiero.

Para mejor entendimiento, es necesario dejar 
sentada las premisas que servirán de base en este 
trabajo.

1. La fábrica de confección tendrá una capacidad —  
inicial de 6000 prendas/ día (8 horas); dividi
do esto en 2000 polos de tres botones y 4000 T - 
Shirt estampado a 3 colores.

2. La proporción en tallas de las prendas a fabri - 
carse estará basado por los siguientes porcenta
jes:
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Small Médium Large x - Large

20% 30% 30% 20%

3. La proporción de colores de las prendas a fabri - 
carse estará basado por los siguientes porcenta - 
jes:

Blanco Medio Oscuro

25! 40% 35Í

Es necesario aclarar, que en todo proyecto - 
de esta índole se debe tener presente las tres 
premisas antes citadas ya que sirven directa^nte 
para el cálculo del precio en el producto final.

Los porcentajes asignados han sido recogidos 
de diversos cuadros donde se aprecia- la tendencia 
del producto, tanto en color como en tallas.

El desarrollo que se ha creido conveniente - 
está en el siguiente orden: planta de tejidos 
servicio de teñido - planta de corte - planta de
ensamblado de la prenda - estampado (para los T - 
Shirt). Cada una de estas áreas ha sido desarro
llada de una manera tal que pueden ser presenta-- 
das en forma independiente por lo que se desarro
llará en ellas los conceptos de control de cali -
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dad que serán dados de la manera más exigentes.

3.2.Proceso de Tejido de Punto.

3.2.1 Descripción del Proceso
El proceso de tejeduría se realizará 

en máquinas circulares (Jersey) que en la 
actualidad dado el avance de la tecnología 
textil; son ofrecidas en el mercado en una 
variedad de marcas y modelos presentando 
cada una de ellas ventajas en costos, volu 
menes de producción, etc.

Se ha querido presentar máquinas de rê  
conocido prestigio y con la capacidad de 
efectuar puntos de ligadura como Jersey, P_i 
que, franela y toda la variedad de tejidos 
que se puedan obtener en una circular de 
cuatro pistas y una fontura. También se ad 
quiriran máquinas circulares de dos fontu 
ras para realizar el punto RIB o punto in - 
gles, de la misma forma se tendrá que adqui 
rir máquinas rectilíneas para la fabrica 
ción de cuellos ( 1 sistema).
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3.2.2 Diagrama del Proceso

Almacén de Hilado
En esta área se procederá a recepcio 

nar el hilado que venga de los diferentes 
proveedores aqui se pesará y almacenará - 
en los anaqueles correspondientes para 
luego ser llevados al área de tejidos don 
de serán procesados.

•Tejeduría
Es el área donde se realizará el pro 

ceso de tejido en las máquinas circulares 
el tejido obtenido recibirá el nombre de 
"tela CRUDA-’, el cual para su control será 
enviado al área de revisado.

- Revisado
Es el lugar donde la "tela cruda" se
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rá procesada por pantallas para observar las 
fallas que se han podido presentar durante - 
el proceso de tejido, recibiendo aquí la ca
lificación de lra.-2da.- o 3ra y poder así - 
evaluar el desempeño de la planta.

- Almacén de tela cruda
La tela una vez revisada es pesada y- 

llevada a su anaquel correspondiente para 
luego ser enviado a la planta de tintorería; 
en donde se daré color y ennoblecimiento al 
tejido de acuerdo a las exigencias de los 
clientes del exterior.

3.2.3 Selección de Maquinaria
Para este punto se han desarrollado los 

siguientes cuadros:

PARA LA FABRICACION DEL JERSEY 30/1 
E> 28

PEINADO TANGUIS

Especificaciones Camber Orizio Jumberca Mayer

Modelo Flonit J4SC SYX-2 MV4-II
Diámetro 30" 26" 30" 30"
Juegos 120 104 72 96
Galgas 2 8 28 28 28
Kilos/Hora 10.7 9 .8 10 .9 9 .
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PARA LA FABRICACION DEL RIB 30/1 lrf.

Especificaciones úrizio Jumberca Mayer

Modelo CMO/2 DIB FLG
Diámetro 18 » 18'1 18 "
Juegos 27 26* 27
Galgas
(Kilos/hora) 14(7.5) l4(8.o) 14 (8.0)

para la f^ ricacion de los cueros 30/1 rib ̂ 1

Especificaciones Dubied Protti Himat

Modelo DRC 3 P'1'4 F - 1
Ancho útil
(mts) 2.00 (1.40) 1.40 I .30

Galga 12 12 12
Sistemas 2 1 1
Pasa./
minuto 29:33 36:44 30:38

Para las máquinas circulares se ha creído
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Conveniente escoger las de marca "Jumberca" - 
por el hecho de mayor facilidad para encon 
trar repuestos en el mercado, como también su 
sistema de mecanismos es simple teniendo poca 
incidencia la parte electrónica. En el Perú 
tienen como representantes a la casa RICSA 
que dá asistencia técnica en caso necesario - 
otro factor son sus buenos niveles de produc
ción y costos.
En las máquinas rectilíneas se ha escogido la 
"Protti" dado que tiene buen nivel de produc
ción de costos.

3.2.4 Capacidad Instalada
Para poder determinar la capacidad insta 

lada de la maquinaria será necesario tener en 
cuenta lo siguiente: Esta planta trabajará -
24 horas durante los 7 días de la semana ( 3 - 
turnos diarios).

En su primera etapa la fábrica contará - 
con 9 máquinas circulares de una fontura —  
1 máquina circular de doble fontura, y cuatro 
máquinas rectilíneas.

- Se considerará como eficiencia acepta
ble de produccción el 80%.
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- De la producción teórica registrada en 
los cuadros de maquinaria se ha creído conve - 
niente multiplicar este valor por 0.8 dado que 
se trabajará con algodón y las condiciones no 
serán las de C.N y el C.V. del título está al
rededor de 2.5. (CN. = 21 c y '63% H. R.)

CV. = Coeficiente de variación.

- Se considerará aceptable 10% de calidad 
2 y calidad 3 siendo el 90% de calidad 1, del 
10% se le asignará 8% C2 y 2% de calidad 3.

- Se considerará como merma de hilado (pe 
lado, puchos, p^tas, etc) un 1.5%, que si 
bien no es recuperable se puede negociar como 
waipe.

- Los conos de hilado pesarán aprox. en
promedio 1.5 kgs. donde el soporte pesará 20gr.
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CARACTERISTICA DE LA MATERIA PRIMA

FIBRA - HILADO

GRADO LONGITUD APARIENCIA TORSION n • < RESIST. ELONG.

3 1/2 1 5/32"-1 3/16" GRADO A 3.65 20Vpp. 2 . 5 0.2100.25
C.N.

7 111



112

NUMERO DE CIRCULARES NECESARIAS PARA FABRICAR 
RIB i x l , l  CABO , 30/1 TANGUIS PEINADO

Producción
Diaria

Número de Máquinas Merma
1.5%

137.08 Kg. 
Rib l x l

1 139.14 Kg. 
Kilo

PRODUCCION DIARIA DE RIB SEGUN CALIDADES

Producción Calidad Calidad Calidad
Día 1 2 3

137.08 Kg. 123.37 Kg. 10.96 Kg. 2 .75Kg.

CALCULO DE NECESIDADES DE RECTILINEAS PARA LA 
FABRICACION DE CALLOS

Tangüis Diámetro Galga Mallas Columna Densidad. 
Peinado________________________________________________

30/1
Rib l x l ;
4 cabos 79" 12 9 6 630
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C^ACTERISTICAS DE CUELLOS SEGUN TALLAS

Abrevia
tura

Medidas
crudo

Medidas
acabado

Peso
Promedio

Small s 39 x 10 36 x 9 22 grs
Medium m 41 x 10 38 x 9 23.5 ̂
Large 1 44 x 10 41 x 9 25.5 ̂
x Large xl 48 x 10 45 x V 27.5 ̂

Premisas a Considerarse:

1. Para tallas Small y Medi^ salen 3 tiras.
2. Para tallas Large XLarge salen 2 tiras
3* Por ser 2000 los cuellos que se deben fabricar en las 

diversas tallase considerará 15% más (2,300 cuellos) 
4. El tiempo que demora en tejer una rectilínea un cuello 

es de aproximadamente 4.8 minutos ( 10 cms).
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Small Medium Large Xlarge

Porcentaje 20 30 30 20
Cuellos 460 690 690 460 2300 Total 

de
Cuellos

Peso; grs 22 23.5 25.5 27.5
Peso; kilos 10.12 16.21 16.21 10.12 52.66 De Te 

la;
cuello

Merma; 1.5% 10.27 16.45 16.45 10.27 53.44 De hi 
lo.

Cálculo de Máquina Necesaria.

M + S í  690 +460 = 1150 cuellos

1150: 3 = 383 grupos de cuellos S y M

( 383 x 4.8') ; 60 ' = 30.64 horas.

(30.64 horas : 22.5 horas / d i a ) =  1.36 máquinas

L + X L :  690 +460 = 1150 cuellos

1 1 5 0 :  2 = 575 grupos de cuellos L y XL

(575 x 4.8) : 60 = 46 horas
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C 46: 22.5) = 2.04 Máquinas

1.36 + 2.04 = 3.40 = 4 Máquinas rectilíneas

3.2.5 Requerimiento de hilado 30/1 Tanguis Peinado
Jersey 30/1 E: 28 0  30" ..............

1340.38 *(,1320.57)

Rib 30/1 l x l  cabo E: 1 4 0  18"......
139.14 (137.08)

Cuello 30/1 4 cabos E: 12 p í 79".........
53.44 (52.66)

Hilado 30/1 1532.96 kgs
Tanguis Peinado

* Lo que está en el paréntesis es la tela 
producida con el hilado incluida la merma 
que alcanza 1510.31 kgs. de tela fabricada.

3.3 Proceso de Teñido y Acabado

3.3.1 Generalidades
El proceso de tintura y acabado se ha - 

asumido como servicios de terceros, en esta 
operación hay detalles técnicos que afectan 
el producto final; así tiene que cuando
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se blanquea hay ^ a  merma que va del 3 - 5% 
en peso debido a un adelgazamiento de las fi
bras. Los colores oscuros y reactivos presen
tan mermas menores como un 2% y los colores - 
claros y directos hasta ^  3%.

Hay; otros factores que también Ínter 
vendrán en la pérdida de peso, un factor es 
el parafinado que se dá al hilado aue se usa 
para el tejido de p^to . Otro factor que ca
be señalar es la pérdida por fricción que su
fre el género de punto al teñirse en barca.

Se ha señalado lo anterior para tener - 
una idea de lo variable que es la pérdida de 
peso en el área de teñido señalándose los si
guientes porcentajes:

Mermas para el:
Blanco k.3%

Claro 3.2.%

Oscuro 2.3%
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TELA TEÑIDA APLICANDOLE LA FERMA POR COLOR

Blanco Medio Oscuro
ij1

Tela 1510 Kg 377.5 604 528.5
Merma 1461 Kg 360.51 584.67 516.34

CARACTERISTICAS TECNICAS DE LAS TELAS AC^ADAS

Rendi-
Ancho Tub Densidad miento.

Jersey 97 cms 135 gre/mt2 3.8 mt/Kg

Rib 40 cms 170 6.8
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N* 13
3.3.2 Producción según calidad, color, artículo.

Calidad 10 
(94%)

Calidad 20 
Calidad 30 

(6%)
Total

Jersey 296.37 18.92 315.28
Rib 30.75 1.97 32.72
Cuello 11.75 0.75 12.51

Jersey 480.64- 30.67 511.32
Rib 49.88 3.18 53.07
Cuello 19.06 1—1 C\l1—1 20.28

Jersey 424.46 27.10 451.56
Rib 44.05 <M00<M 46.87
Cuello 16.83 1.07 17.91

Total 1373.78 87.69 1461.47

* Unidades en kilogramos.

3.4 Proceso de Diseño y Corte.

Una vez recepcionada la tela teñida y acabada - 
en los almacenes se procederá a programar dichas te-
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1^ para ser cortadas en las partes que correspondan 
a la prenda de vestir, hay que tener presente que - 
esta área es muy importante debido a que es la últi 
ma etapa para el ahorro de la materia prima, por lo 
que se debe prestar mucha atención en el área de ti 
saje, principalmente en la distribución de moldes.

3.4.1 ^scripción del Proceso. Almacén de Tela.

Luego que la tela ha sido teñida es revi 
sada para determinar la calidad de la tintura 
el tono, quebraduras, piling, etc, al termi - 
nar esto se traslada a un anaquel, donde "es
perará" la orden para pasar a la mesa de cor
te.

Tendido:
Acción por la cual dos personas procede

rán a colocar paño sobre paño de tela a proce 
sarse en una longitud determinada al comienzo 
la que corresponderá un ntoero de prendas por 
paño, la altura de los paños puede tener de- 
5" a 6" .

Tizado:
Es cuando determinado el largo del tendi 

do se necesita colocar o distribuir los mol - 
des de la prenda (pecho, espalda, mangas, pe
chera, etc). Esta operación es muy importante
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p^sto ura buena distribución de moldes 
puede traer un aprovechamiento de tela que- 
fue destinada para desperdicio. Esta es la 
ultima etapa donde se puede lograr un ahorro 
en lo que respecta a Kilos de tela, ya que - 
más adelante solo se hace el armado de la 
prenda.

Corte:
Una vez terminado el tendido y tizado de 

los moldes de procede a cortar los bloques de 
delanteros-, espalda, mangas, etc. marcando 
los paquetes y toda la referencia que haga 
más eficiente y rápido el armado de la prenda.

Revisado:
Paralelamente mientras se va cortando los 

bloques, personal de control de calidad irá re 
visando la exactitud del mismo, verificando 
los empates y, las posibles variaciones todo - 
esto con la finalidad de evitar complicaciones 
más adelante.

Armado del Paquete:
Cuando se ha cortado los bloques se pro—  

cederá a formar paquetes de 40 a 60 unidades -
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por tallas para los géneros de tejido de pnn 
to delgados (Jersey) y menos unidades para - 
las telas más pesadas (Franela).

3.4.2 Secuencia del Proceso de Corte

3.5 Proceso de Confección

3.5.1 Plan de producción para polos

3.5.1.1 Descripción de la Prenda
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P O L O
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POLO Prenda de vestir deportiva, elegante, se caracte 
riza por el cuello tipo camisa, confeccionado en 
tejido Jersey 30/1 algodón tanguis peinado.

Se usa principalmente en el verano sin distin 
cion de sexo, ni edad por lo que recibe el nom - 
bre de "prenda universal", no esta sujeta a los 
cambios de moda. Su presentación puede estar a
compañada de aplicaciones pequeñas en bordado 
vulcanizado o estampado.

3.5.I.2 Secuencia del Ensamblado. MAQUINA

1. Basta de puno
2. Pegado de etiqueta
3. Preparado y asentamiento de 

de la pechera y pespunte 
del recuadro.

b. Remalle de la base de la

Remalle
(Rectilínea)

Rectilínea

' . J
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pechera Remalladora
5. Unido de hombre con refuerzo Remalle
6 . Pegado de manga Remalle
7. Cerrado de costados Remalle
8. Atraque de cuello Recta
9 . Pegado de cuello con cinta Remalle

10.. Pespunte cinta de cuello Recta
11 . Basta invisible Bastera
12. Ojal x 3 Ojaladora
13. Botón x 3 Botonadora
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ENSAMBLADO DE

UN POLO

/ARMADO DE PUNO ARMATO ^  PEW E^ ENSAMBLADO

PEGADO DE m ÑO 3  J PREPARADO MAS 
DESPUNTE RECUAD.

a r m a d o  re  p a q u e . 1 2 , 4 ]  ARM. DE PAQUETE
TE Y VERIFIC. DEL 
TRABAJO.

Y VERIFIC.DEL TRA
BAJO

5  )  REMALLE BASE 
DE PECHERA

6  }  ARMADO DE P A C E 
TE (MANUAL)

PEGADO DE ETIQUETA

UNIDO DE HOMBRO 
C W  REFUERZO

PEGAM DE MANGA 

C E ffi^ O  DE TOSTATO 

INSPECCION Y LIMPIEZA

ATRAQUE DE CUELLO

PEGADO DE CUELLO / 
CINTA

PESPUNTE CINTA  
DE CUELLO

OJAL ( 3 )

BOTON ( 3 )
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BASTA

INSPECCION Y 
LIM PIEZA

PLANCHADO

DOBLADO Y 
EMBOLSADO



3.5.1.4 COPULATION

CUADRO N* 15

- CHART; DEL DE 2,000 PANDAS C5.--PIAS \â HO^S) POLO

OPE^CIO^S - ffiSCTIPCION T^^^O
ST^^^R

pro^.
D^

^¡ŒSID.
100%

^ S .
90% 80% '

MES.
1

l.Bæta a la ̂ ^pa. .25’ 1920 1.04 1.16 1.30 M M .
2.1ns^ca.6n 1 y reœrte de hilos 0.098 4800 0.41 0.46 0.52 i ^ N U A L
3.PreparaA ^  la ̂ Aera ron ̂ s^nte Al reœacra 2.00 24Q 8.33 9.25 10.41 j^CTA
4.tenalle de base A  peAera 0..10 1800 0.41 0146 0.52
5.Ire^cA6n 2 - y reœrte de hilos. 0.40 1200 1.66 2.08 2.35
6.PegaA de eti^eta. 0.17 2800 0.71 0.79 0.89 ŒCT.
7.^ido A  hoAro / refœrzo 0.25 1920 1.04 1.16 1.30
8.P^ado de mnga al œer^ 0.60 800 2.50 2.77 3.12
9.Cerrado A  œstaA 0.60 800 2.50 2.77 3.12
lO.Ins^crión 3 - teœrte A  hilo C.4Q 120Q 1.66 1.85 2.08
ll.Atr^^ A  œello 0.40 1200 1.66 1.85 2.08 ffiC.
12.Pegado A  œello / ci^re Q.45 1064 1.87 2.08 2.35
13.Pespunte A  cinra A  ^eho 0.38 1280 l . X 1.74 1.95
14 .Oĵ . (3) 0.2Q 2400. 0.83 0.92 1.04
15 ,̂ >tón (3) 0.25 1920 1.04 1.16 1.30 B^N.16 .Basta 0 .40 1200 1.66 1.85 2.08 œ ^ D I S P .17.Ire^ccion 4 - ̂ ^pieza 0.60 800 2.5 2.77 3.12 Y I A N U ^18.P l^iAaA (v^œrizaA) 0.60 800 2.5 2.77 3.12 V ^ T O R .
19.tobladœIrap.-^ibolsaA 0 .450 1064 1.87 2.08 2.35 MANUAL
20 .^A^aje 0 .07 6800 0.29 0.32 0.36

T O ^  Œ  Œ  ŒCTUra. Y 9.2681
^^alle -  Sin acœsorios 1 +  4 + 8 +  9 = 8.06 oper^ios (. #  de 8
Cœt. recta -  sin acœsorios 3 +  6 + 11 +  13 =  15.33 oœrahos ( #  A máx. ) =  15^^^le -  eAudo (h^^re-^ællo) 7 + 12 =  3.65 oœrarios í = A =  4 (2c/u)
Botonadora 1Oj^adora 1^^^le -  botera 16 2

31i^.
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3.5.1.5 Requerimiento de materiales por producto. 

Tejido Jersey 30/1 galga 28

- Ancho tubular acabado 97 cms
- Densidad 135 grs/mt2
- Rendimiento 3-8 metros/kilo
- Según la disposición de moldes se tiene 

mi rendimiento de 6.00 polos/kilo.
- (3-8) : (6.00)-= 0.63 metros/polo

- (1000:6.0) = 166 grs/polo
- Tela, cuerpo rib 30/1 galga 12

Cuellos: 27 grs/cuello (38 x 9 cms)
\U- Entretela fusiona: 17 cms x 11 cms 

Trencilla para hombro: 16 cms x 5 cms 
(1.016 grs)

- Trencilla para cuello: 3 9 x 5  cms.
(2.47 grs)

Conseno Total /
Nombre-material
Tela, cuerpo
Tela, cuerpo
Entretela fusi ó 
nable
Etiqueta 1

Prenda.
Descripción 
Jersey 30/1 
Rib (cuello)

Marca de la

cons/prenda 
166 grs 
27 grs.

0.0187 m2 
Pre- 1

Etiqueta 2 Talla, prenda 1
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Treicilla Jersey 30/1 
(homb)

1.016 grs

Trencilla Jersey 30/1 
(cuello)

2 .47U

Botones Plástico 3
Bolsa Grabada 1
Hang Tang Cartón 1
Hilo Poliester 

Nro. 50 suave 
de 10,000 mts. 
cono 8oo.-

Necesidades para la fabricación de 2000 polos 
tipo camisa con 3 botones Jersey 30/1 y 
cueüo - puños 30/1 tangüis.

- Jersey 30/1 338 Kg.
Rib 30/1 54 Kg.

- Entretela fusionable 37 .4 M2
- Etiqueta 1 +ET. 2 (1.03) 4120 Etiq.

- Botones ( 1.10) 6180 Botones

- Bolsas grabadas ( 1.05) 2100 Bolsas

- Hang Tang (1.04) 2080
- Hilo (1.60) 19 conos

Flan de Producción para T-Shirt.

3.5.2.1 Descripción de la Prenda
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-SHIRT Prenda de vestir deportiva, se caracteriza - 
por el cuello redondo y manga corta, confec
cionado en tejido Jersey 30/1 algodón tan 
guis peinado.

Se usa principalmente en el verano con apli
caciones estampadas con pigmento y/o resinas 
plásticas de motivos juveniles o publicita - 
rios. No esta sujeto a los cambios de la 
moda.

3.5.2.2 Secuencia del ensamblado Máquina

1. Pegado de etiqueta talla-
marca Recta

2. Pegado de cinta de Rib a
la manga Collareta

3. Unir los hombros con re -
fuerzo • Remalle

4. Pegado de cinta de Rib en
el cuello Collareta

5. Pegado de mangas y cerrado
de costados Remalle

6. Basta invisible Remalle
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T -  S H I R T
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Medida
Talla

1 2 3 4 5 6

S 46 69 18 21.5 14 2.5
M 49 72 19 22.5 14.5 2.5
L 52 75 20 23.5 15 2.5

XL 55 78 21 24.5 15.5 2.5
XXL 58 81 22 25.5 16 2.5
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3.5,2.3.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ENSAMBLADO DE

UN T - S H I R T

MANGA ENSAMBLADO

PEGADO DE ETIQ UETA

UNIR HOMBRO CON REFUERZO

PEGADO DE CINTA EN EL CUELLO

PEGADO DE MANGAS Y CERRADO DE 
COSTADO.

BASTA IN V IS IB LE

INSPECCION Y L IM P IE Z A

PLANCHADO

DOBLADO Y EMBOLSADO



C U A D R O  N -

-.5.2.4 CORRELATION - CM.-_RT, DEL ENSAMBLADO DE 4^00 PRENDAS DIARIAS£3horas) T-5H7~ 7

Operaciones - Des- Tiempo Producción Necesidad Especifica
cripciones standart Diaria 100%

i
vn o 80% Máquina

1. Pecado de Rib-manga .25' 3060 1.29 1.44 1.62 Collareta
2. Peg. de etiqueta .17' 2620 1.42 1.57 1.77 Recta
3. Unir hombros con re

fuerzo . 2 5' 3060 1.29 1.44 1.62 Rema/emb
4. Pegado rib cuello .30' 1600 2.5 2.77 3.12 Collareta
5. Peg. Man. y cierre 

costado 1.00' 480 8.33 9.26 10.41 Remalle
6. Basta invisible .40» 1200 3.33 3.70 4.16 Rem/acc
7. Insp. y limpieza .601 800 5.00 5.55 6.25
S. Planchado .60' 800 5.00 5.55 6.25
9. Doblado - embolsado .45' 1060 3.77 4.20 4.72

TOTAL DE TIE^O/FREmA. 4.02 ' 
Costura +Acabado
— Collareta 1 +4 = 4.74 operarlas = 5 collaretas
- Recta 2 = 1.77 operarlas = 2 rectas
- Remalle/emb: 3 = 1.62 operarlas = 2 rema, ^ i r  hombro,
- Remalle 5 = 10.41 operarlas "1 1 =- XX remalladoras
-r Rem/acce 6 = 3.5 operarlas = 4 rem. basteras

24 máquinas

135



3.5.2.5 Requerimiento de materiales por producto

TejidoJersey 30/1 galga 28
- Ancho tub, acabado
- Densidad
- Rendimiento
- Según disposición de moldes:

Ì 7
90 cnis X 9 1 ^ .
133 grs/m2
3.8 mts/kilo
6.5 polos/ki 

lo.
(1000 : 6.5) =153-84 g r/ polo

J u
Rib l x l  30/1 galga 16

- Ancho tub. acabado
- Densidad
- Rendimiento
- Consumo:

40 cm 
170 grs/m2 
6.8 m/kilo

Y

Cuello: 49 cms x 6.0 cms /+.93
P^íos : 12.5 x 6.0 cms 1.275

6.20 = 7 grs
- Trencilla para hombro: 16 x lcms: 0.2032 gr.

CUADRO DE CONSUMO ¡ PRENDA
Consumo/
Prenda

Nombre-Material Descripción
Adicio.

Tela, cuerpo Jersey 30/l 154 grs
Tela Rib l x l  30/1 7 grs
Etiqueta 1 Marca 1
Etiqueta 2 Talla 1
Trencilla Hombro(Jersey 30/l) 0 .2032
Bolsa Grabada 1
Hang Tag Cartón 1
Hilo Poliester



137

Necesidades para la fabricación de 4000 po- 
los/dia T-Shirt, Jersey 30/1. Cuellos Rib 
l x l  30/1 (p^íos)

Jersey 30/1 
Rib l x l  30/1 
Etiqueta (1) +(2) 
Bolsas 
Hang Tang 
Hilo (1.6o)

620 kgs 
28 kgs

8240 etiquetas 
4200 bolsas 
4160 H.T 

28 conos

3.5.3 Requerimiento Total de Materiales

4000 polos T-Shirt Jersey 30/1 galga 28 

- 2000 polos tipo camisa jersey 30/1 galga28

Jersey 30/1 (1.05) 958 kgs
Rib 30/l (rectilínea)

(1.05)
Rib 30/1 (circular)

(1.05)
Entret. fusionable 
Etiq. 1 +Etique 2 
Botones
Bolsas grabadas 
Hang Tang 
hilo

57 kgs

30 kgs 
37.4 mt2 

1236o unidades 
6180 unidades 
6300 unidades 
6240 unidades 
(47) conos
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3.5.4 Selección de Maquinaria para Corte y Confec
ción

El factor más importante que se ha teni 
do en cuenta para la selección de la maquina 
ria es la "calidad en el trabajo", esto prin 
cipalmente con la finalidad de poder cumplir 
a cabalidad las exigencias de los mercados - 
de exportación. También ha primado signifi
cativamente que las maquinarias tengan una - 
casa comercial que los represente localmente 
y ofrezca un stock de repuestos permanente;- 
así como también brinde servicio técnico. Te 
niendo en consideración lo anteriormente men 
cionado para el proceso de corte se ha deci
dido la marca EASTMAN y para la confección - 
las marcas NECCHI y RIMOLDI.

Así tenemos:

- Cortadora marca EASTMAN modelo Blue STRIKE 
de 8 púlgadas.

- Remalladora marca Rimoldi de 01 aguja, mo
delo 627-1CD-31 con dispositivo de atraque. 
Bastera marca rimoldi de 01 aguja—
modelo 627.10.1CD-06 con
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guiador para basta invisible.

Necchi 885.261 costura recta 1 aguja.

Elasticadura 2 agujas Rimoldi 171-10-2MK- 
51M

5-6 Proceso de Estampado
3.6.1 Evaluación histórica del estampado por el método 

serigràfico.

Desde la más remota antigüedad se conoce el 
arte de estampar; mejor dicho, la aplicación de 
dibujos colocados sobre las telas destinadas a - 
vestidos o adornos, obtenidos por medios toscos 
en un principio, más aproximados a la pintura 
que al estampado propiamente dicho, o sea a una 
tintura local. Entre los procedimientos que, - 
desde este punto de vista se empleaban en los co 
mienzos de este arte, podríamos citar algunos 
que a ^  hoy se practican: los de pintar con ce - 
ras o materias plásticas un dibujo sobre el teji 
do, someter luego éste a la tintura y eliminar - 
después la sustancia utilizada en calidad de re 
serva. También se ligaban algunas zonas de un - 
textil para impedir que en ellas penetrara el ba 
ño de tintura, en el que se sumergía posterior - 
mente. Constituyen estos primitivos procedimien 
tos de estampación los batiks y shiboris Japone
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ses, que tanto se prestan para obtener efectos - 
artísticos, sin cuidarse de la mayor o menor pro 
ducción industrial.

Parece ser que las muestras de verdaderos - 
estampados antiguos, que han llegado hasta noso
tros, son originarios de la India, Egipto y Per
sia, especialmente del primero de los citados 
países; de ahí la denominación de indianas a los 
tejidos de algodón estampados, y que todavía se 
emplea en nuestro idioma; pero, en realidad, el 
comienzo del desarrollo del estampado en Europa 
no se inició hasta el siglo XVI o XVII; en este 
último lo introdujeron los holandeses, extendién 
dose después a Alemania, Inglaterra, Suiza, etc. 
hasta implantarse en Alsacia donde adquirió un - 
desenvolvimiento que alcanzó un alto grado de 
perfección.

Hasta mediados del siglo XIX no se aplica - 
ron los bastidores a una malla de seda, y el pri 
mer equipo de serigrafía, parecido a lo que aho
ra entendemos por tal, nos llegó a finales del 
siglo que fue testigo del despertar de ^  gran - 
interés en Europa por la cultura japonesa. Pero 
hasta 190'/ no se registró la primera patente ba-
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sada en este procedimiento de impresión.

Durante la primera guerra mundial la seri - 
grafía se utilizó para estampar a mano banderas 
y estandartes.

La serigrafía floreció rápidamente en Norte 
américa gracias a su aceptación entre los inmi - 
grantes, que no podían comprar maquinaria, pero 
que estaban decididos a usar y desarrollar cual
quier procedimiento al que encontrasen utilidad. 
El primer registro foto- químico en una plantilla 
tamiz se realizó en EE.UU., en 1915/ desde aquel 
momento la serigrafía entró en una nueva etapa.

La industria textil, en particular, adoptó 
el nuevo invento, y en los decenios de 1920 y 
1930 los diseñadores comenzaron a utiiizar peií- 
cuias para reporte fotográfico, creando una nue
va gama de tejido que se ajustaba a ios gustos - 
de la época.

Con esta nueva técnica se puso de moda la - 
realización, de diseños para tejidos de alta cali 
dad, que no se producían en masa pero sí en can
tidades comerciales.
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Así mismo, se utilizó para la confección de 
la plantilla-tamiz seda de diversa finura, hasta 
fines de los años AQ que se empezó a utilizar 
Ion y Poliester, lo que permitió hacer en el fo
tograbado el registro de detailes más exigentes, 
a ello contribuyo en gran forma el desarrollo de 
emulsiones fotográficas el descubrimiento de pi£ 
nentos,y demás auxiliares que se utilizan en la - 
industria del estampado.

La adaptabilidad de la serigrafía a las in-7;' 
novaciones de la moda, y las ventajas que ofrece'' 
frente a otros procesos, ha permitido aue hoy en"., 
día sea el método más recomendable, para el es 
tampado de prendas confeccionadas.

3.6.2 Gasas

Las exigencias en el estampado al c'’adro 
han ido aumentando durante los últimos años por 
la introducdón de fibras nuevas y mixtas, así co 
mo también por los detalles más finos en ios di
bujos.

En una gasa para el estampado se debe exi - 
gir lo siguiente:
- Alta duración.
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- Buen depósi l;<> rio I ¡nta
Buena resistencia a ios producios químicos

- Registro perfecto
- Fácil de limpiar
Amplia selección de mallas

- Tratamiento especial, adaptándose ai material 
a estampar

Hasta fines de ios anos AO ia gasa que se - 
utilizaba era de seda natural. Hoy, sin embargo 

por' razones de costo y dur abilidaü Han s : un reern 
pJazadas por las gasas de Nylon y Foüéstcr.

l,os hilos utilizados en el tejido d^ las g£ 
sas pueden ser-:

Monofilamento: de un sólo hiio reguiar, super
ficie lisa, fácil de limpiar, alta resistencia 
frente a la tracción.

Muitiíilamento: de varios hilos menos regular 
(sobretodo seda natural), superficie nu:nos li
sa, menos fácil de limpiar', resistencia infe - 
rior frente a la tracción.

Ciertamente, un hilo muitiíilamento, de bue 
na caiidad., nuevo sin usar, posee una excelente
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re^isiencda a la d sgarradurr y a la tracción; - 
por el contrario, su resistencia a la abrasión 
no alcanza valores tan notables como los eme ca
racterizan a un bilo monefilamento de análoga di 
mención.

Ei desgaste producido por Ha acción do roza 
miente de la rasqueta, origina la aparición de - 
unas fibrillas que son ios filamentos individua
les rotos, procedentes del hilo multifilamento. 
Estas fibrillas a modo de astillas, son el pri - 
mer indicio de la destrucción del tamiz. No con 
viene por tanto, utilizar estos tejidos en la 
construcción de plantillas-tamiz destinadas a ti 
radas muy largas que es lo común en i a estampa - 
ción textil.

La gasa de Polyester monofilamento es apro
piada para pantallas grandes y siempre que se 
busque un registro perfecto.

Propiedadrsgenerales de ios tejidos de seda na- 
■ tura!, noiiamida y poiiéster.

(Ver Cuadro adjunto.)

Designación de la gasa:
ESTAL MONO 77 T



C U A D R O  N-“ x 7

Fibras Peso Punto de Rento Tempe Fe cuner
de xeíi- espe

cifT
fusión
aprox.

de re ratu- 
b-en. ra de

de hume 
ice er. ̂ CO. co seca- atmesfe

do, - ra stan 
aeons. dard —  

t20° C 
y 65%HR

Fes is. P3 3ÍS. rfesie. Posis. Estab, Estao.
a la - oc r  —  a la 3. eos a los frente frente 2. *.3.

O.C i oc " o rasión 3_3 3 — acó - a los a sclu _L i . 3
ción: en w" "  que se seao ^aoons.

lis. des. disolv..clones agen-.
en mojado. organ. oxidan 

bes —
atmos.

en el- 
monta-
je de 
las P.

Seda Natural
(fibra de 
origen ani 
maJ)

DUTAL 
POTAL 
TAFT AL

1,36 170°C
se des 
truye

90°C

PoliantLda
fibra sin Nylon NYTAL 
tética. Perlon 1,14 250°C 235°C 120°C

1 ,1 3  y 3 c¡c  1 S 0 ° C  1 1 0 ° C

11% buena buena 2% buena débil buena buena ouena
debe 
mojar 
se —  
previa 
mente

3- 4% M.buena M.B. 5% nuy madiana
4- 4 1/2% Muy M.B. 6% buena buena buena ouena déoil

buena

ne di ana

débil

Poliester
:ibra sin 
sética

Terylene
Dacron
Trevira
Diolen
Tergal
Terital

ESTAL
MENO 1,38

otras

256°C 230
240°C 130°C 0.4% muy buena M.B. 2% buena nedia. buena ouena buena muy bue
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Donde:
ESTAL MONO: marca protegida, designación 

ele! in;il;eri£il do Ja ijonu. (pt> 
Hóster mono! i .1 amen Lo] .

77 * Número de la gasa, cantidad
de los hilos por centímetro.

T ; Tipos de gasa, espesores di
ferentes del. hilo y del teji
do, aunque con cantidad de hi 
los idéntica.
S fino 
M = medio 
T = grueso 
HD= muy grueso

NYTAL 77 T 
Donde:

NYTAL

7 7

marca protegida, designación 
del material de la gasa, 
(nylon monof i. lamento) . 
número de la gasa, cantidad 
de hilos por centímetro. 
Tipos de gasa, espesores di
ferentes del hilo y del teji 
do, aunque con cantidad do - 
hilos idéntica.
S = fino
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M = medio 
- grueso 

HD= muy grueso

Designación de las Gasas.
ESTAL MONO Ti T

Donde:
ESTAL MONO: Marca protegida, designación

del material de la gasa, (poliés 
ter monofilamento)

Ti : Número de la gasa, cantidad de
hilos por centímetros.

T : tipos de gasa, espesores dil'e -
rentes del hilo y del tejido, - 
aunque con cantidad de hilos 
idéntica.
S = lino 
M = medio 
1' = grueso
HD= muy grueso



- 14 8 -

d :  ESPESOR DE LA 
GASA EN MICROMS

m = ABERTURA DE LAS 
MALLAS EN MICROMS 

1 MICROM = 1 / 1000 rnm.

^^S U P E R F IC IE  ABIERTA 

DE IM P R E S A  EN V .

En la actualidad para grabados muy linos, es 
pecialinente segúm procedimiento con barniz foto
gráfico, se está utilizando recientemente gasa - 
amarillas de nylon y policste.r, que se pueden ad' 
quirir en el mercado a partir del número ti T y 
más finos.

Dentro de los estampadores peruanos, el uso 
de este tipo de gasas no se encuentra muy difun
dido, pero se ha podido comprobar científicamen
te las ventajas que se obtienen con este tipo de 
gasas en el registro de grabados con detalles fi
nos.
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Ventajas del uso de gasas de color:
La luz es una. forma de energía que consiste 

en oscilaciones electromagnéticas (al copiar, 
ciertas cantidades de esta energía luminosa pro
vocan un proceso químico: el endurecimienl > de - 
la capa sensible). En el espectro largo de las 
oscilaciones electro-magnéticas, la luz visible- 
ocupa tan solo una cinta muy estrecha, compuesta 
aproximadamente de 430-700 nm (1 nm - 1 manóme - 
tro = 1 1/1 000 000 de milímetro). Según la 
longitud de onda, los colores aparecen violeta,- 
azul, verde, amarillo o rojo. Al reunir todas - 
las longitudes de las ondas se produce el blanco 
(mezcla aditiva de colores)..

Si una luz blanca incide sobre un objeLo 
(por ejemplo gasa para pantallas), este objeto - 
absorve una parte de las longitudes de las ondas 
y refleja la otra. Así el objeto nos parece co
loreado, del mismo color de la luz reflectada (se 
trata de un color subtractivo, puesto que el ob
jeto suprime una parte del espectro).

El ojo no puede verificar si un color está 
compuesto de una sola longitud de onda o de va
rias. Percibe únicamente una impresión general.
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Asi es posible que óos colores parezcan semejan
tes, bien que la cumposidón espectral es total-- 
iiion l.o ; ! i í p ron lo .

En el momento de insolar pantallas directas 
o combinadas, la luz incide sobre los hilos de - 
Ja gasa, r efleja y sub-irradia la diapor ¡ t.iva en 
ios sitios cubierto.s. Esto causa un ompcoramie^ 
to de la copia.

¿3:1 la gasa es de color, la coloración absor- 
ve una parte de la luz y en consecdncja 
solamente la parte restante del espectro puede y 
sub-irradiar la diapositiva.

La mayor sensibilidad espectral de las capas 
sensibles se encuentra entre 390 y A-50 nm, es de 
cir, entre los azules y los violetas . Las capas 
sensibles con bicromato (superficie clara) tie
nes una zona de sensibilidad más amplia que las 
capas sensibilizadas al Diazo (superficie oscu - 
ra). Es iógico pues, que la coloración de una 
gasa debería proporcionar mayor absorción para 
realizar una protección contra la sub-irradia 
ción.
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ou por J’j ció a Eslein;- i ir Ks tal M( 'NO/'
^;al_____

Grandes ¡L5uper.Ticj.es, fondos 
tejidos estructurados (te
jidos de toalla) tiro.

Grandes superficies, fondos
sobre tejidos lisos. Nro. 36-Vi

Pequeñas supei-fici.es y mo-
t:ivos sin f i nuras .  Nro dG-CuL

Retículos y contornos
gruesos. Nro. qd-66

Retículos y contornos
finos Nro 61-Si

Retículos y contornos
í:'.i nísitucE. Nro 77-11' :■ ( L20)

Esta! Mono Poíiéster inonofilairiento.
Tejido con un alto grado de estabilidad; - 

apropiado para reproducciones de gran fidelidad 
d ib u jo s  do g ran  fo rm a to  e im yri*r¡jonri. cou ) spor

fado muy perfecto.
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Conservación de lar. gasas:
Leí iioneervad-dn de la r  p a r a r  df Nylr ri o d«? 

Foliester puede reaihíarsp en ios envaaes origi 
nales de plástico o bien, en i.tii armario cerrado 
qu£* Jos protegerá d<-j polvo¿

El NyJ.on es sensible a lo influencia de la
1 uz .

I

Las gasas de Poliéster ESTAL MONO i. - ron - 
sens.Lbles a la luz ni a las influencias cliináti 
cas de tiempo y de temp -ratera.

1 - ó . :3 Bus L id n res  ,

En la estampación textil Jos marco° (l-asti 
dores) utilizados son de met.al en lo p>osi.ble es 
preferible que s an con perfil de acero y src - 
ción triangular.

Cuando se utilíce marcos de aluminio debe 
pfocetiííJ’ue a un ü ja d u  imcárilcn de la :;r¡ el l í el e

a encolar, de tnouo a. obtener una superficie ás
pera con estrías de 2/10 de mui aproximadamente. 
A], poco tiempo se forma era capa de óxido prod.u 
cida por el oxígeno presente en el aire. La 
oxidación puede favorecerse también;
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■>) me dian1 e me< ] j os a en i \ nos
b) por anodlzac.ión

Ambos métodos confieren porosidad a la su
perficie de aluminio favoreciendo así la Liase - 
de adherencia del soporte (aluminio). En tmes-
i.ro ocu>o especí.fim , sin einhorgo, la superficie 
ya ha sido lijada mecánicamente, de modo que 
las estrías son corruidas, disminuyendo asi la 
adhesión, de encelado.

E¡ se culne .¡nmedial.amen I.r la superficie -• 
de aluminio (aplicación previa) con un auhesivo 
bicomponente, se detiene la oxidación, p. par - 
tir (’e este momento, ya no tiene importancia el 
tiempo que transcurre entre la preparación de - -■ ( 
la superficie y ci rncoi-aat'. El fondo o r-icio 
activado y la capa siguiente de adhesivo asegu
ra un r i i í -o ia d ü  i n u J e c l u .

Forma l y s y u e i f i l e s  r e  comendador- r a r a  lo e _ ba s t í  -  

dores de plantilias~tamiz.
(i/er cuad ro adjunto) .



Forr*.a~r"" c = ritiss rs::.~.jr1a d o s para Ics caso _ r
. Ij_.r.__  ̂- :^iz

FocatoDIN
Dhrensiones de.', 
dibujo >̂lica- 
ble, ct.

Mar^naridn en 
b^e/altura - 
(tintero) ,en -
C T .

Dimena ior.ŝ  
interiori 
<̂ 1 ^^-co en
OT.

TV d 21 30 8/12 37 x 54
A 3 30 x 42 10/12 50 x 66
A 2 42 x 59 10/14 62 x 87
A 1 59 x 34 12/14 83 x 112
A 3 84 x 112 13/16 110 x 150

113 x 420 15/30 148 x 480

Di^n^iores Medica &1 Me^d^ del ^rfil
e^eriores perfi! ^  - al'̂ inic y ĝ jeso
tei mrra en a^ro y gr^ la pianga en.
CT. so la --

pl^àa er.

43 X 60 30 x 30 1,5 30 x 2,5 30
56 X 72
70 X 95

Ì?7? 40 40 x 2 ,5 40
9-1 X 120
120
o

X 160 40 x 50 2,0 40, x 60
122 X 162
16 8 X oom 60 x 1004,C -■ 5,0

tr$
 1
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torrosióny forras de proleccion contra ella .
Como protección contra la corrosión se; re

curre aL cincado (galvánico o por inmersión), - 
esmerilado con chorro de arena, o pintura con - 
Lacas autoendurecibles que resisten la acción - 
de disolventes (lacas 2 ó 3 componentes que se 
mezcLan en el momento de uso); eventualmente se 
proc de a quemar el residuo de aplicaciones an
teriores ya que, el laqueado sobre material no- 
preparado, da origen a capas que se desprendOn- 
con facilidad y cuyos restos pueden ocasionar - 
defectos en la máquina de imprimir, con la co 
rrespondiente tara en el material elaborado.

Bastidores de Aluminio.
Para facilitar el manejo de marcos de gran 

tamaño, se aconseja subsistir el acero, de den
sidad 2.7); lo que por ptra parte obliga aL uso 
de perfiles algo más robustos si se desea la ri
gidez propia de un bastidor de acero.

Ya e s  sabido que los marcos do a l u m i n i o  

son inoxidables, pero resultan atacados por las 
soluciones de soda caustica, o lejía de hipoclo 
rito. En lo posible debe procurarse que las en-
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sarntladuras cierren herpiétioamen.te para que los  

producto ti á£rolivos no penetren en o.l tnli r-ior 

d d  i i ' - f f i l ;  teniendo os ha precaución, ya. no de

be preocupar t i  trabado con anda caústioa u -  

f'ti’r n rrnrtrií tos carro si vo®; va aii«. 001- invpido v 

■ l ib a c ió n ,  puedr* dejarse e! narco p erf  ÉK ia 

mente limpio y e s t a b l e .

Marcos de madera.

Los mareos de madera son prácticos en su - 
manejo. Especialmente, los de pequeño formato, 
u t i l i z a d o s  en l a  p r e s i ó n  d e  m o t i v o s  a í s l a  lo::.  -  

S o  í n c o n v e n j  errl e  e s  q u e  no p e r m i t e n  1 r a b a .i ^ s  de  

gran, fidelidad; la madera estira o encoge a eau 
su de la r  variaciones de tempera tur?-. o  humedad 

atmosférica. Los marcos de madera no tienen - 
tanta vida útil como los metálicos; con el tiern 
po se alabean y ya no vuelven a quedar planos.

Planeado.
El planeado de los mareos metálicos es. im—  

pcrtántP puede conseguirle cor) la ayuda de ar
piara de a.juste rectificada (de acere o piedra).

la utilización de perfiles torcidos o ala
beados parí el do tamice;: scrigráfjnos
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l ■>. ’(* dar or i i/'i-i t i i rregi11 rtrid& d d r »  regiaIro  

V Otra5; censar. qrm jurhftóbar 1n peí fV'-r inn Ur 1 

I r í l l í f i j  11 <tr> i m|.1 t e : t  í n n  ,

i’i-i¿*> de _1 mí- marcos.

Tlehrr redondoarsr Ion í rTii-'l er rtórl ¿urbe: y "

los vértices puntiagudos, tanlx como lo permi. ta 

el es.pe.3C-r Co los perfiles (grueso de psred) ya 

que di* no hacerlo,  es p o sib le  causar dehos impar 

tente::: al golpear contra el tejido tenso de 

otro tamiz.

Asimismo, debe eliminarse todo residir do 
colorante o de adhesivo; especialmente si piodu 
c.on aristas vivas.

Con ciertos adhesivos, debe pr 
la eliminación de cualquier reste para obtener, 
una superficie adornada sobro la cucü Ja gcF.a - 
puede, vo lv o "  a adherirse limpie me n1 o . Es1*a e l i  

m:‘ ración exig irá  1 : j.?’~ muy y fondo el ir are o que 

cjuiftrí ru11!  i 1 i - a tí e ; yol jsérá posible extenders 

peí 1 eo Lamer.te , la  cola y no se formará] 1 ari s tas 

ni defectos que alteren la superficie del ta - 
m:i z .



158

Suele utilizarse una moleta de dis<'>, cuyo 
manejo conviene hacer bajo cierto ángulo de in
cidencia, con ei objeto de impedir qu.e el. disco 
abrasivo agarre los restos\de cola desprendidos: 
con tales restos se colmata el grano, se atas
ca y queda inservible en poco tiempo, ha supon 
fic.j.e del bastí lc>r, una vez- so ha dejado perfe£ 
lamerte lisa y plana está iisl.a pana la opera
ción siguí rite.

Los marcos metálicos, y en particular los 
de aluminio, también se deben lijar a fondo en 
la parte de su superficie donde se pegará la ga 
sa. Este trabajo se puede hacer con una pulido 
ra que trabaje con chorro de arena.

Los marcos metálicos, ya perfectamente li- J 
jados, se desgrasan con un disolvente poco antes 
de la aplicación de la capa de adhesivo. Gene
ralmente se utiliza acetona o un diluvente para 
lacas nitrocelulosa (mezclas con predominio del 
acetato de etilo), pero no debe emplearse al - 
cohol, ni gasolina.

3.6.0 Tensado
La. gasa que const^irá el tamiz para 1.a im
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presión serigràfica, debe ser fuertemente afir
mado contra el marco en estado de tensión. La 
tensión que es permisible utilizar con un tipo 
de gasa, en consideración a sus resistencias al 
rasgado y a la tracción, constituye mi factor - 
muy importante que determina ia exactitud de re 
gistro que es posible alcanzar, así como el 
ajuste a realizar en la máquina de imprimir (e_s 
pecialmerite en lo que se refiere al "salto" o 
diátancia entre el tamiz v el soporte a impri - 
mir en el momento de iniciarse el movimiento de 
la rasqueta) entre otras.

Para determinar si la tensión es c re co - 
rrecta, dicha medición puede practicarse direc
tamente sobre la fuerza aplicada al tensar, o, -f 
más corrientemente, puede estimarse en función 
dd alargamiento producido en el tejido. Estos 
2 procedimientos no son intercambiables ntre - 
sí, por lo que se debe usar uno de ellos v no - 
variar luego en la forma de proceder.

La magnitud de la citada tensión viene da
da en kilos por decímetro de perímetro abarcado 
ya sea en eL ancho o a lo largq del marco conside

nrado; no es correcto darlo en Kg/d.m¿ . En el-
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otro caso, cuando se opera, por medición del 
alargamiento, éste viene expresado en porcenta
je de la longitud inicial.

Aparatos tensores.
El uso de los marcos metálicos obliga a te 

ner el tejido, que constituirá luego el tamiz, 
totalmente tensado en su completa extensión.
Es la única forma de operar va que el encojado 
del tejido, requiere ser realizado todo de una 
vez. Para ello se precisa un dispositivo ten 
sor, que puede ser un gran bastidor de madera 
de tamaño superior al de los tamices que se tra 

ta de construir ("marco madre" al que lo:; ingle 
ses llaman "masterframe") o, bien un aparato pa 
ra tensar.

El "masterframe" es indispensable en el ca 
so de construir tamices de tamaño superior al del 
iormato permitido por un aparato tensor.
Con este dispositivo se tensa manualmente, y 
una vez estabilizado el tejido, se introduce el 
marco metálico, se sujeta adecuadamente (pren
sado) v finalmente se encola manteniendo La ten 
sión durante el secado del adhesivo utilizado.
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La máquina de tensar, es un aparato apropia 
do para el trabajo con formatos variados. Ei - 
tejido a tensar, se sujeta en un dispositivo 
de pinza, ei cual está aropiado a una varilla de 
hierro que encaja en una aoahaladura lateral de 
la barra que constituye cada mío de los lados. 
Estas barras pueden desplazarse de su pos ¡c.ión 
accionando unos tornillos lo que puede Roerse 
con una llave giratoria de las que permiten un 
momento de giro graduable que se ajustará a la 
tensión deseada.

Hay que tener en cuenta que cuando se uti
liza la máquina de tensar, las zonas más peli - 
grosas bajo importantes tensiones, resultan ser 
las esquinas del tamiz.

La mayor parte de las rasgaduras deJ teji
do, tienen por causa, la sobre lona iéu qe i cada - 
en las esquinas.

Resistencia ai rasgado y a la tracción.
La tensión aplicada por dm de tejid< , a la 

que puede darse el calificativo de "óptin i" de- 
‘pende de la resistencia al rasgado y a la trac
ción, del tejido utilizado. Influye también la
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c a r a c t e r í s t i c a  t c x l i  I d e l  l i i . l o  i i l . i  I i z a d n  e n  I ; i 

elaboración del tejido; por ejemplo; entre loa 
materiales actualmente utilizados, poder'i; ci
tar el hilo mono!ilamento en material s.inlctico 
es más resistente al desgarro que la seda natu
ral .

El Nylon y el poüéster, tienen res,i aten - 
cias casi equivalentes; en los hilos más grue
sos es, el poüéster, algo más resistente que 
el Nylon. La resistencia a la tracción del po- M '' 
liéster es mayor que la del Nylon.

Sección resistente de los hilos
Se puede formular el principio de q m  i_a - 

resistencia de dos hilos del mismo material, se 
rá proporcional a la superficie de la sección - 
de cada uno de los hilos. La sección de un hi
lo (aproximadamente circular), puedo determinar 
se por la fórmula: 3-lá . r^ , esto significa - 
que tui hilo A de sección circular, con diámetro 
doble que otro hilo B del mismo material, pre - 
sentará una resistencia á veces mayor a desga
rradura o tracción.
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Tensado de las distintas calidades de tejido.
Como dijimos anteriormente para un tejí'¡o 

fio la misma numeración existen hasta á Upo rio 
tejido (HD, T, M, S) la calidad HD (obtenida 
con hilos más gruesos) será más resistente que 
las calidades T y S, obtenidas, con hilos más 11 
nos.

Lo que podrá tenerse en cuenta en el momen 
to de tensar; los tejidos más Inertes y gruesos 
pueden, y deben tensarse con mayor fuerza, que 
los tejidos más ligeros. En ios aparatos pro - 
vistos de dispositivos neumáticos de tensión de 
be operarse con una presión superior dei ai ;■ •
comprimido; y, vic veisa al operar con tejidos 
más linos.

CILINDRO ACCIONADO POR

,  AIRE A PRESION
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Ya que en los distintos aparatos de tensar 
se pueden encontrar muy variadas proporciones - 
entre la longitud de las mordazas de las pinzas 
y la sección de los émbolos nemiáticos a los 
que van conectados, proponemos como norma gene
ral operar con m a  presión de de 1/2 at -
mósfera mencs en la calidad T referida a la pre 
sien utilizada en el trabajo con la calidad HB, 
más resistente. Para la calidad S se deoe utili 
zar 1 atmósfera menos.

Control de la tensión por medición del alarga - 
miento del tejido.
El ^ado rarcerto de tereibn se puede determinar no 
sólo por medición de la fuerza aplicada, sino - 
también atendiendo al alargamiento experimenta
do por el tejido, durante su tensado e incluso 
después de él.
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Los tejidos de nylon para plantillas-tamiz 
pueden tensarse hasta un k% ó 5% de alargamien
to, es decir m  trozo de gasa de 50 cm. debería 
tensarse hasta medir 52.5 cm.

Los tejidos mcnofilamento de poliéster, so 
le deben de estirarse hasta rn. 2% de alargamien 
to.

3.6.5 Adhesivos.
Sen utilizados para adherir la gasa de es

tampado al marco metálico.

Los adhesivos más recomendados son las "co 
las por contacto" reciben este nombre las colas 
oue en intervalo de unos 30 segundos, produ
cen la adherencia entre m  marco y el tejido 
tensado. Esta adherencia debe ser fuerte como 
para no precisar de ^ a  prensa después del seca 
de adicional de otros 2 ó 3 minutos.

Rotulación de tamices.
En todo taller de estampados, debido a la 

variedad de diseños, se tienen gasas de diferen 
te numeración, que son usadas de acuerdo al de
talle a estampar. Para evitar confusiones se -
recomienda rotular los marcos.



166

Se recomienda hacer constar:
- marca del tejido
- n^ero de! tejido
- fecha del tensado

Ejemplo: ESTAL MONO 49 T 20.02.36

3.6.6 Limnieza
Todo tejido, ya sea nuevo c recuperado, con 

viene que sea desgrasado poco tiempo antes de su 
utilización, ya que per efecto del polvo o la 
manipulación del misme, se engrasa trayendo co
mo consecuencia un mal registro en el proceso - 
de fotograbado.

Para ello se pasa por ambas caras del teji 
do -una solución de soda caústica al 20%.

La seda caústica utilizada, debe de elimi
narse al cabo de 10 minutos, ya que puede ata 
car al tejido del tamiz, seguidamente se lava a 
fondo.

Terminado el lavado, se neutraliza el teji 
do con ácido acético diluido al 5%. Seguidamen 
te se lava a fondo. Esta neutralización es im
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prescindible en los tejidos de poliéster puesto 
que este material retiene mucha soda caústica.

El tejido desgrasado ya no debe tocarse 
con las manos.

La capa sensible de emulación se aplicará 
inmediatamente, para evitar que el tejido coja 
polvo o grasa.

Recuperación de la plantilla-tamiz fotograbada.

Este proceso recibe el nombre de "decapa - 
do", y consiste en quitar la capa de copiado 
(emulsión fotográfica) de la gasa.

Para decapar se utilizan generalmente Per
manganato potásico, y metabisulfito potásico 
(o ácido oxálico), cloro de blanqueo (hipoclori 
to sódico), polvo decapante de diversa composi
ción y efecto.

En química todas estas materias quedan en
globadas bajo el concepto colectivo de materias 
oxidantes. Se trata de combinaciones oxigena - 
das, que liberan oxígeno con relativa facilidad 
oxidando otras materias y reduciéndose ellas
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mismas. J^to a los productos ya mencionados 
pertenecen a este grupo, entre otros el ácido 
nítrico. Desde que se ha ampliado el concepto 
de oxidación se cuentan entre las materias oxi
dantes cambien todas aquellas sustancias que 
pueaen absorver hidrógeno o electrones, aunque 
no incluyan oxígeno alguno, puesto que la oxida 
cien mediante materias oxidantes consiste en la 
extracción de electrones.

En otras palabras, esto significa que las 
materias oxidantes que neutralizan la reticula
ción (endurecimiento) originada al copiar, debí 
do a los efectos de la luz en las partes de la 
capa expuesta y reactivas, reducen la macromolá 
cula de los coloides y destruyen con ello la pe 
lícula que queda en la plantilla, volviéndola - 
de nuevo acuosoluble. Seg^ el tipo y la compp 
sición de las materias decapantes, sus efectos 
pueden ser más fuertes o más débiles. Lo mismo 
se puede decir de las capas de copiado que, se
gún el tipo de composición, respectivamente el 
grado de resistencia al agua, son más o menos - 
resistentes a las materias decapantes.

En el decapado se pueden distinguir entre
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dos tipos de dificultades, a saber, dificulta
des creadas y dificultades reales. Las difi - 
cultades creadas se deben a una aplicación erró 
nea del proceso de decapado.

Las dificultades reales pueden ser debidas 
a:

El tipo de emulsión utilizada en el fotograba 
do

- El grado de dureza de la película formada por 
la capa en la plantilla (exposición)

- El tipo de auxiliares de limpieza utilizados
- como se realiza el decapado

Todas las emulsiones fotográficas que dan 
gran nitidez en los contornos y cruce de mallas, 
contienen alcohol de polivinilo (PVAL), aditi - 
vos químicos, por lo cual al producirse m  ata
que con disolventes orgánicos concretos, en pro 
porciones elevadas, modifican los componentes 
de la emulsión, dando lugar a que surjan difi 
cultades en el decapado. For lo tanto no se 
produce, como se ha oido afirmar erróneamente, 
un endurecimiento de la capa de copiado, sino - 
una desintegración, respectivamente una separa
ción de los componentes acuosolubles de la emul
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sión, de los que son insolubles en agua.

El tiempo de exposición del tamiz en el fo 
ucgrabado influye también en el proceso de deca 
pado. De acuerdo al n^ero de capas de emul 
sien que se de al tamiz, dependerá la exposi 
sien ante la fuente de luz, teniendo en cuenta 
que a mayor n^iero de capas, se tendrá mayor 
tiempo de exposición, y mayor endurecimiento de 
la capa de copiado.

Una exposición óptima no solamente tiene 
un efecto positivo sobre la resistencia de la - 
plantilla-tamiz ai tiraje de estampado, y disol 
ventes, sino que influye también positivamente 
en el decapado.

Las etapas a seguir en el decapado:

- Eliminar en un máximo el sobrante de tinta - 
de la pantalla, con marasqueta, una vez ter 
minado el proceso de impresión.

— Para quitar los residuos de grasa que deja - 
la tinta se debe aplicar por ambas caras del 
tamiz, una solución de soda caústica al 20% 
durante 10 minutos; seguidamente se lava a -
fondo.
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Se neutraliza el tejido con ácido acético di 
luido al o%, luego se lava a fondo.

Aplicar por ambas caras de la plantilla-ta - 
miz, una sustancia oxidante. En la actuali
dad hay productos que no son cáusticos, y 
que por lo tanto no produce irritaciones en 
la piel, y el tejido de estampado, y la ropa 
de trabajo, con un tiempo de exposición ñor 
mal, nc sufren ataques ni se estropean.

Se recomienda el uso de Pregasol, es ^.a so
lución liquida, prácticamente inholora y 
exenta de Cloro, no corrosiva.

Frotar con la ayuda de un cepillo de cerda - 
dura, por espacio de 2 minutos, después ro - 
ciar enérgicamente con agua.

Neutralizar el tejido decapado con Pregasol 
con ayuda de material ligeramente alcali
no, como por ejemplo ^.a solución jabonosa.
De no hacerlo y si todavía quedasen trazas 
del oxidante en la pantalla, estas podrían 
destruir, al aplicar ^ a  nueva capa posterior 
en la pantalla, la capa de copiado, o condu
cir a una exfoliación prematura de la misma 
durante el estampado. Lavar enérgicamente -
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con agua con la ayuda de una manguera.

3.6.7 Fotograbado.
Es el proceso mediante el cual, la planti

lla-tamiz ya desengrasada, y revestida de la 
emulsión es expuesta a m a  fuente de luz, y de 
esta manera quedará registrado, en la malla el 
motivo a estampar.

Emulsiones oara el foxograbado.
Están heAas de soluciones coloidales sensi 

biiizadas por la adición de bicromatos o diazos. 
La pantalla se recubre de esta solución y se ex 
pone a la luz ultravioleta a través de ^  posi
tivo, tras lo cual se lava para revelar la ima
gen.

Un coloide es una solución acuosa de gela
tina y alcohol polivinilico (FVAL). Esta solu
ción es más o menos soluble en agua según su ex 
posición a la luz. Las áreas cubiertas por la 
parte opaca del positivo permanecen solubles 
tras la insolación y son eliminadas por el agua 
en el lavado, dejando una zona de impresión que 
se corresponde exactamente a la imagen del posi
tivo.
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Las emulsiones se suelen envasar en dos 
partes: el coloide y el sensibilizador. Las 
partes se mezclan antes de usarlas, durante el 
tiempo indicado por el fabricante.

Las bicromatadas se tienen que insolar y - j 
lavar en cuanto secan momento en que alcazan su- '
máxima sensibilidad. Cuando se elige uia emul
sión, es preciso tener en cuenta su grado de so
lubilidad en el agua y en los disolventes, así 
come su capacidad de reproducción del detalle.

Ambas cualidades están en función del gra
do ®  end^ecimiento de 1.a emulsión, determinada 
a su vez por la composición del coloide. La 
emulsión que contiene alcohol poiivinílico cuan 
do es expuesta a 1 a luz durante el proceso de - 
insolación, al llegar al prnito óptimo repentina 
mente se endurece, lo cual las hace menos vuine 
rabie a la perdida del detalle por acción de la 
luz. Hay que tener cuidado, de que la plantilla 
reciba la cantidad óptima de luz, para evitar - 
en lo posible que posteriormente se deforme por 
efecto de la humedad, lo que implicaría menor - 
duración y cegado del detalle fino.
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No tiene sentido comprar la mejor emulsión 
si no $  dispone también de la mejor gasa, una - 
buena racleta para emulsionar y un buen equipo, 
todo ello en un estudio libre de polvo.

Emulsionado de la plantilla-tamiz.
Lo recomendable es usar una racleta para 

emulsionar la pantalla. El espesor de la capa« 
de emulsión que se aplica a la pantalla es fun
damental a la hora de estampar.

La calidad de ^ a  plantilla-tamiz está en 
ímción, de la medida en que la emulsión cubra 
la malla, y esto depende del método empleado y 
del n^ero de capas que se le apliquen.

También es muy importante la calidad de la 
racleta de emulsionado. Las mejores son de ace
re inoxidable; su borde debe ser redondeado y - 
su anchura mayor que la del positivo.

La pantalla, una vez desengrasada y seca, 
se coloca apoyada casi verticalmente contra una 
pared, con el lado que recibe la tinta hacia 
dentro. La racleta de emulsionado se pone en 
ccntanto con la parte inferior del tejido y se 
va depositando la emulsión en la malla, confor-
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me se va ascendiendo con la racleta hasta lle
gar a la parte superior. Se da la vuelta a la 
plantilla-tamiz inmediatamente y se hacen dos 
pasadas más por el lado de la tinta. A conti
nuación se seca horizcntalmer.te con el lado de

imprimir hacia abajo, apoyada en mes tacos pa 
ra evitar que la emulsión entre en contacto 

con cualquier superficie . El secado debe res.li 
zarse en un lugar libre de polvo. Puede acele -3 , 
rarse el proceso usando secador de aire ca
liente a una est^a.

En el emulsionado el objetive principal es 
cubrir perfectamente la malla. Si esto no se - 
logra, aparecerán dientes de sierra en el borde 
de la imagen al estampar, así como concavidades 
entre los filamentos del tejido. La tinta se - 
deposita dentro de estre.-huecos durante el estam 
pado, lo cual ocasiona i^^erables problemas - 
en el control de calidad.

Al tratar de resolver el problema del cega 
do de las mallas por las capas sucesivas de 
emulsión aparece otro inconveniente. En efec
to una mayor capa de emulsión necesita más in
solación que una delgada, lo cual supone una ma
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yor reflexión de la luz, y esto puede dar lu - 
gar a la pérdida del detalle fino.

Las gasas de colcr amarillo se han fabri
cado especialmente para combatir este problema,' 
ya que absorben la luz ultravioleta que, de o
tro modo, se reflejaría, y sólo permiten que - 
la luz directa incida en la pantalla.

La luz ultravioleta de acción endurecedo- 
ra llega al tejido a través del positivo (pelí 
cula del motivo a estampar). La emulsión, por 
si misma, hace de difusora de luz ^contrarres
tada, en gran parte, por la coloración de la - 
emulsión) pero es la propia malla la que juega 
el papel principal en la reflexión y refracción 
de la luz, al difundirla por toda la capa de - 
emulsión y comprometer así la calidad de repro 
ducción de los detalles finos.

Las mallas de color amarillo, por el con
trario, como no reflejan la luz, garantizan la 
máxima calidad del reporte.

Hay que tener en cuenta que una pantalla 
confeccionada con gasa amarilla necesita del - 
50 al 70% de exposición adicional, para que la



Emulsionado de la Plantilla-Tamiz

Leyenda :
A Marco de la pantalla 
B Gasa tejido 
C Capa de copiado 
D ‘ffn ta de imprimir 
E Material portador de la 

imagen impresa o dibujo
F Imagen impresa 
G 1 Canaleta de Recubrimiento 

con canto agudo
G2 Canaleta de recubrimiento 

con canto redondo 
(canaleta de revestimiento de 
Azocol)



Pantalla y plantilla preparada Figura 1

A B C



Capacidad de disolución Rgura 2a

Capacidad de disolución» lineas/ cm.

O 1 2
Cuña de ensayo,

impresa con plantilla directa AZOCOL-S, 
aumento 16 veces
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emulsión alcance el debido endurecimiento. 

Prensas de contacto.
Es fundamental que la película y el lado 

de impresión de la pantala emulsionada perma - 
nezcan estrechamente unidos durante la insola
ción, para garantizar que dicha adherencia sea 
lo más^rfecta posible, se utiliza las prensas 
de contacto, estos aparatos llevan un foco de 
luz incorporado o bien se usan con ^ a  luz in
dependiente.

La prensa de contacto está provista de 
una plancha de cristal soportada por ^ a  lámi
na de goma y montadas ambas en ^  marco. Al - 
marco se conecta una bomba de vacio que refuer 
za el contacta. El marco puede girar sobre i^o 
de sus ejes-para facilitar la iluminación des
de el suelo. En primer lugar se coloca el po
sitivo sobre el cristal con la emulsión hacia 
arriba, estando el marco en posición horizon - 
tal. El cristal ha de estar bien limpio para 
que ning^a materia extraña se estampe en la —  

pantalla. A continuación, se <^oca la pantalla 
sobre el positivo con el lado &  impresión ha - 
cia abajo.
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Se superpone la ^ma a todo esto, y,se 
cierra y se conecta el vacío para lograr ^  me
jor contacto. A veces es necesario distribuir 
la succión de modo que llegue a las esquinas - 
del marco mediante rnos tubos pequeños o unas - 
cuerdas. ^ando no quede aire en el interior 
del marco, y- por tanto, el contacto haya llega
do al máximo, se gira hacia el foco de luz, y - 
ya puede insolarse.

Focos de luz.
Las emulsiones que se emolean en serigra - 

fía, son sensibles a los rayos ultravioleta y, 
por ello se recomienda el empleo de lámparas cu i (
ya luz tenga un alto contenido de este componen 
te.

Las lámparas de vapor de mercurio son exce 
lentes para la insolación de pantallas. Se fa
brican desde 125 hasta 2000 vatios pero las más 
utilizadas son las de 125 y 400 vatios, pudien- 
do necesitarse varias en f^ción del tamaño de 
la pantalla. Están plateada por dentro, por 
lo que no necesitan reflectores exteriores, y 
producen una luz ^iforme y bastante directa, - 
lo cual reduce la pérdida de detalle. N^ca se 
conectan directamente a la red, y se deben ins-
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talar con los debidos medios de control, un cas 
quillo adecuado, condensador, fusible e interrug 
tor. Hay que consultar todos los detalles con 
el s^iinistrador. Las lámparas de mercurio ge
neran calor, pero no tanto como para necesitar 
ventilación, aunque esta es necesaria, si las 
lánparas están contenidas dentro de la unidad 
de copiar por contacto.

La lámpara debe encenderse míos cinco minu• 
tos antes de comenzar la exposición y, una vez 
apagada, hay que dejarla enfriar antes de vol - 
ver a encenderla. Después de ^as 1000 horas 
de uso comienza el flujo de luz más débil, por 
lo que habrá de prolongarse los tiempos de inso . 
dación, o mejor cambiar la lámpara. Fluorescen 
tes de luz negra son aquellos que emiten ^ a  ra 
diación ultravioleta situada entre los 3200 y 
los 4000 Angstroms, no se calientan mucho de mo 
do que se pueden acercar a la malla.

Hasta hace poco, el foco que más se usaba 
era el arco de carbón que produce ^ a  luz muy 
apreciada por su contenido ultravioleta y por 
proceder de un ^ico punto, lo cual significa 
que la emulsión se endurece con relativa facili 
dad y sin pérdida de detalle debido a la luz re
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flejada. Se produce en diversos voltajes y su 
flujo l^ninoso se origina al saltar la corrien
te entre dos electrodos de carbón separados y 
expuestos al aire, que producen también h^o, 
polvo de peróxido v ozono, todos ellos produc - 
tos tóxicos. Por ello su empleo está prohibido 
en varios países europeos y se prefieren las 
lámparas halogenadas desarrolladas recientemen 
te.

La lámpara halogenada procede de las lám
paras de mercurio y contiene haluros metálicos, 
yodaos de mercurio y galio. Produce un flujo 
de luz muy fuerte procedente de un foco cerrado 
y, no sólo no produce gases, sino que acorta 
los tiempos de exposición en comparación con el 
arco de carbón, y además no genera calor.

Cálculo del tiempo de exposición.
Se halla ^  tiempo básico de exposición pa 

ra el foco de luz que se emplee y el tipo de ma 
terial insolado, a partir de él, se calculan 
los tiempos nuevos cuando se introduzca alg^a 
variación. Las variaciones se producen si se - 
cambia la distancia entre el foco de luz v la 
prensa de contacto o el tipo de positivo.
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Una norma básica es que la distancia entre 
el foco y la prensa sea. igual o superior a la - 
diagonal del positivo.

La exposición básica se calcula haciendo - 
una prueba con distintas exposiciones en ^ a  ti 
ra de maxerial de reporte, rara este fin puede 
emplearse un posixivo tramado de punto grueso y 
miforme. Las variaciones de exposición se de
terminan de la misma forma como para realizar - 
la prueba fotográfica.

La primera exposición (pongamos 30 seg.) - 
se hace sobre una parte del positivo (por ejem
plo, un décimo). La siguiente se hace sobre la 
décima parte consecutiva, sin cubrir la anterior 
y se continúa asi hasta que se acaba, obtenien
do una serie de exposiciones que van desde los 
30 segados hasta los 3 minutos. Tras el reve 
lado, se aprecian bandas con distinta resolu - 
ción del positivo; la que muestre la mejor re
solución será la correspondiente a la exposi - 
ción correcta. La banda anterior tiene m a  
emulsión demasiado blanda para que la defini 
ción sea buena, y la siguiente demasiado dura 
para aterirse correctamente al tejido. Es con
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veniente culminar la prueba colocando la tira - 
reportada en ^ a  pantalla y realizando unos - 
cuantos estampados de la misma.

Conocida la exposición básica, es fácil ha 
llar diferentes tiempos si se altera la distan
cia que separa el foco del material a insolar, 
teniendo en cuenta que la intensidad de luz di£ 
minuye según aumenta el cuadro de la distancia. 
Puede aplicarse la fórmula siguiente:

2(distancia nueva)
tiempo nuevo=tiempo básico x ------------------

(distancia básica)^

También hay que efectuar pequeños cambios 
para compensar las diferentes opacidades de los 
positivos. El tiempo básico se establece con — 
^  positivo cuyo soporte sea transparente y a  — 
partir de ahí, se tiene en cuenta que ciertos — 
soportes como las películas mate, necesitan ^  

20 ó ^  25% de exposición complementaria. Para 
eliminar las huellas de cinta adhesiva hace fâ l 
ta mi 12% más, y si se emplean varios positivos 
superpuestos, hay que añadir un 15% por cada uno.

Si a ^ a  plantilla-tamiz se le aplican más
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capas de emulsión que las empleadas cuando se - 
estableció el tiempo básico, hay que añadir m  

8% por cada capa.

La insolación también se ve ligeramente 
afectada por la temperat^a y la humedad. El - 
grosor del tejido también influye en la exposi
ción directa de la pantalla. Un tejido cuyo 
grosor sea el doble del otro, necesita un 50% - 
más de insolación.

Como hemos dicho anteriormente el tiempo -d 
de exposición, depende del tipo de malla, del 
grueso de la capa de Pulsión, del tipo de lám
para y de la distancia de la misma. Por esta - 
razón solamente pueden darse valores como ejem
plo para la exposición.

Malla: polyester mono .100 T blanca.
Emulsionado por ambos lados una vez, mojado so
bre mojado, con una racleta KIWO V 2 A (1.5 mm. 
espesor en el borde). (Ver cuadro siguiente)

La mayor resistencia en altas tiradas se - 
consigue cuando la emulsión está endurecida con 
la máxima exposición posible.
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N* 19

Tipo de lámpara Fuerza Distancia
Mínimo

Tiempo
Bueno Optimo

Bombilla 150 ¥ 60 cm 480" 660 » 900"
Lámpara HPR 125 ¥ 60 cm 150" 270" 390"
Lámpara de Arco
3 fases 6ü A 100 cm 30" 50" 75"
Lámpara de haló
geno metálico ooot\J ¥ 100 cm 2011 40 " 60"
Lámpara de haló
geno metálico U1 o o o ¥ 100 cm 10" 25 » 40"

Revelado.

La pantalla expuesta se empapa en agua por 
ambos lados. A continuación con la ayuda de 
una manguera, y desde el lado exterior de la 
pantalla (lado de impresión) se sigue con el la 
vado, hasta que la imagen quede perfectamente - 
definida y el agua la traspase sin formar espu
ma. Por último, se seca en sentido horizontal 
con un secador de aire caliente o en un armario 
de secado. Si existieran algias fallas en el 
fotograbado se pueden retocar con la misma emul 
sión o con barniz de retoque resistente al agua.
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Importancia de un buen secado de la plantilla- 
t^iz emulsionada.

Como hemos dicho anteriormente, las emul
siones fotográficas que pueden revelarse en agua 
contienen gelatina, alcohol polivinílico ambas 
materias son muy hi^oscópicas.

Esta solubilidad del alcohol polivinílico 
en agua puede reducirse o anularse en gran par
te añadiendo productos químicos apropiados. La~ 
indisolubilidad en agua que es necesaria para 
el proceso de elaboración de la pantalla, y por 
lo tanto la posibilidad de poder utilizar aUrchd 
polivinílico para fines de copiado, se logra ^ a  

vez añadido el sensibilizante a base de cromo, 
gracias ^  efecto de calor o luz, o sea, por - 
la exposición de las pantallas tratadas. 0 bien 
se alcanza este estado, lo cual ya es menos de
seable, en las estufas de secado, si se seca la 
pantalla demasiado tiempo o a un calor excesivo.

Para que después de añadir el sensibilizan 
te se produzca la reticulación en el alcohol po_ 
livinílico ircorporado a las capas de copiado, 
bajo los efectos de la luz, la capa de copiado 
que se encuentra sobre la pantalla debe estar
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seca. Cuanto más seca esté, más rápido y exac
to transc^rirá el proceso de reticulación. La 
sensibilidad a la luz de las capas de copiado - 
se alcanza por tanto después de una amplia re—  

ducción del contenido de humedad en la capa de 
copiado. Esto explica por qué puede aplicarse 
la capa a las pantálla.s bajo luz normal, mien—  

tras que al sacarlas, por el contrario, y una - ? 
vez en estado seco, deben ser protegidas de la 
luz del día y de la luz actínica.

Puesto que la reticulación de la capa de - 
copiado, una vez sensibilizada, sólo puede desa 
rrollarse, bajo los efectos de la luz y el ca
lor, la capa de copiado que se encuentra sobre 
la pantalla sigue siendo acuosolutle e higroscó
pica mientras no se haya expuesto a la luz o ha 
ya sido reticulada de otro modo. Como el grado 
de h^edad de la capa de copiado que hay sobre 
la pantalla es de importancia decisiva para la 
calidad de la misma, también es importante cómo 
y en qué condiciones climáticas se seca y se 
emulsiona, roro y durante cuánto tiempo se ha al
macenado la pantalla antes de su exposición.

Un buen secado es por lo tanto indispensa-
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ble para lograr ^  buen resultado en el fotogra 
bado.

Una plantila-tamiz sigue siendo higroscópi 
ca a&: después de su insolación, según el grado 
de su reticulación. Es decir, cuanto ^^ior sea 
su reticulación, la plantilla-tamiz más rápida
mente absorverá h^edad, con lo cual la emulsión se 
hinchará,se reblandecerá y por lo tanto será, 
destruida rápidamente por la rasqueta durante - 
el proceso de estampado. Esto sucede con faci
lidad pues las tintas de uso textil contienen - 
agua.

Un buen secado de la capa de emulsión apli 
cada a la pantalla únicamente puede lograrse en 
los locales • donde el aire es seco, lo cual sig 
nifica, por ejemplo, ^ a  humedad relativa del - 
ambiente que no supere el 20%.

Si■el secado se realiza en m a  estufa, ( lo 
cual es lo más recomendable, pues de esta mane
ra se evita los efectos negativos de la luz y - 
el polvo), una buena estufa debe aspirar rápida- 
menxe el aire enriquecido con agua que genera - 
la capa de emulsión, y estar equipada con ^



188

termostato que f^cione muy bien (tolerancia 
+ 2 grados centígrados).

Naturalmente, la mejor estufa de secado, - 
no servirá de mucho, si se encuentra ubicada en 

lugar donde el ambiente es muy hmiedo, o si 
las pantallas reveladas se secan en la misma es 
t ^ a  en las que se secan las pantallas recién 
emulsionadas, esta falla es muy ccm^ en núes - 
tro medio incluso en empresas de renombre.

El secado de las pantallas se consigue con 
mayor rapidez cuanto más seco está el aire que 
se introduce en la est^a, y cuanto más rápida
mente se extrae de nuevo el aire cargado de hu
medad.

Normalmente la hmiedad relaxiva en los am
bientes de trabajo es de 55-65%, a ^ a  tempera
tura de 20-23 2 C, lo que corresponde a ^  con
tení de h^edad absoluta de 9.5-11.3 gramos/m^ 
de agua.

Cuando se utiliza emulsiones sensibiliza—  

das a base de cromo la temperatura de secado 
no debe pasar durante un periodo prolongado ( 2
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horas), de los 30 0C, y en el caso de utilizar 
sensibilizador a base de diazo, no debe pasar - 
de 40 0C.

Endurecimiento posterior de la pantalla median
te fijación químico-térmica.

La pantalla de impresión ya revelada y se
ca es tratada por ambas caras, usando un pincel 
ae pelo blando, con una solución de Dicromato - 
de Amonio al 1-2%, y seguidamente dejarse repo
sar hasta que la solución esté totalmente absor 
bida y la pantalla nuevamente seca. Luego se - 
expone la pantalla como tal (sin diapositivas) 
a la fuente de luz. Enjuagar la pantalla con - 
agua después de la exposición, hasta que se ha
yan eliminado todos los resros de Dicromato en 
los pmitos abiertos de la gasa. Después se se
ca la pantalla de nuevo.

Este endurecimiento realizado a la panta - 
lia, aumentará su resistencia a la abrasión, de 
las capas de emulsión, y con ello la resisten—  

cia al tiraje de las pantallas.

Uso de retículas.
Para que en el estopado, se pueda obtener, -
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impresiones, donde por motivos del diseño no - 
requiere la penetración de mucho color se usa 
las retículas.

Clases de retícula.:
- Retícula de grano: Son apropiadas para traba 

jos a ^  solo color.

- Retículas de línea: Se utilizan para dibujos 
geométricos a solo color.

- Retículas de círculos: Son usadas para dar - 
efectos, de señalización sobre ciertas par - 
tes del dibujo.

Finura de retículas y de tejidos.

Las fincas de la retícula y del tejido, 
deten guardar cierta relación entre sí.

Cuando se trabaja con retículas muy finas, 
es necesario medir con la ayuda de un microsco 
pió, el diámetro de los puntos más pequeños de 
la retícula (en la diapositiva), para de esta 
manera elegir la gasa de la finura más apropia 
da, con espesor de hilos suficientes para - 
soportar tales puntos, entre 2 hilos como míni
mo.
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El muaré.

Es m  efecto óptico que aparece al super
ponerse, dos tramas regulares. Se produce 
cuando la angulación entre el positivo y la ma 
lia no es la más indicada, peí"c esto puede evi 
tarse observando cuidadosamente cierras normas.

Cuando se tensa una. malla hay que tener - 
cuidado, en que no sea múltiplo exacxo, ni múi 
tipio y medie de la iineatura del positivo ( - 
por ejemplo 3.5,4 ó 4.5 veces). Como bien se 
sabe la Iineatura del tejido disminuye al ten
sarse. Por ejemplo sería absurdo elegir m  te 
jído de 100 líneas para m  positivo de 24 ya - 
que, al tensarlo, puede tener 96 líneas, exac 
tamente 4 veces la del positivo.

No aparece el muaré en los tramados de lí 
neas, de círculos y de grano de arena.

El muaré también surge en la cuatricomia, 
por efecto de los diversos tramados de las plan 
tillas. Se han establecido unas angulaciones 
determinadas para cada color.
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Como evitar la aparición de efectos:

Se debe establecer un cierto ángulo, entre 
los hilos de cada una de las plantillas-t^iz, 
superpuestas para evitar de esta manera los de 
sagradables efectos del muaré. Cada uno de 
los colores a estampar sobre el textil, debe - 
tener su plantilla-tamiz. Se empieza por cla
sificar los colores por orden de importancia , 
ya que el color dominante ejerce el máximo efec 
to óptico sobre el conjunto. Se ubica el color 
principal, haciendo un ángulo de 45 grados. Los 
colores que le siguen en importancia, formarán 
ángulos de 30 grados contados a partir del ante 
rior. Del cuarto color adelante (generalmente 
amarillo), ángulos sucesivos de 15 grados pues_ 
to que cualquier efecto muaré, no es significa 
tivo por tratarse de colores claros.

W
O
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Estampación de textiles a cuatro colores con 
retícula:

La selección de la retícula adecuada depen 
de de los siguientes factores:

- motivo
- destino del estampado
- dimensiones del -motivo
- calidad del tejido a estampar

El aspecto del estampado es influenciado 
en gran medida por le correcta selección de la 
gasa de la plantilla-tamiz.

La preparación de la retícula debe ser en
cargada « un taller fotolitográfico haciendo 
mención a

- tipo y la finuara del retículo
- finura del retículo: entre 8 y máximo 20 

p^tos por cm.

Es muy importante elegir la gasa apropiada 
para obtener reproducciones, nítidas y excentas 
de efectos de muaré. Hay que tener en cuenta - 
los p^tos siguientes:

1. Debe utilizarse fínicamente monofilamento de
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poliéster.

2. Conviene trabajar con gasa amarilla para evi 
tar asi pérdidas de retículos por efecto de 
la radiación y conseguir un buen endurecimien 
to de la emulsión fotográfica, lo que garan
tiza la larga duración de la plantilla-tamiz.

3. La relación entre el- número de puntos de re
tículo y el n^ero de hilos de la gasa para la 
plantilla-tamiz tendrá que ser de 1:4.5 - como
mínimo.

Si se elige un retículo de 16 puntos por cm.

habrá que seleccionar ^  tejido Nro. 73 T o 
incluso más fino.

Esto no significa, sin embargo que para ^  - 
retículo de 8 p^tos haya que elegir ^  teji 
de de 3o hilos, porque la penetración del co 
lorante sería demasiado grande.

Es aconsejable elegir gasas situadas entre 
los números 62 T y 90 T. Recomendamos la siguien 
te regla de carácter general:

Retícula 8-12 puntos sobre tejido grueso (teji
do de p ^ t o ):
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EST^ MONO Nro. 62 T - Nro. 68 T 
Retícula 12-16 puntos sobre tejido más fino y

liso:
EST^ MONO Nro. 77 T

Retícula 16-20 p^tos sobre tejido muy fino de
superficie lisa: ESTM, MONO Nro.
90 T

En ciertos casos no es posible obtener una 
relación ideal entre retícula y gasa, por ejem

plo si se desea efectuar ^  estampado con retí
culo de 20 puntos mediante colorantes pigmentos. 
Si nos guiáramos de la regla anterior, para es 
te retículo de 20 p^tos tendríamos que elegir 
^  tejido de 90 T como mínimo. No obstante en 
la práctica tejidos tan finos no son aconseja
bles para la estampación con colorantes pigmen 
tos debido al peligro de obturación. Conviene 
pues elegir una gasa más gruesa.

Para evitar el efecto Muaré se procede ge 
neralmente a la siguiente angulación de los - 
colores durante la preparación de la diapositi 
va:

azul: 15° amarillo: 00 rojo: 75° negro: 450
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El efecto Muaré puede producirse, sin em
bargo, por interferencia con la gasa de la plan 
tilla-tamiz.

Es srniamente importante utilizar cuatro - 
marcos del mismo perfil y que tengan el mismo 
grosor. Los cuatro marcos han de tensarse de 
manera absolutamente uniforme para evitar cual
quier dificultad de registro.

3.6.8 Estampado sobre el textil.

Por este proceso se trata de realizar ^ a  
fijación del colorante en la fibra, lo más in
tensa posible, aprovechando las acciones quími 
cas o fisicoquímicas. Las operaciones necesa
rias para llegar a obtener un estampado, de 
^ a  manera general son las siguientes:

Preparación del textil, seg^. su clase y cali 
dad.

- Preparación del color de estampación (masa de 
estampación) colorante, productos auxiliares 
y ^ a  materia indispensable para dar viscoci- 
daa al conjunto, denominada espesante para 
evitar que la disolución del colorante por 
efecto de la capilaridad, de contornos del di
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bujo, mal definidos.

Aplicación del color de estampación sobre el 
textil a través de una plantilla-tamiz.

Secado.Vaporizadc ccn el fin de producir la - 
tinxura en las superficies estampadas; opera
ción que puede suprimirse en casos especiales, 
como en el presente ya que se utilizarán un - 
nuevo tipo de pigmentos de reciente aparición 
que su fijación se produce por reposo en 
frío.

Requisitos que debe tener la prenda a estampar.

Todos los artículos ingresarán al taller de 
estampados, totalmente confeccionados, ya que el 
tipo de maquinaria a utilizar para el estampado 
asi lo requiere. Hasta nace m o s  7 años lo que 
se hacía era, cortar primero la tela y se llevaba 
al taller de estampado solo la parte delantera de 
la prenda, o en su defecto la manga, bolsillo don 
de se debía estampar el motivo. Para luego regre 
sar a la sala de costura, para la confección to
tal de la prenda, todo ello agentaba los costos 
de producción. En nuestro medio es muy comrn to
davía este sistema de trabajo.

Las condiciones que se debe exigir a una -
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prenda para ser estampada son las siguientes:

- Alta hidrofilidad para lograr la máxima adhe
rencia del pigmento en la fibra.

- Que no tenga elementos de carga, para evitar 
de esta manera falta de ^ifo^midad en el es 
tampado.

- pK neutro.
_ Limpieza total del área donde se realizará el 
estampado es decir que no haya hilos sueltos, 
pelusas, o cualquier materia extraña.Uniformidad

- en la foma de la prenda, que no -presente 
ningún tipo de dobladuras.

- Productos a- quizar en la preparación de la ma 
teria colorante:

En la materia colorante podemos distinguir
los siguientes productos químicos: Pigmentos con 
sus ligantes y lacas. Como productos auxiliares 
tenemos* Urea, tipos de espesantes.

- Pimientos:

Son las materias colorantes, y se caracte-rizan 
por ser insolubles y no tener capacidad pa 

ra dif^dirse en el interior de la fibra. Por 
t^to deben anclarse sobre la fibra con produc
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tos adecuados. Para preparar ^  pigmento se par 
te de:

polvo _ . .el conjunto
pigmentario + agua------- *-- - dispersión

se dispersa

tensoactivo
(glicol)

colorante
pigmentario
insoluble

- Clasificación de los pigmentos: 
a; Origen

Pigmentos

Natura- p à n i c o  
les Inorgánico

Sintéti Orgánicos 
eos Inorgánicos

b) Estructura química: Minerales
Orgánicos
Lacas

c) Coloración final
Derivados azoicos: Amarillos y anaranjados 
Derivados de Ftaloci^inas: Azules v verdes. 
Derivados de la dioxazina* Violetas 
Derivado de negro de h^o: Negros 
Derivados de dióxido de titanio* Blancos

Los citados en c) menos los derivados del
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NO,
CHtI
COH CL

CL N =  N —  C —  CO NH O

4  -  CLORO -  2 -  N ITRO ANIL IN A -  0  — CL0R0ACET0ANIL1NA

Fórmula general en derivados "azoicos" para ob
tener amarillos puede - ser*

c h 3 co c h 3 c h

N H C O — C H — N =  N O  CONH O  CONH O

Ropos.

Una forma particular para obtener al final 
del colorido una pigmentación roja es:

C.I. Pigmento rojo 9

4-cloro-2nitroanilina ----- 3-hidroxi-2naphto-
0-anisido

Fórmula generé de derivados "azoicos" para obte
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ner rojos puede ser:

Azules.
El componente más importante para obtener 

coloraciones con pigmentos azules es:
C.I. Pigmento azul 15

Una fórmula general de derivados "ftalocia 
ninicos" para obtener azules puede ser la ante
rior igualmente.

Verdes.
Componentes con descripción de la fórmula 

de ^ o  de ellos pueden ser los siguientes pigmen
tos que darán al final del estampado coloración
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verde o parecido:
C.I. Pigmento verde 7 
C.I. Pigmento verde 10 
Fórmula del último:

HO

p-cloroanilina 2,4-ouinolinediol

Una fórmula general de derivados "ftalocia 
nínicos" que dan coloraciones verdes puede ser:

CL 

C L

CL

CL

Otros.

/ \— c C -- N
\  N II

1
\  ¡ ^  CN —  CU —  N
/  ! ^  C II0 C _ 11

\ / N

CL-Ó ^  CL
CL CL

Blancos, negros, pardos, azul marino, etc. 
son colorantes así mismo usados.

Recetas para la preparación del espesante y pas
tas.

Las recetas que se darán a continuación, - 
es básicamente para fibras de algodón y sus mez—
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cías, ya que el procedim^to de fijación por repo 
so en frío que es el que se usará, en el proceso 
de estampados requiere este tipo de fibras por - 
ser estas adecuadas a la recepción del pigmento 
necesario para este tipo de trabajo, así como 
también por el tipo de prendas a producir. (100%^ 
algodón).

El ligante (resina acrílica, de butadieno, 
de estireno o copolimero vinílico), en este pro
cedimiento de "fijación por reposo en frío" es 
^ a  combinación de tres: el 1ro. acrílico 100% , 
el 2do. soluble en ácido acético como caracterís 
tica escencial, es de estireno-butadieno y el 
3ro. acrilato, polimeriza con los dos anteriores. 
Las proporciones en que entra cada uno en la for 
mulación final jrnto con el espesante, emulsión 
rica en petróleo, pueden ser:
Emulsionante......    30 gr.
Agua................   270 gr-
Petróleo.....................  700 gr.

1,000 gr.

El espesante y la combinación de ligantes 
se mezclan con la Urea técnica como afiliar hu
mectante y al final se agrega el colorante pigmen
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tario. Para prepararar las pastas de estampación 
seg'rá. la tonalidad que quiera estamparse se pone 
mavor o menor cantidad de colorante. Según se - 
quiera baja, media o subida la formulación de l‘a 
pasta de estampación será:

Tonalidades

ba¿a media alta

Espesante................ 813 756 680
Emulsionante............. 10 12 15
ler. Ligante(acrílico 100%) 80 100 125
2^. Ligante (estireno-bu- 
tadieno) ................ 80 100 125
3er. Ligante (acrilato)... 9 12 15
Colorante Pigmentario.... 8 20 40

1,000 gr.

Fórmula especial para negros:
Espesante ...............  370 gr.
Emulsionante ...........  15 gr.
ler. Ligante (acrílico 100%) 200 gr. 
2do. Ligante (estireno-buta-

dieno) ...... 200 gr.
3er. Ligante (acrilato).... 30 gr.
Urea técnica ......... 100 gr.
Colorante pigmentario Negro 100 gr.
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El color negro se usa específicamente para 
contornos y alg^os dibujos pequeños, ^terior- 
mente se han indicado las fórmulas para estampar 
tonos bajos, medios y altos, para ello se puede 
diluir segm convenga el espesante:

Espesante ......................  850 gr.
Emulsionante ..........   10 gr.
ler. Ligante (acrílico 100 %).... 65 gr.
2do. Ligante (estireno-butadieno) 65 gr.
3er. Ligante (acriiato) ........  .!Q_Sr *

1,000 gr.

Ligantes

Los ligantes son resinas que sirven de 
puente entre el colorante pigmentario y la fi - 
bra textil en la coloración Para preparar li
gantes se parte de:

Resina (en polvo)- + agua (con humectante)----
--------- Dispersión +Glicol (con tensioactivo)
--------- Melamina-formol (conservante)

For tanto los ligantes son dispersiones de 
resinas: a) acrílica b) de butadieno ye) copolí 
meros vinílicos. En el caso de ser Ligante acrí 
lico es más sólido al frote y más estable a la -
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luz que si es de butadieno, pero en cambio es - 
mucho menos suave. Para fabricar los Ligantes 
sin embargo se parte de resinas acrílicas, gene 
raímente un 70%, por c^plir de esta manera me
jor la relación calidad/precio.

Caracterísxicas exigibles a un ligante son 
una correcta selección de sus componentes dentro 
de las cuales tenemos:

- Resistente a la oxidación
- Afín a la fibra
- Estable
- Resistente a la agitación
- De fácil dispersión
- No envejecer fácilmente

Otra característica exigible-a un Ligante 
es que en su alta intervención en el resultado 
final del estampado de la prenda en el paráme - 
tro ya dicho anteriormente de solidez al uso, - 
será el 60% más que el pigmento.

Lacas

En la clasificación de pigmentos por su es_ 
tructura química dijimos aue pueden ser: mineral
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orgánico y lacas, por tanto m a  laca es m a  cía 
se de pigmento. Se entiende por laca los pig - 
mentos mixtos conteniendo ‘Case mineral (soporte) 
v m a  materia colorante soluble que se fija so
bre el citano soporte por precipitación. El so 
porte es generalmente mineral. Una laca es una 
pasta preparada con base pigmentaria, alta vis
cosidad por las muchas cargas que lleva en su - 
composición como TiC^» BaSu^ y caolín además 
estos aumentan sensiblemente el poder cubrien 
te. Las laca^ por su elevado contenido en so - 
lidos y resinas de PAC, básicamente del tipo au 
torreticulante tienen i^a alta solidez al uso 
presentando el estampado una superficie lisa y 
brillante. Ello permite también un perfilado - 
muy exacto, pero debe ser empleada en estampa - 
dos de gran tamaño pues da a la prenda un tacto 
duro. Para preparar una laca:

Resina-acrílica + Espesante (álcali NK^) - 
------- Espesada------------Laca

Esta laca obtenida tiene de particular, 
ser neutra, es una pintura acrílica con aditi - 
vos de rápida polimerización (en frío y en ca -
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líente). En conjmito es una pasta preparada pa 
ra estampar con las variantes:

■ ■ Brillante
- Mate
- Metalizada

La solidez al uso de las lacas en tonos - 
altos es considerable así como el brillo y el 
tacto. En cambio los pigmentos son más adecua
dos para tonos claros v medios. Los sistemas - 
de anclado de lacas sobre el substracto textil 
son iguales que los descritos para Pigmentos. - 
En la industria el consumo de Pigmentos es mu 
dio mavor que el de las lacas, por ser sus posi 
bilidades de uso más amplia.

Costos de los parámetros más importantes en el 
estampado.

En el estampado de prendas por el método 
serigràfico hay que tener presente las siguien 
tes consideraciones:

1.- Ocupación del dibujo sobre la malla de im
presión

2.- N&nero de colores a utilizar en cada dibu
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jo

3. - Cantidad de prendas a estampar (partida)

4. - Versatilidad de la maquinaria a utilizar

De los factores anteriormente enunciados 
depende nuestros costos de producción, para el 
estampado de prendas.

Como bien se sabe en m  taller de estampa 
dos, es muy común ver cilindros conteniendo "so 

brast! de pasta de estampar de todos los colores, 
ello es debido al mal cálculo de la cantidad ne 
cesaria, para cada partida. Si bien es cierto 
que hay colores que se usan continuamente, lo - 
hay también aquellos que son obtenidos por com
binaciones de los colores primarios y se prepa
ran para partidas especiales. Para evitar es
tos gastos en colorantes, que tienen ^ia repre
sentación muy significativa en nuestros costos, 
se recomienda el use de mi dispositivo de medi
ción para estampar.

Dispositivo de medición.
El dispositivo de medición de luz es usa

do para la definición de la transparencia de - 
las platillas de estampación. Este aparato
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permite el abarcamiento fotométrico exacto, de 
superficies a estampar, legible directamente sp 
bre ^  indicador digital, en% de la superficie 
total. De este modo es posible definir, junto 
con la abertura de mallas, de la superficie li
bre, al igual que del volumen teorético de co - 
lor, la cantidad necesaria de pasta per dibujo 
y cclor. Con esto se evita, la preparación de 
una cantidad demasiado grande o pequeña de pas
ta de estampar. El negativo de cada dibujo a - 
imprimir, es puesto en la maquine, y después de 
unos segundos es légible en el indicador digi
tal, la superficie porcentual a estampar.

Calidad de los pigmentos y afiliares

Es muy importante, antes de iniciar una 
partida de estrado verificar la calidad de los 
pimientos, lacas, etc. para ello se estampará 
pequeñas muestras del material a trabajar, para 
luego realizar como mínimo los siguientes ensa 
yos y controles: Solidez al lavado en seco,
a la luz o la intemperie, a los disolventes or 
gánicos, al frote seco y hmedo, tacto del teji 
do, color y raportado y solidez al lavado ñor -
mal.
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Normas a Seguir para realizar una estampación
- Siempre se debe estampar por la cara de la 

prenda.

- La prenda a estampar deberá estar perfectamen
te adherida a su base (ayuda mucho el utili 
zar ^  adhesivo, sobre la base, de esta mane
ra se evita deslizamiento de la prenda).

- Centrado de 3a prenda sobre la mesa, de acuer 
do al motivo a estampar.

*■* La descarga de la prenda estampada se hará 
con s^c cuidado, evitando asi corrimientos.

- El personal a cargo del estampado debe ser - 
de lo más calificado pcsible, para detectar 
a tiempo- cualquier inconveniente que se pu - 
diera presentar.

Impresión y registro
En esencia, la impresión serigràfica con

siste en hacer que la tinta recorra, bajo presión 
la superficie de ^ a  malla tensada que permite - 
el pase del pigmento en las zonas correspondien
tes a la imagen y que se deposite sobre la pren
da.

Lo esencial para una buena impresión es
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poder controlar su ritmo. Cuanto más fino sea - 
el detalle a imprimir, mayor es la importancia - 
de la velocidad de trabajo.

La presión de la rasqueta sobre la malla 
de estampado, debe ser calibrada según el motiva 
a estampar de ello depende la ranUdad de tinta a 
penetrar sobre la prenda. La presión aplicada - 
debe ser la misma durante toda la tirada. Cuan^ 
do se trabaja a varios colores es importante el 
uso de cruces de registro, para el perfecto mon—  

taje de cada uno de ellos. Para esto los posi'tñ 
vos deben llevar estas marcas de registro en for 
ma de cruces que se colocarán, bien en el origi
nal, antes del fotograbado, o bien en cada posi
tivo. Estas marcas^ben estar ubicadas fuera - 
del área de la imagen, y se procede a sacar las 
respectivas pruebas de impresión para hacer los 
ajustes respectivos en los registros de cada co
lor, después se tapan para que no aparescan en - 
toda la tirada. La máquina a utilizar nos.permi 
te el estampado simultáneo hasta en 8 colores.

Almacenamiento
Las prendas recién estampadas serán saca

das a temperatura ambiente ya que el método de -
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trabajo de "fijación en frío" por el tipo de pi¿ 
mentos utilizados no requiere de calor, lo que - 
nos-permitirá un ahorro considerable de energía 
y la disminución de nuestros costos de producción.

Come el tiempo requerido para la polirriza 
ción de los ligantes es sumamente corto, basta 
una exposición por breves' minutos de la prenda - 
recién estampada, al medio ambiente para proce 
der a su almacenaje. Esta exposición se puede 
realizar en forma paralela con el cotrol de cali 
dad de la prenda estampada, para ellos es conve
niente que se tenga ^  operario que se dedicará 
a desmontar la prenda de la maquinaria, y revi - 
sar la calidad del estampado.

3.6.5 Requerimiento total de materiales

La sección de escampados para su produc - 
ción de 104,000 polos T-shirt, a 3 colores nece
sitará mensualmente de los siguientes productos:

Reque rimiento
Artículo Mensual
Emulsión Fotográfica

(^ASET) 9 Kgs.
Mallas 20 mts.

35 Kgs.Pigmento
Copaje 350 Kgs.
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Requerimiento
Artículo Mensual

ESPANDEX
ÍCORFANS) 130 Kg.

3.6.10 Selección de Maquinaria.
En este punto se detallan algunas caracte

rísticas técnicas que servirán para tener ^  cri 
terio para la producción de ^ a  prenda de expor
tación de calidad, razón por la que nos hemos 
viste en la necesidad de escoger maquinaria que 
pueda garantizar ^  normal abastecimiento de re
puestos y servicio técnico, dando m a  garantía - 
de m  adecuado desarrollo en la producción y así 
mismo se ha querido presentar una sección con 
los últimos adelantos tecnológicos.

Características Técnicas de la Maquinaria

Tipo: Máquina modelo estrella, mesa rotativa y
molde fijo

Area de Impresión : 600 x 950 m.m.
Dimensión total de la máquina : 0 = 4,500 m.m. 
Altura máxima de la máquina : 1,300 m.m.
Altura de impresión 830 m.m.
N^ero de colores : 6 
Producción máxima/Hora 850
Fuerza Instalada : 5 Kw.
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Consto de aire : 200 Ni/Min.
Presión de trabajo: 6 Kg/cm - ATM 
Peso de la máquina: 1,700 Kg.
Número de operarios : 3

Observaciones:

- Todos los mecanismos tienen la puesta en mar - 
cha automática progresiva, cíclica y a la vez.

- Lleva incorporado un selector manual automáti 
co para el perfecto centraje de moldes en ca
da cabezal.

- El paro es asimismo automático y a cabezal por 
cabezal memorizándose la posición de paro, pa
ra una ulterior continuación del proceso.

3.6.11 Capacidad Instalada.

Se estampará la producción completa del mo
delo T-Shirt, se considera una eficiencia en la 
producción del 80%.

850 prendas x 80% = 680 prendas/hora 

Cantidad a estampar: 4,00C prendas/día (produc-
ción propia)
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Turnos l diario de 8 horas, se trabaja 6 días 
a la semana

Producción máxima/turno: 5,440 prendas.

Observaciones:
La capacidad de la máquina permite ofrecer 

servicio para terceros en 2 turnos adicionales, 
pudiéndose obtener m a  producción total de estam 
pado de 16,520 prendas / días.

5.7 Embalaje.
Teniendo en cuenta que la presentación de un pro_ 

ductc debe ser la óptima se ha visto conveniente se 
guir las normas exigidas por el mercado internado - 
nal. Dentro de las cuales tenemos que cumplir con 
los siguientes requisitos:

Rotulado, envase y embalaje.

Rotulado.
Todas las prendas fabricadas en la planta debe - 

rá llevar una etiqueta cocida, donde se pondrán los 
siguientes pormenores:
- Nombre o marca de fábrica
- Talla de la prenda
- Número del Registro Industrial.
- Composición de la prenda



218

- Indicaciones del cuidado o lavado de la prenda. 

Envase.
Será de un material adecuado que permita prote

ger la prenda de las condiciones del medio ambiente 
(bolsa de plástico).

Embalaje.
Deberá ser en cajas o cartones, donde en cada una 

irá camisetas del mismo color o colores, el mismo es 
tilo.

Cada caja tendrá una capacidad de 100 prendas, 
que en su cara exterior tendrá ^  rotulo que indique 
el destinatario, la cantidad seg^ tallas, peso neto, 
peso bruto, lugar de origen (Made in Perú).
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GITOLO W

CONTROL DE CALIDAD - SEGURIDAD INDUSTRIE - MANTENIMIENTO 

4.1 Generalidades

En este capítulo se desarrollará 3 puntos que 
consideramos, que hoy en día constituyen un aspecto muy 
importante en toda empresa manufacturera, y con mayor ra
zón si se trata de vender lo producido en los mercados - 
de exportación.

a) El control de calidad nos asegurará que las prendas -
confeccionadas cumplan con los requisitos exigidos por 
los clientes del exterior.

b) La seguridad industrial permitirá que el trabajador - 
desarrolle su labor en un ambiente adecuado, con res - 
guardo de su integridad física.

El mantenimiento industrial tendrá a su cargo el ouen 
funcionamiento de la maquinaria con la finalidad de
poder cumplir con los niveles de producción estableci 
dos.
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4.2. Control de Calidad.

Cuando un cliente busca adquirir un bien, 
determina el v alor que viene a ser un concepto - 
abstracto odiante el cual se vincula la reía —  
ción calidad y precio, el primero es muy difícil 
de medir, así se tiene en el mercado prendas si
milares tanto en materia prima como en modelo cu 
yo "valor" dista de una de la otra por la marca- 
y calidad de acabado, se debe entender por marca 
la seriedad que tiene una empresa para ofrecer - 
al cliente lo que justifique dicho valor. Es por 
esta reflexión, la importancia del área de con - 
trol de calidad..

El area de C.C. debe de cumplir el papel de 
representante del cliente, llevando a c^o una - 
labor de inspección, juzgando la conformidad con 'J 

las especificaciones de una forma idónea, donde 
los puestos de inspección sean rápidos evitando 
cuellos de botella en el proceso (ser extremada- 
rente ágiles)..

Con la inspección sabemos cuántas unidades 
de producción pasaron y cuántas fueron rechaza - 
das y las razones para ello, luego vendrá la que 
ja del cliente o las devoluciones que indicaran 
el tanto por ciento de calidad ^ r  p^e de ire^ctor.
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Hay una faceta de calidad que es la que busca- 
remos,esta es la incorporación de la calidad a 
medida que procesemos, controlar la calidad en 
las distintas operaciones nos implicará insp^rn' o 
nes durante el proceso, así como ta^ién al final 
del mismo.

El establecimiento del "Control de la calidad" 
nos llevará a la utilización de normas o estánda - 
res de calidad para procesamiento, de tal manera - 
que controlemos la calidad a la salida de cada pun 
to del proceso de fabricación. Esto último nos 
llevará a la creación del control de la Calidad Es 
tadística, ta^ién conocido como control de cali - 
dad por muestreo y dependerá para su confiabilidad 
en la ley de probabilidades matemáticas.

La labor de inspección es una operación reali & 
^da después de completarse el proceso de fabrica
ción, su finalidad es determinar si el producto se 
ha elaborado o no de acuerdo al estándart determi
nado, si el producto es aceptable o no lo es.

Una inspección del 100% ofrece al fabricante 
una imagen de buena calidad, pero sin lugar a du
das esta acción origina un rosto elera^> <fel prometo.
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te por lo antes señalado que creemos conve - 
niente en la aplicación del control de calidad 
estadístico por muestreo.

Cuando al control de calidad aplicamos los 
costos podemos obtener costos t^gibles tales -
como: materiales devueltos, costos de mano de -
obra directa e indirecta, reparaciones, mano de
obra de recuperaciones y materiales, inspeccio - 
nes necesarias debido a los defectos, descuentos 
en las ventas por segundas.

Y los costos intangibles serían demoras pro
vocadas por las prendas defectuosas, pérdida pro 
bable de la clientela.

Para establecer la responsabilidad de la ca 
lidad sería necesario dar por escrito una políti 
ca ya que ello sería un ^dio de comunicación 
que tendría relacionado al personal de producción 
con la Gerencia.

Para la organización de esta área debe ha - 
ber un acuerdo unánime que comprenda: la firme - 
creencia en el programa y en sus objetivos, apo
yo total al programa y al personal responsable - 
para su ejecución y dirección.
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Un plan básico de operaciones para un buen 
control de la calidad debe reflejar los siguien 
tes principios: Inspección, mantenimiento y con 
servación de registros, intercambio de informa
ción acerca de los datos de la calidad.

Todo lo que se ha expuesto es una forma de 
resaltar la i^ortancia que tiene el control de 
la calidad, desde la idea, políticas etc.

'4 ,Z.l Control de calidad en el área de tejidos

Esta área se encargará de inspeccio
nar y verificar el hilado de algodón ad - 
quirido como también la "tela cruda" que- 
se fabrique en las máquinas circulares.

Control de Calidad en el hilado:

El hilado adquirido debe ser chequea 
do para verificar si cumple con los están 
dares establecidos con la finalidad de no 
tener problemas en el proceso de tejido. 
Así tenemos cuatro pruebas a las que serán 
so^tidas: el título, la torsión del hila 
do, la resistencia del hilado y la regula
ridad del hilado.
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A Cada cono muestreado se le hará cuatro - 
tomas obteniéndose el sgte. cuadro:

Lotes/Kilo
Nro.Promedio 
conos/lote

Nro. de 
Muestra
[2%l

Nro.Conos 
A.S.T.M.

Tamaño
Muestra

501-1000 500 10.0 3 9
1001-1500 S33 16.6 S 12
1501-2000 1166 23.3 8 15
2001-2500 1500 30.0 8 19

El t Miaño de muestra será obtenido 
Por la fórmula dada por la A.S.T.M.

(Standards on textile Materials)

2 2 n = t__x^C¿V¿^o *****
E *

donde: n : tamaño de muestra
C.V. : -Coeficiente de variación para el hila

do, en el caso del tangüis 30/1 Peina
do se toma 2.5

E ;  Errc-r de muestreo o variación con respec
to al promedio real; se considera normal
mente un 1.5%

t i  en el T-student que toman las probabili
dades al 90% (1.645); 95% (1.96o) y 99% ~ 
(2.576) para nuestro caso usaremos al 90%

Ejemplo.



226

n ■-= (1.6^i5)2 x (2.5)2 = 7.51 = 8
(1.5)2

llenan^ el cuadro teniendo ya determinado el 
número de conos necesarios para la prueba y- 
proce^OTos arompletar el siguiente formato:

COMPAÑIA HERIDO - CENZANO S.A,

Ne:

4

N

cv,

c v (

Proveedor:

Pruebas de 1 2 3 4 X, S.D CV
Cono

^  S/D.

CVe . CVd2
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29.25 LSO =
50.00 X =

50.75 LIO =

LST: Límite Superior Teórico 
LIT; Limite I^er-ior Teórico 
LSO o LIO son los obtenidos

Distribución de frecuencias

Observaciones:

Torsión.

Para el tejido de punto se requieren tor 
siones más bajas que para los que se usan en 
tejido plano, ya que el hilado no está someti 
do a tanta fricción. Hay que recordar tam 
bien que a mayor torsión el hilado es más ca
ro. (costos).

LST =

^  = 
LIT =
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constantes de torsión para géneros de 
p^to i  3 a 3.3

T = k \/Í¡7

Título (Vueltas / Pulgada)

11 K= 3.3

30/1 Ir. L3 13.07

Para ^  cual también se hará un cuadro 
como el anterior (título)

Resistencia del hilado.

Una escasa o poca resistencia en el hi 
lo se traduce en mayor cantidad de roturas de 
hilado y consecuentemente en mayor paro de - 
máquina y baja eficiencia de producción.

Los factores que afectan la resistencia 
del hilado son la longitud de fibra, la finu
ra de fibra, resistencia de fibra, torsión y
la h^edad del material.
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La ventaja de una humedad, adecuada es - 
el acento de la resistencia y elongación, 
reducción la generación de la electricidad 
estática, incremento de la flexibilidad del 
hilado, reducción de la cantidad de polvo y 
pelusa y condiciones adecuadas de trabajo pa~ 
ra el personal.

Regularidad del hilado.
Entre las imperfecciones más combes te

nemos las partes gruesas, partes delgadas y 
abotonamientos.

La parte gruesa corta es cuandc su longi 
tud máxima, es de 8 - 10 cms y su sección 
transversal corresponde a más del doble de la 
sección normal del hilo.

La parte gruesa larga, son más escasas y 
tienen ^ a  longitud de 30 cms hasta varios me 
tros y su incremento de sección varía de 40 
a 100^ o más.

La parte delgada cort^ es cuando su longi 
tud corresponde al triple de la longitud de la 
fibr^ es bastante comrá.
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Título

Aquí se determinará si el grosor del 
hilado adquirido se encuentra dentro de 
un rango de variación mínimo.
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Las partes delgadas largas tienen una 
longitud mayor de 40 cms. y su sección está 
disminuida en m  30 - 70 El abotonamiento 
son un conjunto de fibras inmaduras que se en 
cuentran conglomeradas y se resaltan mayor - 
mente en la operación del teñido, ya que no - 
atsorven bien el colorante.

Tela cruda, control de calidad.
En esta área se tienen tres factores 

que pueden afectar la calidad de la tela cru
da. El primer factor es el hilado, este puede 
presentar en el tejido los siguientes proble- 
mas.tonalidad, polipropileno, tramo de hilado 
fino o gruesc.

El otro problema que se puede presentar 
es por la máquina:picadura, falta de aguja, - 
fuja de pmtos, pata de gallo, caída del teji 
do, agujero grande, tramo de hilado roto, agu 
ja doblada.

El otro es por falta de cuidado del tej_e 
dor, mancha de aceite, anillo de malla, Borri 
lia, Anillo de hilado grueso, anillo de hila
do fino, anillo de hilado roto.
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La cantidad en que se presenten estos - 
defectos en un rollo daran lugar a la califi 
cación de priora, segunda o tercera, cada - 
uno de estos defectos recibirán un puntaje, 
y lo que es más importante permitirán el 
arreglo inradiato del mismo.

Para la posible calificación es necesa 
rio el uso de pantallas que servirán para - 
el revisado de la tela que luego será pasada 
y llevada al almacén de tela cruda y luego- 
enviada por partidas a la tintoreria.

4.2.2.Control de Calidad en Confecciones y Estam
pado.

La tela cuando regrese de tintoreria,- 
deberá ser inspeccionada antes de pasar al- 
área de corte con la finalidad de ver la ca 
lidad del teñido, entre los posibles proble 
mas se puede citar los cambios de tono, las 
raspaduras, las barras verticales, manchas 
(óxido)*, mancha de aceite o grasa, mancha - 
de colorante, quebradura, veteaduras, ani - 
líos, etc.

Aquí ta^ién recibirán una calificación
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y un destino que puede ser para exportación 
o rercado nacional, se verá el Matching que 
indica el contraste de las diversas partes - 
que forman la prenda según sus tonos ejemplo 
cuellos con el cuerpo o con el RIB o la pe - 
cher a.

El inspector de control de calidad comen 
zará a llenar una hoja de calidad que se pon 
drá junto con la orden de producción donde - 
se anotara desde el tejido tendido - tizado 
corte - nu^rado - h^ilitado.

Seguridad Industrial

Con la finalidad de asegurar la integri 
dad física de los trabajadores, y la protec
ción de las maquinarias e instalaciones de - 
la empresa, se ha visto conveniente, la crea 
ción de una política de seguridad e higiene 
industrial.

El organismo responsable de desarrollar 
esta actividad será el comtd de seguridad.

4.Ü.1 El Comité de Seguridad.

El principal objeto del com.té de se^^-
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dad será:

a) Garantizar condiciones de seguridad a los 
trabajadores en todo lugar en que estos de 
samollen sus actividades.

b) Proteger las instalaciones y propiedades - 
industriales con el objeto de garantizar - 
las fuentes de trabajo así como de obtener 
las ventajas de un adecuado régimen de se
guridad industrial.

4.3.2 Organización y Programa

El comité de seguridad de la empresa es

tará dirigido por el Jefe de Sección y será -
integrado por el personal de su sección.

4.3.3 F^ciones

Las funciones del comité de seguridad -
son:

a) Considerar las circ^stancias e investi - 
gar las causas de todos los accidentes 
que ocurran en la empresa.

b) Hacer recomendaciones pertinentes para 
evitar la repetición de los mismos.

c) Hacer inspecciones semanales del estable
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cimiento industrial, presentando informes 
de la seguridad del mismo.

d) Vigilar el cumplimiento de los reglamentos 
oficiales, instrucciones relacionadas con 
la seguridad en la empresa.

e) Estudiar las estadísticas de los acciden - 
tes, producidos y ver la manera de evitar
los .

f) Cuidar que los nuevos trabajadores reciban 
instrucciones sobre seguridad adecuadas.

g) Colaborar con el servicio de primeros auxi 
lies.

Obligaciones de la Empresa con el Comité de
Seguridad.

a) La empresa otorgará toda clase de facili
dades y estímulos al comité de seguridad.

b) Consultará y tomará medidas que el comité 
de seguridad recomiende para el cumplimien
to de sus fmeiones.
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4.3.5 Obligaciones de los trabajadores con el Comi
té de Seguridad.

Los trabajadores están obligados a coope_ 
rar con el comité de seguridad, en el cumpli
miento de las disposiciones que recomienden.

4.3-5.1 Sanciones.

a) Faltas leves,- se sancionará con una amo - 
nestacion ya sea escrita u oral a todo obre 
ro que incurra en ellas.

b) Faltas de Consideración,- se sancionará 
con la suspensión de 1 semana a 15 días, a 
todo obrero que demuestre falta de conside 
ración al comité de seguridad.

c) Falta Grave.- sufrirá el retiro absoluto de 
la empresa todo obrero que cometa falta 
grave, en el cumplimiento de las normas de 
seguridad.

4.3.6 Medidas Generales de Seguridad.

a) El local de la empresa deberá brindar pro
tección a los trabajadores contra acciden
tes, y deberá cumplir las exigencias que - 
determina el Reglamento de Construcciones.
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b) En la empresa deberán existir avisos que - 
instruyan a los trabajadores a cumplir con 
las normas de seguridad industrial, y esta 
rán ubicados en lugares de fácil visibili
dad .

c) En las puertas de ingreso a la fábrica ha
brá durante el'horario de trabajo y durante 
la noche, guardianes los cuales cuidarán - 
las propiedades de la empresa y a sus ser
vidores.

4.3.7 Eouioo contra Incendio

Básicamente se tendrá grifos contra in - 
cendios, ubicados estratégicamente, así como ;• 
también extinguidores portátiles.

4.3.7.1 Uso de Extinguidores

Se tendrá de dos tipos los de polvo quími 
co y los de Dióxido de carbono (CO2),

a) Deberán estar diferenciados los extinguido 
res segfo. el uso adecuado

b) Serán ubicados en lugares visibles y de fá 
cil acceso

c) Deberán ser revisados periódicamente, cum
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pliendo fielmente las recomendaciones del 
fabricante.

d) El personal encargado, deberá estar perfec 
tamente adiestrado en el uso, y periódica
mente realizarán simulacros de amago de in 
cendios.

4.J.7.2 Características de Extinguidores.

C02 1
Compuestos por gas y nieve carbónica 

a baja temperatura. Combate los incendios 
por sofocación y choque produciendo tam 
bien enfriamiento del foco.

Características:

- Bajo costo
- Escaso mantenimiento y poca probabili - 

dad de fallas.
- Conveniente en elcombate de incendios - 

de origen eléctrico.

Desventajas:

- Es tóxico
- No adecuado por incendios que producen
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brasas.
- Su uso produce niebla que dificulta la 

evacuación o la lucha contra el fuego.
- Fueden formarse cargas electrostáticas 

con chispas.
- Inconveniente (por esta última razón) - 

en locales ' que contienen mezclas infla 
mables.

Polvo Químico:

Compuestos por granos muy finos, del
orden de las 50 mieras de diámetro. Comba
te el fuego por sofocación.

Características.

- Formado por una mezcla de bicarbonato - 
de sodio, sulfato de potasio y fosfato 
amiónico.

- Apropiado para combatir fuegos grasos - 
incendios en atmósferas explosivas (ga
ses muy volátiles).

- Puede utilizarse en la sofocación de 
fuegos debidos a metales combustibles.
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Desventabas.

- No produce efectos refrigerantes
- No actúa sobre brasas (excepto el 

Polvo especial ^C)

~ Dado su rápido consumo es apropiado só
lo para la sofocación de conatos . Debe 
ser complementado con sustancias de 
uso prolongado.

Espuma Física:

Formado por una mezcla activa de agua 
y aire con la presencia de un agente espu - 
mante. Su acción es debida al desplazamien
to del oxígeno del recinto donde se produce 
el incendio.

Usos:

— Hidrocarburos en combustión, solventes, 
pinturas, etc.

— Su uso es común y apropiado en recintos 
de gran volumen, sótanos, etc.

— Debe ser aplicada hasta la completa ex - 
tinción del fuego, privándolo del oxíge
no. Debe tenerse en cuenta que parte de
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la espma ( en contacto directo con las 
llamas) es destruida, por lo que su rá
pida reposición es necesaria.
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4.3*8 Uso de colores en señalización para la seguri
dad.

a) Color Ro.jo.

Para prevención de incendios.
1. Emplazamiento de los extinguidoreg.
2. Rótulos de salida en caso de incendio
3. Grifos contra-incendio

b) Color Anaranjado.

Para indicar piezas o partes peligro
sas de máquinas o equipo, que pueden ser 
causa de cortaduras, aplastamientos o le
siones de otro orden.

c) Color Carillo.

De gran visibilidad, se usará para in 
dicar precausiones y señalar riesgos fí
sicos, tales como: chocar, tropezar,
caer, etc.

d) Color Verde.

Para seguridad, y señalar equipo de 
afilio, lugares donde permanecer en caso
de sismos.
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e) Color Azul.

Para indicar precaución por montacar 
gas, tanques y depósitos, secadores, anda 
mios, escaleras de mano.

f) Color Blanco.

Combinado con negro se utilizará para 
indicar tráfico.

4.3-9 Precauciones en el uso de Productos Químicos. 

Contacto Directo.

El contacto directo con productos quírni 
eos puede ocasionar enfermedades de la piel, 
la más frecuente es la dermatitis, que causa 
^.a reacción alérgica. Mucha gente es procli
ve a este padecimiento y los síntomas les apa
recen de forma rápida, después de m a  contacto 
relativamente breve, metras que otras perso - 
ñas solo contraen la enfermedad tras un contac 
te más prolongado con los productos. Las sus
tancias más suceptibles de ocasionar tal enfer 
medad son les bicromatos y la trementina. Los 
síntomas son el enrojecimiento de la piel el 
escozor, la formación de ampollas y la caída 
de la piel. Estos síntomas aparecen en brazos
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y manos, v en ocasiones en otras partes del 
cuerpo. La dermatitis en efectos, significa 
la destrucción de la capa protectora del orga
nismo que es la piel y puede derivar en proble 
mas más graves por absorción de los productos. 
Desaparece si se dejan de manipular las sustan 
cias que la originan, pero vuelven a salir al 
mínimo contacto. Para evitar este tipo de en
fermedades se recomienda el uso de guantes de 
goma mientras se manipulan los productos quimi 
eos. Las manos se deben mantener limpias y se 
utilizará m a  crema si se secan . Los cortes 
y cicatrices, sobre todo no deben entrar en 
contacto con los productos químicos.

En algias parres del proceso de prepara
ción de la plantilla tamiz es necesario la pro 
tección de los ojos. Colocándose gafas con 
cristales que absorvan la radiación de los ra 
yos ultravioletas, en el momento de insolación 
de la plantilla-tamiz o cuando se trabaja con 
soda caustica para el lavado de los marcos.
Los ojos también pueden ser alcanzados por al- 
g m a  salpicadura de los productos químicos, 
por lo que es aconsejable usar gafas cuando se 
viertan líquidos que puedan salpicar. Si cae
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algún producto en el ojo hay que lavarlo con - 
agua inmediatamente.

Inhalación de humos y nolvo.
Cuando se trabaja con focos de arco de 

carbón en la sala de insolación hay que tener 
presente, que cuando está prendida desprende - 
monóxido de carbono,ozono, óxidos de nitrógeno 
y vapores metálicos muy nocivos para los pulmo 
nes, llegando a causar enfisema y fibrosis pul 
monar, para evitar este inconveniente, habrá - 
que colocarle una campana extractora comunica
da con el exterior.

El polvo aparece cuando se lijan los mar
cos de'pantallas, e incluso cuando se usa car
buro de silicio fino para preparar las nuevas 
mallas. Mientras se realizan estas operacio 
nes es preciso llevar mascarillas que cubran - 
la nariz y la boca.

Presencia de sustancias tóxicas en el aparato 
digestivo.

Todos los adhesivos de montaje de panta 
lias producen un cierto grado de evaporación - 
al secarse, lo cual implica la necesidad de
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ventilar donde se trabaja con este tipo de pro 
ductos. Los pegamentos bicompuestos están he
chos con resinas que pueden causar dermatitis 
por lo que se deben manipular con guantes.

En algunas ocaciones, la Soda Caústica se 
emplea pura para desengrasar pantallas y, otras 
veces es diluida con agua. Cuando se utilice 
diluida se debe vertir la Soda Caustica en el 
agua y nmca al revés,pues se desprendería ca
lor y podrían producirse salpicadlas nocivas 
para los ojos y la piel. De producirse alg^a 
salpicadura se debe lavar inmediatamente con - 
agua y acudir al medico. Si se ingiere por 
descuido hay que lavarse la boca con agua y be 
berla con vinagre. Para su manipuleo hay que 
utilizar guantes de goma o neopreno.

La lejía se utiliza en algias ocaciones 
para desmontar las pantallas emulsionadas. Si 
salta a los ojos o cae en la piel hay que la - 
varse bien con agua.

4.4 Mantenimiento.

En este punto se desarrollará la ̂ lítoca a se^ñr



247

^>r la empresa con sus maquinarias, con la finalidad 
de que estas cumplan con los niveles de producción - 
exigidos.

Existen dos tipos bien definidos; el mantenimien 
to de paro o correctivo que es cuando la máquina se 
malogra y hay que repararla y el mantenimiento preven 
tivo es cuando uno se anticipa y se para la máquina - 
exprofesa^nte de acuerdo a un cronograma preestable
cido.

Este último mantenimiento permite preveer que nci; 
ocurran condiciones inseguras tomando así todas las 
adidas para su reparación.

4.4.1 Etapas para Establecer un Programa Preventivo.

A. - Inspecciones sistemáticas del equipo, mate
riales e instalaciones, cronograma de cada 
uno, permanenterente se inspeccionan.

B. - Reemplazo periódico de partes esenciales de
la maquinaria, porque el programa así lo es 
pecifica (ejemplo cambio de cables eléctri
cos)".

C. - Establecer y llevar registros adecuados de
la maquinaria y de las instalaciones con
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información que deberá mantenerse al día.

D. - Efectuar las reparaciones y reemplazar las
partes de la maquinaria, seg^. lo establecí 
do en las inspecciones sistemáticas o en el 
programa.

E. - Chequeo permanente de los pasos anteriores,
porque si falla m o  de ellos, falla el pro
grama de mantenimiento preventivo.

Este tipo de mantenimiento hará que se 
tenga la planta subdividida en dos grupos bien 
marcados:

- Mantenimiento en la sección de tejidos

- Mantenimiento en la sección de Confección y 
Estampados.

Los técnicos especializados que estarán - 
en estas secciones recibirán el nombre de mecá
nico y contarán con un técnico electricis - 
ta.

4.4.2 Mantenimiento en la Sección de Tejidos.

En esta sección se presentan los proble - 
mas de agujas y platinas, piezas de transmisión
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limpieza ya que la pelusa puede obstruir la 
máquina (especial^nte las de confección}-.



T^IAÑO Y LOCALIZACION
Capítulo V

5.1 Relación tamaño - mercado.

Siendo la capacidad máxima de producción de
156,000 unidades/mes previstos para satisfacer la de
manda total de los clientes, se han previsto facilida 
des por-expansión en el mediano plazo. El factor mer 
cado na sido el que más ha pesado al determinar el ta 
maño de planta, pues el rubro de las confecciones es 
uno de los que más condiciona el aprovechamiento de - 
los recursos instalados entre las variaciones en las 
cifras de demanüa. Además la estabilidad de los mer
cados europeos es sensiblemente mayor que la de merca 
dos pequeños como el nuestro. La incertidumbre es en 
tonces un factor menos preocupante y se hace posible 
el planeamiento a largo plazo, inclusive en lo que 
concierne a captación de recursos financieros por ex
pansión y captación de nuevos mercados.
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Los resultados del estudio de mercado señalan 
también una tendencia muy marcada al aumento de las 
exportaciones desde países en vías de desarrollo, y - 
dicho incremento supera en más de dos veces el creci
miento natural de la demanda en los países considera
dos. Se estima que, de mantenerse la tendencia de 
crecimiento de las exportaciones hacia dichos países, 
en cerca de 10 años se habrá llegado a un punto de aa 
turación. Para entonces es de esperar que hayan sur
gido con fuerza otras alternativas de exportación.

5.2 Relación Tamaño - Inversión.

Tal como será detallado más adelante. Los recurL 
sos financieros del proyecto son en su mayor parte

' de gestiones de financiamiento. Sin embargo - 
las actuales facilidades otorgadas al exportador no - 
tradicional permiten la obtención de préstamos acó 
giéndonos a líneas de crédito especiales, cosa que en 
otras circunstancias hubiese sido mucho menos facti - 
ble. Este proyecto, por lo tanto, une a los requisi
tos de factibilidad técnica los de factibilidad econó 
mica casi con igualdad de condiciones, pues las opera 
ciones de exportación alivian la urgente necesidad - 
de divisas y son objeto te ^oyo ron incentivos por par 
te del gobierno.
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5.3 Relación tamaño - costos unitarios.

La proporción de costos fijos en los costos fina 
les unitarios debido a activos fijos y gastos finan
cieros (debidos a su vez a razones de instalación) ha 
ce que surja la necesidad de aprovechar en porcentaje 
mayor al SO % la capacidad instalada inicialmente. Te
niendo ya determinadas las cifras de demanda podemos 
establecer su tamaño aproximado que a la vez permite 
m a  holgura suficiente (por abastecimiento y produc
ción en períodos pico) y un aprovechamiento económica 
mente suficiente.

5.L Relación Tamaño - Rentabilidad.

Puesto que se implantarán desde el inicio de la 
ejecución del proyecto normas de producción y control 
de la calidad que aseguraran la aceptación en el - 
mercado en cuestión, los beneficios por ventas espera 
dos por los primeros dos años (en que no se trabajará 
a plena capacidad) permitirán la amortización de par
te de la suma adeudada tal como consta en el capítulo 
de Estados Financieros.

Per otro lado, ss importante el aporte en mano - 
de obra: más de 120 hombres evidencian que el giro - 
de las confecciones es m a  atractiva combinación de - 
rentabilidad y iuso intensivo de mano de obra,a pesar



253

de la importante i^luencia del pago de salarios en - 
los costos finales de producción.

5.5 Alternativas de Localización a Analizar.

Fueron consideradas las ciudades de Lima, Chin - 
cha y Huacho.Para la elección de la sede se procedió 
segm lo siguiente:

a) Se fijaron perímetros de evaluación aplicables a - 
las tres ciudades, cuidadosamente elegidos.

b) Se les asignó pesos ( afectándolos por factores 
>1) ponderando así su importancia relativa.

c) Se determinaron puntajes a asignar: 2, 4, 6, 3, 10 
pts.

d) Se procedió a la asignación de puntajes propiamen
te dicho, tratando de mantener equiparidad en los 
juicios.

e) Se les afectó por los factores de ponderación y se 
obtuvo luego la suma final.

Con este procedimiento fue elegida la ciudad de 
Chincha. Los beneficios que motivaron esta determina
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ción pueden ser vistos en las tablas de resultados de 
la evaluación.

Alterna
tivas

Factores
Evaluación de Localización

Escala 
(0 - 10) Lima Chincha Huacho

Materia Prima 10 60 40 20

Mano de Obra 8 16 32 16

Energía 5 20 20 20

Transporte 5 20 20 20

Servicio de -
Tintorería 8 32 0

Descentraliza
ción 10 0 60 60

Total : 164 214 136

Como puede observarse, la obtención de este re
sultado tiene mucho que ver con factores de índole - 
socio- económico : disponibilidad de recursos finan 
cieros, descentralización, creación de industrias in 
tensivas en mano de obra en provincias, etc.

Cabe añadir que en los últimos años la ciudad -
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de Chincha ha sido elegida por empresas de diversa 
índole para la instalación de plantas. Su fácil acce 
so por carretera, su cercanía a centros de comercian 
zación masivo y la existencia de m  muelle en Pisco - 
para barcos de regular calado lo hacen atractivo como 
posibilidad para quienes han de destinar buena parte 
de la producción a la exportación, como es nuestro ca 
so.
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c ^ æ  de coNOTOTJims

I.- ^UNIST^ION ■.
Pœl de trabajo 48.00
S.H. 25.00
Pœl ^  secretarias 40.00
Oficina 9.00
Sala de teunión 12.00
Dirección 9.00

-------1 5 %

143.00 m2 
21.50

II.- ^ E D ^ ^
Zona de trabajo 

de Hilos 
^^acen de tela 
Oficina

Total

440.00
30.00
30.00
10.00

------- 10%

164.50 m2

540.00 
54.00 m2

III.- COOTE Y CO^TCCION
Zona de trabajo 
Oficira

425.00
10.00

—  10% 
Total

595,00

435.00
43.50

'478750“̂ '

W.-
Fot^rabado 204.00
Est^^ado :
Oficina 10.00
^^oratorio 18.00
^^.Pr^.^im. 36.00
Zona de trabajo 164.00

10%
432.00
43.20

475.20
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V.- S^ICIOS

-Atoœnes:
Pr^uctos te^^nados 40.00
Inséras y repuestos 40.00

-Cto. de Maquinas 57.00
^aestr^za 18.00
-Coredor:

Crcina 
Atecciôn 
Condor

-S.H. y vestuarios 
^ontoo 1

— --io% 36.00 m2
_396TÔÔ"im2

18.00 
18.00 
100.00 
60.00 
9.00

I.- A^iinistracion 
II.- Tejed^ia 
III.- Corte y Confección 
^.- Est^^ado 
V.- Sewicios tenerales

TOM,

164.50 m 2

595.00 m2
478.50 
475.20 m 2

396.00 m2

2109.20 m2
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6.1.2. Inicio y término de las Obras Civiles

A fin de tener una mejor visualización 
de las edificaciones, se ha elaborado un 
plano de distribución de planta.

Se ha estimado que el tiempo necesario 
para la construcción del inmueble sera de - 
08 meses.

La construcción de concreto armado en 
los edificios esta compuesto de Zapatas, Vi 
gas de cirentacion , Placas, Columnas de con 
creto y metálica, Vigas, Techos aligerados 
en un solo sentido y Loza baja de concreto- 
con refuerzo en ambos sentidos.
En los baños se emplearan mayólica blanca , 
aparatos sanitarios de loza blanca, lavato
rio de pared, inodoros tipo plush.
Las instalaciones sanitarias son empotradas 
y de fierro galvanizado y los desagües de 
fierro fundido.
Las instalaciones eléctricas son empotradas.



CUADRO N-2 20

3 . 8 . CRONOGRAMA DE EJECUCION DEL PROYECTO
( M E S E S )

ACTIVIDADES 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

AMUISICION TERRENO X

OBRAS CIVILES 
CONSTRUCCION X X X X X X X X

INTANGI BLES X

ADQUISICION re MAOUINMIA X X X

INSTALACION Y MONTEE X

IMPREVISTOS X

CAPITAL DE TRABAJO X

TOECTAMO INDUSTRIAL X

INICIO DE OPE^C^ES X

219



ORGANIZACION Y .ADMINIST^CION 

7.1. Generalidades

El compromiso de una empresa en general es o
frecer el mejor producto posible; debe existir una 
ponderación entre el nivel de calidad y el nivel - 
de precios con la finalidad de satisfacer la exi  ̂
gencia del consumidor.

Ahora la pregunta es de como cumplirá mejor - 
la empresa con estos roles, las posibles respues - 
tas serían las siguientes :

A- Hacer un producto bueno a precio razonable pa
ra la venta.

B- Debe haber el concepto de ganancia, rentabili 
dad que permita realizar varias acciones como 
son
B1 Remuneraciones
B2 Asegurar desarrollo y actualización de la 

empresa.
B3 Permitir un rendimiento económico a los 

Accionistas y/o Propietarios.

CAPITULO VII
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B4: Permitir pagar impuestos al Estado.

7.2. Estructura Organizativa
Se buscara diseñar la organización de tal mane 

ra que no limite al desarrollo de la empresa mejo - 
rando la eficiencia del sistema.
Esta empresa contemplara tres aspectos básicos.

1ro. Organización para compras
2do. Organización para transformar el producto 
3ro. Organización de ventas.
Y habrá una cuarta organización que servirá de pu^n 
te o marco entre las tres primeras.

Una organización depende fundamentalmente de 
los individuos que la conforman, la interrelación - 
que haya entre estos será factor de primer orden pa 
ra el éxito o fracazo, por lo que este grupo humano 
debe armonizar como un equipo para que tenga una al 
ta eficiencia.

Existe una corriente (idea que compartimos)que 
no está de acuerdo con crear organigramas dado que 
se considera como un factor limitante para la auto- 
realizáción te los individuos del equipo u organiza 
ción. Y lo que es más, esta creación del organigra 
ma, despierta un nivel de competencia donde lo que 
debe triunfar es su sección, esto ocasiona roces en 
tre las áreas y en muchos casos entorpece el desa -
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7.3. Funciones
- El Directorio: Conformado por los accionistas
de la empresa sesiona periódicamente y es el en
cargado de decidir en última instancia sobre los 
principales asuntos relacionados a la misma .

- El Gerente General: Tiene a su cargo la labor e
jecutiva principal correspondiente a la direc 
cion de la organización, y está en contacto per
manente con las otras áreas y con los jefes de 
las distintas secciones para evaluar la sitúa 
ción económica, financiera, laboral y productiva 
de la empresa.
Se encarga de vigilar y supervisar para que los 
planes fijados sean llevados a cabo en-los pía - 
zos señalados y de la buena marcha del trabajo - 
dentro de la planta.

- El Gerente de Ventas: Tiene a su cargo todo lo 
que respecta a la política de ventas y comercia
lización de la empresa, determinando los plazos 
y las condiciones en concordancia con la Geren •
cia General, para que los pedidos sean cumplidos 
en el tiempo señalado. Se encarga también de la 
promoción y de las relaciones públicas con los 
principales clientes de la empresa. Coordina 
con el almacén de productos terminados para es - 
tar informado del cumplimiento de los pedidos y
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verifica las entregas a los clientes.

- El Jefe de Planta : Es el encargado de la distri
bución del trabajo por línea de producción, seña
lando el número de operarios y de máquinas a em - 
plearse de acuerdo a la cantidad a producir.
Tiene a su vez la responsabilidad de ver que los 
pedidos de producción sean llevados a cabo en el 
tiempo señalado.
Coordina con el almacén de materias primas para - 
que el abastecimiento sea normal de acuerdo a los 
requerimientos de producción que se tengan y su - 
pervisa cada etapa de la producción, desde el te
jido, diseño y corte hasta el acabado de la pren
da.
Está al estudio de nuevos métodos de trabajo, ma
quinarias y tecnología con la finalidad de aumen
tar la producción y minimizar los costos de fabri 
cación.

- El Jefe de Personal : Es el encargado de llevar - 
en armonía las relaciones laborales en la empresa 
así como también de llevar el control de la plani 
lia para el pago de sueldos y salarios. Es de su 
responsabilidad la contratación de personal, de 
acuerdo a las necesidades de la empresa.

- El Inspector de Control de Calidad : Es el encar
gado de vigilar que la calidad del artículo produ
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cido sea la óptima. Es de su responsabilidad 
que las materias primas a usar, se encuentren en 
perfectas condiciones,proveera de reportes esta
dísticos y de laboratorio a los Supervisores. 
Reportara directamente al Gerente General de la 
empresa.





Capítulo Vili
EVALUACION ECONOMICA FINANCIERA DEL PROYECTO

8.1 Inversiones.
Los montos de inversión están basados en docu

mentos e informaciones administradas por los fabri
cantes, importadores-representantes. Se considera - 
además mía partida para imprevistos, t^to para asu 
mir gastos no presupuestados como probables varia - 
clones en los precios de los componentes de la in 
versión.

8.1.1 Inversiones Fi^as.
8.1.1.1 Activos Intangibles.

El monto considerado por concepto de acti 
vos intangibles asciende a # 16,000 y corres 
ponde a los gastos preoperativos efectuados 
tales como contratación de personal, constitu
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ción de la empresa, estudio de factibilidad y 
proyecto definitivo de ingeniería.

8.1.1.2 Inmuebles.
La inversión en inmuebles asciende a 

$ 366,400 de los cuales $ 28,800 correspon
de a la inversión en terrenos y $ 337,600 a
edificaciones y construcciones.

Para el cálculo de la inversión en teme 
nos se ha considerado m  precio promedio por 
metro cuadrado de US$9.6 que es lo que actual 
mente se viene ofertando por terrenos indus - 
eriales en Chincha, siendo la dimensión esti
mada de 3,000 metros cuadrados.

La inversión en construcción se ha deter 
minado teniendo en cuenta '&± área de 2110 me
tros cuadrados y considerando un costo de 
$ 160 por metro cuadrado de construcción.

8.1.1.3 Maquinaria y Equipo.

La inversión en maquinaria y equipo nece 
saria para la ejecución del proyecto asciende 
a $  1*314,868. En el Anexo 1, se presenta m a
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relación de estos activos.

Para los bienes de capital importados se 
ha considerado la cotización FOB en puerto ex 
tranjero que nos da ^  monto de inversión de 
# 1 !125,879. El saldo d e #  188,989 corres
ponde a maquin^ia y equipo de adquisición lo 
cal.

8.1.1.4 Fletes y Seguros.

Se considera un promedio de 12% sobre el 
valor FOB de la maquinaria importada que nos 
da un valor d e #  135,105.

8.1.1.5 Derechos Arancelarios.
Con respecto a los aranceles de aduana se 

considerare este proyecto gozará de exonera 
ción de derechos al calificar dentro de los - 
alcances del régimen promocional de exportado 
nes de confecciones (D.S. 019-88 FCM) del 23 
de Febrero de 1988.

8.1.1.6 Instalación y Montaje.

Para este rubro se ha considerado una par
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tida d e £  40,000 con los cuales se financia 
rá, los gastos para la puesta en marcha de la 
maquinaria y equipo adquirido; también compren 
de la contratación de personal extranjero para 
el montaje de la maquinaria.

8.1.1.7 Imprevistos.

Se considera un 5% de la inversión total 
a fin de poder satisfacer cualquier incremen
to que pudiera ocurrir en los diversos compo
nentes de la inversión.

La partida para este rubro es de*. # 
177,480.

8.1.2 Capital de Trabajo.

El rubro de capital de trabajo se refiere 
básicamente a los requerimientos de capital - 
operativo para los primeros 3 meses de activi 
dad. Este monto asciende a estimado de 
$ 1'338,448 como se ve en el Cuadro 1 y está 
referido a la compra de hilado de algodón, ma 
feriales y s^inistros, pago de mano de obra 
y servicio de tintorería, gastos de fabricación
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gastos de administración y gastos de ventas.

En términos desagregados, el requerimien 
to mensual de hilado de algodón para la plan
ta ha sido estimado en 39,832 kilogramos to - 
mando como referencia el precio del hilado de 
algodón tangüis peinado NE 30/1, actualmente 
de $ 4.22/kg; este requerimiento asciende a - 
la s ^ a  de $ 168'091 por mes. Con respecto a 
los servicios de tintorería se ha considerado 
’̂ia estructura de acuerdo a los colores de los 
artículos a producir. (Ver Anexo 2). Se tomará 
servicios de terceros para 37,974 kgs/mes (in 
cluye Jersey, Rib, Rectilínea).

Color
N* 21 

Cant. 
kg7mes

Precio/k
w  ■

R gonjo Men

Blanco
(25%) 9,494 2.06 19/. 558
Medio
(40%) 15,190 3.20 48,608
Oscuro
(35%) 13,290 7.86 104,459

Total 37,974 172,625
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8.1.3 PUNTO DE EQUILIBRIO :
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CUADRO N-2 23

COSTOS VARIABLES 
(MILES DE US$) AÑO 1 AÑO 2 AÑO 3 AÑO 4 AÑO 5-10

Mat. Prima 1,458 3,795 2,019 2,039 2,019

Mano de Obra 151 151 151 151 151

Teñidos 1,497 1,842 2,073 2,073 2,073

Materiales y Suministros 872 1,074 1,208 1,208 1,208

Total Costos Variables 3,978 4,862 5,451 5,451 5,451

272
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M®ESOS POR
m us$) ^  1 ^  2 3 ^  4 ATO 5-10

Vent^ Exterior 3364 4140 4658 4658 4658
Ventas País 681 838 942 942 942
Cert^ 1332 1640 1845 1845 1845
S^^total (Ventas) 4045 4978 5600 5600 5600

total Ingresos 5377 6618 7445 7445 7445

EQU^IBRIO:

P.EQUaiBMO tosto Fijo
l_Costo Varille
Volaren Ventas
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El rubro mano de obra está referido a la 
usada directamente en el proceso productivo.
De acuerdo al parque de maquinaria se ha esti 
mado en 120 obreros, de los cuales 85 son obre 
ros calificados y 55 son obreros no califica
dos. Las remuneraciones estarán de acuerdo a 
la actividad que desarrollen (Ver ^iexo 5).
El costo mensual es d e #  10,768, este monto - 
incluye todos los beneficios que perciben es
tos trabajadores, excluyendo las 2 gratificado 
nes correspondientes a 1 sueldo cada una que 
se otorgan en Julio y Diciembre.

Los gastos ue fabricación, administra 
d o n  y de ventas se muestran en los cuadros 
2,3,4, respectivamente y su desagregación es 
detallada en el presupuesto de costos.

8.1.4 Inversión Total.

La inversión total del proyecto se ha cal 
culado en # 3'739,595 de los cuales # 21227,147 
corresponden a la Inversión Fija, # 1 *338,448
corresponden al Capital de Trabajo y #  174,000 
a los Intereses Pre-Operativos.



CUADRO N- 24

8. 1 .4 .  C R O N O G R A M A  DE INVERSIONES
( D OL A R E S )

MES

A C T IV ID A D E S ^^ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

ADQUISICION DEL TERRENO 28, 800

OBRAS CIVILES 
CONSTRUCCION 42, 200 42, 200 42,200 42,200 42,200 42,200 42,200 42,200

INTANGIBLES 16,000

ADQUISICION DE MAQUINARIA 1 '506,267

INSTALACION Y MONTAJE 40,000

IMPREVISTOS 177,480

CAPITAL DE TRABAJO l'338,448

PRESTAMO BANCO 
INDUSTRIAL 1'659,978

- - .

275
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En el Cuadro 5 se muestra los requerimien 
tos agregados para la inversión total del pro
yecto.

8.1.5 Financiamiento.

Se ha proyectado financiar parte de la in 
versión con capital accionario y parte con en
deudamiento a largo plazo.

La parte financiada con capital acciona
rio corresponde a los siguientes rubros:

Activos Intangibles, terreno y construc
ciones, intereses pre-operativos, servicio de 
tintorería, mano de obra, materiales y s’̂iinis 
tros, gastos de fabricación, gastos de adminis.-j ?' 
tración, gastos de ventas, parte de la maquina 
ria (20%), fletes y seguros (20%), instalación 
y montaje, parte de la adquisición del hilado 
así como los imprevistos.

Para la parte financiada por terceros se 
ha considerado la linea BID, que es otorgada 
por el Banco Industrial del Perú y financia la
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adquisición de maquinaria local y extranjera, 
así como también la compra de hilado de algo 
don, teniendo prioridad los proyectos de ex - 
portación y que sean intensivos en la utiliza 
ción de mano de obra. Los desembolsos se otor 
gan en moneda nacional.

Bajo estas condiciones, el aporte propio 
para el proyecto se ha estimado e n #  1'889,617 
y el financiamiento en# 1'659,978. El servi 
ció de la deuda se muestra en el Cuadro 7.

8.2 Presupuesto de Costos e Ingresos.

8.2.1 Costos de Producción y Administración.

a. Costos de Producción.

a.l Costos Directos.

Los precios actuales considerados para 
la materia prima son:

- Hilado de Algodón: # 4.22 / kg; (tangüis 
peinado Ne 50/1, crudo).

Servicio de Tintorería (Ver Anexo 2)

- Otros materiales (Ver Anexo 4).
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a. 2 Mano de Obra Directa.

Este costo se ha calculado a partir de 
los requerimientos de mano de obra directa 
establecidos en la Ingeniería del Proyecto. 
Los salarios asignados para cada categoría 
son los que figuran en el Anexo 3*

b . Costos de Fabricación.

b.l Sueldos y Salarios Indirectos.

Se considera en este item el personal 
que labora en el departamento de producción 
que no ha sido tomado en cuenta como mano 
de obra directa. Incluye a 1 Jefe de Plan- 
t a $  1,200 / mes), 1 Supervisor de Confec
ciones ($ 480 / mes), 1 Supervisor de Es - 
tampados ($ 320 / mes), 1 Inspector de Con 
trol de Calidad( ($ 720 / mes), 3 Asisten 
tes de Control de Calidad ( $ 160 ¡ mes
c/u), 5 Mecánicos de Planta (0 128/mes c/u). 
Estos montos, incluyen beneficios sociales.



Mensual Dólares

1 Jefe de Planta 1,200
1 Supervisor de Confecc 480
1 Supervisor de Estamp. 320
1 Inspector de Control de

Calidad. 720

3 Asistentes de Control de
Calidad 480
Mecánicos 640

$ 3,840

Se considera 14 sueldos al año (2 de grati 
ficación).

3 279 -

Este itern está referido al costo de 
transporte para el traslado de la materia 
prima hacia la localidad de Chincha. Se e_s 
tima m  presupuesto mensual d e $  440 para

b.2 Transportes.

dicho gasto.

b.3 Mantenimiento.
Este item incluye 2 rubros: uno refe-
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rido a! mantenimiento del local de la plan 
ta y otro referido al mantenimiento de la 
maquinaria y equipo. El primero incluye ar 
tículos de aseo y limpieza además del ser
vicio de terceros estimándose un costo men 
sual d e #  600, el segado incluye lubrican 
tes (aceite especial para agujas y motor - 
de máquinas circulares, aceites para máqui 
ñas de confección), siendo el costo estima 
do d e #  720 mensuales.

b.4 Energía.

El cálculo de este rubro toma en cuen 
ta los requerimientos para el funcionamiento 
de la maquinaria y se estima e n #  1,600 men 
suales. Para su determinación se ha conside 
rado un costo d e #  0.03 el kilowatio-hora 
para la zona industrial de Chincha. (Ver - 
Anexo 5).

# 160 por mes.
b.5 Agua.
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b.6 Se^^os.

0.07% del valor de la maquinaria, e^i 
po, construcciones e instalaciones.

Máquinas 0.0007 X # 1'314,868 = 920
Instala-
ciones 0.0007 X 40,000 = 28
Construe. 0.0007 X 337,600 = 236

$ 1,184

b.7 Depreciaciones.

Se considera un 3% para construcción 
e instalación y 10% para maquinaria; anual 
mente y en depreciación lineal.

* Maquinaria y
Equipo 0.10 x $ 1'506,267- 150,627

Instalación- 0.03 x 40,000= 1,200
Construc
ción 0.03 x 337,600= 10,128

$ 161,955

* En este caso se considera la maquinaria
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y equipo en valor FOB y sumado los montos 
correspondientes a fletes y seguros, y de
rechos de internamiento.

c . Costos A^iinistrativos.

c.l Sueldos.

Este item considera el pago de 1 Ge - 
rente General ($ 2,000/mes), 1 Gerente de 
Ventas (0 1,600/mes), 1 Contador General - 
(0 480/mes), 10 Empleados (un promedio de 
0 96/mes c/u), 2 secretarias de Gerencia - 
($ 20G/mes c/u), 1 Asistente Social (0 240 
mes).

En términos mensuales el costo ascien 
de a ^  5,680.

c.2 Servicios Al Personal.
Este item integra el rubro de atención 

al personal y el de asistencia médica.
En el primero se considera un costo de 
0 1.04 diarios por trabajador para serví - 
cios de comedor y recreación; y en el seg^ 
do una prima mensual d e $  1.2 por trabaja
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dor para la toma de un seguro médico.

c.3 Mantenimiento.
Se considera un costo mensual d e $  160 

tanto para el aseo y limpieza de oficinas 
e instalaciones de comedor, como para el - 
mantenimiento de 1 vehículo.

c.4 Comunicaciones.
Este item considera los rubros de mo

vilidad, correos, teléfono y telex. Se e_s 
tima para éstos un costo mensual de $ 360.

c.5 Servicio de Terceros.
Este item considera los siguientes ru

b r o  s :

Servicios de Vigilancia y Seguridad, que - 
cuenta con la contratación de 3 vigilantes 
con un costo mensual d e $  480.

Servicios de Captación y Capacitación de 
Personal, los cuales son de gran importan
cia én especial en el sector de confeccio
nes. Su costo mensual se ha estimado en - 
$ 400.
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Por último, para el rubro de Honorarios de 
Asesores, Abogados y Auditores ha conside
rado m a  provisión mensual d e $  960.

c .6 Electricidad.
Se calcula un costo mensual d e $  64 - 

para cubrir los requerimientos de las ins
talaciones de oficina y alumbrado.

c.7 Agua.
Se considera m  costo mensual d e $  40 

explicado mayormente por el uso de vestua
rios e instalaciones sanitarias.

c .8 Utiles de Oficina y Diversos
Se estima un costo mensual d e $  80 pa 

ra este rubro.

c.9 Depreciación de Mobiliario v Equipo de Ofi 
ciña.

Se considera un factor de depreciación
lineal de 10% anual.
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d . Costos de Ventas.
d.l Despacho y Fletes Nacionales

Este item considera gastos de despacho 
y el flete necesario para colocar los pro
ductos en Lima desde la planta en Chincha. 
El costo mensual estimado para este item - 
es d e $  320.

d.2 Almacenaje y Se^icios de Aduana
Para este rubro se ha considerado un 

costo mensual d e $  288.

d.3 Embarque
Se ha calculado ^  costo mensual de - 

g 400.

d.4 Commicaciones
Este item considera los rubros de mo

vilidad .local correos, teléfono, telex y 
servicios de mensajería courier para el en 
vio de muestras. Se estima para ello ^  

costo mensual d e $  640.

d.5 Viajes al Exterior
Para determinar el costo de este ru
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bro se ha calculado ^ a  provisión trimes - 
tral d e $  4,000 que cubrirá la realización 
de 2 viajes anuales al exterior.

d.6 Publicidad
Se ha considerado ^ a  partida d e $  160 

básicamente para la elaboración de catálo
gos, folletos y brochures para ser envía - 
dos al exterior.

d.7 Comisiones
Se calcula ^ a  comisión de 3% sobre -

las ventas netas al exterior.
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Para calcular los ingresos de la empresa se 
ha tomado en cuenta los precios promedio interna
cionales que corresponden a prendas básicas del - 
tipo que serán producidas por nuestra planta. Así 
se ha considerado conservadoramente un precio FOB 
de US$ 2.27 para el T-Shirt y de US$ 3.75 para el 
polo.

8.2.2 Presupuesto de Ingresos

Asimismo, se considera que un 90% de la pro
ducción será destinada al mercado externo y el 
10% restante será vendido en el mercado interno , 
a un precio unitario de US$ 4.20 para el T-Shirt 
y US$ 6.69 para el polo.

Con respecto al Certex y de acuerdo al D.S. 
019-88-PCM que promueve la actividad exportadora 
de confecciones de algodón, corresponde a nuestra 
industria un CERTEX descentralizado nominal de 
45%. En términos efectivos este es equivalente a 
39.6% luego de descontarse el 10% para la Munici
palidad y el 2% para el ICE.

Por ultimo las proyecciones de ventas se han 
asumido como un porcentaje de la capacidad insta
lada de la planta durante los primeros años de o
peración, a fin de reflejar en forma real el pro
ceso gradual de logro de eficiencia en las líneas
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de producción. Así, durante el primer año de acti 
vidades se proyecta trabajar con una utilización - 
del 65% de la capacidad instalada, al 80% durante 
el segundo año y al 90% a partir del tercer año. - 
Está suposición es bastante conservadora si teñe - 
mos en cuenta que ya en la parte de ingeniería y a 
fin de determinar la capacidad de producción, se - 
consideró un rendimiento de maquinarias al 80% de 
eficiencia.

8.3 Estados Financieros.
8.3.1 Flujo de Caja Proyectado

Para su elaboración se ha tenido en cuenta - 
los supuestos y consideraciones del presu 
puesto de costos e ingresos, la determina 
ción del capital de trabajo inicial y el ser 
vicio de la deuda derivado del financiamien- 
to sugerido.
Esta proyección refleja la liquidez del Pro
yecto durante el período de repago del prés
tamo, observándose que el Flujo o Saldo acu
mulado en caja es positivo desde el inicio - 
de las operaciones. Esto demuestra amplia 
mente la capacidad de nuestro proyecto para 
cumplir con las obligaciones financieras que

muestra el Flujo de Caja
proyectado, para 10 años en miles de dólares
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se pretende contraer.

8.3.2 Estado de Ganancias y_ Perdidas proyectado.

El cuadro 9 muestra el Estado de Ganan 
cias y Perdidas proyectado en términos anuales 
para el período de financiamiento.

Además de los resultados del Flujo de Ca
ja se ha tomado en cuenta una depreciación li
neal de 3% anual para inmuebles y de 10% anual 
para maquinarias, equipo y mobiliario, además 
de una provisión de indemnización para benefi
cios sociales.

Esta proyección refleja la eficiencia de 
los ingresos para cubrir los costos de opera - 
ción, observándose un flujo de utilidades que 
desde el primer año muestra una tendencia cre
ciente.

8.4 Evaluación del Proyecto

La evaluación de la rentabilidad de un proyec
to se basa en el exámen de los flujos de fondos pro 
yectados atribuibles al mismo.

Las proyecciones, permiten calcular los flujos 
de costos y beneficios de un proyecto tanto desde - 
el punto de vista económico como del financiero.

Tradicionalmente se utilizan dos cálculos que-
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permiten verificar la viabilidad de un proyecto: el 
valor presente neto (VPN) y la tasa interna de Re - 
torno (TIR).

8.4.1 Evaluación Económica

Esta evaluación identifica los méritos - 
intrinsecos del proyecto, independientemente 
de la manera como se obtengan y se paguen los 
recursos financieros.

Los costos de operación no incluyen las- 
depreciaciones, ni el servicio de deuda, por
que corresponden al uso de activos cuyos cos
tos están ya considerados como inversiones.

De acuerdo a estas consiaeraciones se ob 
tiene el flujo económico,que para nuestro pro 
yecto arroja los siguientes resultados.
Valor Presente Neto Económico (VPNE) = US$ 3'600,00 
Tasa Interna de Retorno Económico (TIRE) = 36.56%

8.4.2 Evaluación Financiera

Esta evaluación toma en cuenta la manera 
como se obtengan y se paguen los recursos fi
nancieros necesarios para el proyecto.

Los flujos de costos y beneficios perti
nentes para este tipo de evaluación generan -
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saldos netos por período que constituyen los "flu
jos financieros" del proyecto.

Los resultados que de estos flujos se derivan 
son los siguientes :
Valor presente neto Financiero (VPNF) = US$4'819,000 
Tasa Interna de Retorno Financiero (TI^) = 57.48%

La T I ^  es mayor a la TIRE, lo que demuestra - 
la bondad del financiamiento en los resultados del 
proyecto.

Esta evaluación financiera demuestra la poten
cialidad del proyecto para reembolsar a la institu
ción financiera el crédito solicitado.



C U A D R O  N a  2 5

a w o  DE proras
DE US$) ^  0 ^  1 A^> 2 ^  3 A ^  4 AÑO 5 A ^  6 AÑO 7 A ^  8 A ^  9 A ^  10

INGRESOS:
Ventas 4,045 4,978 5,600 5,600 5,600 5,600 5,600 5,600 5,600 5,600
Certex 1,332 1,640 1,845 1,845 1,845 1,845 1,845 5 1,845 1,845

ING^^S 5,377 6,618 7,445 7,445 7,445 7,445 7,445 7,445 7,445 7,445
EGRESOS:
Costo de Producción 4,255 5,142 5,733 5,733 5,733 5,733 5,733 5,733 5,733 5,733
(-) Apreciación y 
^rort.In^mgibles (186) (186) (186) (186) (186) (186) (186) (186) (186) (186)
testos A  Venta 171 194 210 210 210 210 210 210 210 210
Astos Â iinistrativos 113 113 113 113 113 113 113 113 113 113
FonA 'técnico Iffi 17 21 23 23 23 23 23 23 23 23
Inversión r 3,550

E^SOS 3,550 4,370 5,284 5,893 5,893 5,893 5,893 5,893 5,893 5,893 5,893
Flujo de Caja Eron̂ iirc» (3,550) 1,007 1,334 1,552 1,552 1,552 1,552 1,552 1,552 1,552 1,552

Financî iiento 1,660
Gastos Fin^cieros (199) (94) (36)
Intereses Pre-O^rativos (174)

Flujo de Caja Fin^ciero (2,064) 808 1,240 1,516 1,552 1,552 1552 1552 1,552 1,552 1,552

TIR Emmffi = 36.46%
TIR F M N C E ^  = 57.48%

VPNE = ^  3'600,000
VPNF = 4'819,000
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ESmO m  ̂ ^ICIAS Y PE^imS 
pto^ ^ to (en m  us$)

C^)TO N-2 26

^0 1 ^  2 ^  3 ^  4 ^  5-10

Vrntas Exterior 3,364 4,140 4,658 4,658 4,658
Ventas País 681 838 942 942 942

4,045 4,978 5,600 5,600 5,600
(-) Cbsto te Producción (4,255) (5,142) (5,733) (5,733) (5,733)
Utilidad Bruta (210) (164) (133) (133) (133)
(+) ter^^ (*) 1,332 1,640 1,845 1,845 1,845
testos te Venta (171) (194) (210) (210) (210)
testos de Ateinistración (113) (113) (H3) (113) (113)

Utilidad te ̂ ^ración 838 1,169 1,389 1,389 1,389
testos Financieros (199) (94) (36) 0 0

Utilidad Irn̂ nible 639 1,075 1,353 1,389 1,389
(-) Fonte Técnico Iffi (17) (21) (23) (23) (23)
I^to a la (**) 0 0 0 0 0

OTILIA 622 1,054 1,330 1,366 1,366

(*)
(**) TKA II^OSITI^:
(***)^A PONTO 'OCTETO ICE

39.6%
0%0.5%
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ür/ALÍM C I'l] TCC0' ■ "i■ ■ T ■” \ y ! V  J : Í A DDT,

IJ’VIÍRSI^Í ESTIMADA CUSIO:

Descripción Total 'IRI-DTD FRT-H D  And. nnistn.;

Maquinaria Importada^FDB) 1 1 1 2 5 ,%79 900,703
Fletes y Seguros
Derechos de Internamiento
Maquina.ria Local
Instalación y Montaje
Terreno
Obras Civiles
Gastos Preoperativos
Imprevistos
Capital de Trabajo .

137,10?
56,99'+ 

188,969 
l+o, 000 
26,3ro 

337,600 

121,000 
1 77,̂ +PO 

1'333 3

900,703 9?1,176

108,08>+ 2.7,021
56,0^1

151 >¿ 191 37,7 93

>+0,000 
2o,8 0 0  

337,600 

■!?■' ,000 
177}lf3o 

500,000 8 3 8 J r+8

Total

Part.icipación

3 1 $*+9,595 1 ’159,973 500,000
100.0# 3 2 , 7 ?n & J, < oíI H- «. i p
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CALCULO DE LOS DTGRE30S Y EGRESOS:

INGRESOS:

Caoaeioac stalada Anual Unidades

- Prendas T-Shirt
- Prendas Polo

1'386,667. 
693,333.

Utilioaoión de la Capacidad Instalada



CUADRO N* 27

CALCULO DE 1,03 TU HUESOS 
(MiTes de TTS$)

Producción Ven has T-Shirt-, Ventas Polos

Periodo T-Shirt Polos País Exterí or País Exterior
(Unidades) (Unidades) (Do! are s ) (Dolares) (Dolares) (Dolares)

1 901,333 550,667 379 1 ,855 302 1,520
2 1*109,333 59+,667 566 2,270 3?1 1,871
3 1'258,000 625,000 525 2,9^ 518 2,105
5 1'258,000 625,000 575 2,5 9 + 518 2,105
5 1'258,000 62>+ , 000 525 2,595 >+■18 2,105
6 1'258,000 62>i,000 525 2,59i- >+18 2,105
7 1'258,000 625,000 52 5 2,59+ 518 2,105
8 1 * 258,000 62>+ , 000 925 2,59+ 518 2,105
9 1'258,000 625,000 52 5 7,99+ 518 2,105

10 1'258,000 625,000 57 5 7,59'- 518 2,105

(*) Precio Unitario T-Shirt: (Dolares)
-País , '(-.20
-Exterior , 2»22(*) Precio Unitario Polo : (Dolares)
-País 6.6,-Exterior . 2. 76
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I.- CALCULO DE LOS COSTOS :

1. COSTOS DE PRODUCCION :

Materia Prima: (Dolares/Kg)

Precio Unitario Hilado 1 Kg.: USÍ V.22

Requerimiento Anual de Hilado (Kg) 
Al 65:̂  de Capacidad Instalada 3^9,211

S0% de Capacidad Instalada ’-+2^,975
«U. 90% de Capacidad Instalada 1+77, °

Costo del Teñido: (DÓlares/Kg)

Blanco AI Kg. : 2.06
Medio 1 Kg : 3.20
Oscuro 1 Kg : 7.36

Requerimientos Anuales de Teñido: (Kg)

Al 6o?* de Capacidad Instalada 329,10o.
.X 305® ds Capacidad Instalada L-05,096
^  90/£ de Capacidad Instalada ^65,633

Mano de Obra: (Miles de US$)

Costo M.O. Directa Anual 120 Obreros 151

|

I

Costo Materiales y Suministros: (Dolares)

Costo Unitario T-Shirt 0.392
Costo Unitario Polo 1.1>2
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2. COSTOS DE FABRICACION: 
(Dolares)

Costo ^ua! Energía Eléctrica

Al 65% de la Capacidad Instalada 1^
^  30%> de la Capacidad Instalada 17
Al 90% de la Capacidad Instalada 19

Sueldos y Salarios Indirectos (Anual): 5^

Gastos duales en Transporte: 05

Gastos Anuales de Mantenimiento

De planta (Mant. Local) 07
De Equipo (Lubricantes) 09

Gasto Anual en Agua: 02

Gasto toual en Seguros de Maquinaria:

Depreciación y ^ortización Intangibles

Tasa de Depreciación (toortización) Anual
- Edificio 3%
- Maquinaria y Equipo * 1 ^
- Intangibles (Gastos Preoperatiros) 20%
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3. DETERMINACION DEL COSTO DE PRODUCCION 
(En miles de U5$)

Tipo de Costo Año 1 Año 2 Año 3 Año b- Año 9 - 1 0

Materia Prima

I cc lr\ -+* 1,7 99 2,019 2,019 2,019
Mano de Obra Directa 191 191 1̂ 1 191 1̂ 1
Teñido 1 ,1+97 1 ,8b 2 2,073 2,073 2,073
Materiales y Suministros 872 1 ,07>+ 1 ,208 1 ,208 1,208
Energía Eléctrica 1̂ 17 19 19 19
Sueldos y Salarios 9^
Mantenimiento y Lubricantes 7 7 n( 7 7
Agua 2 2 o 2 2
Seguros 1b- 1>+ 11+ 1b-
Depreciación 162 162 162 162 162
Amortización Intangibles 2 b- 2> + 2b- 2b- 2b

Total : l+,2 99 9,1b-2 9,7 33 9,733 9,733
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b, OTROS GASTOS:

(Miles de Dolares)

Gastos Administrativos 113

Gastos de Venta

Costo Fijo teual 70
Costo Variadle C% de Ventas al Exterior) 3Í

Gastos Financieros : (Miles de dólares)

Financiarniento Activos (1) AI,160
Tasa Real teual de Descuento 15^

Financianiento Capital Trabajo (2) 5co
Tasa Real Anual de Descuento
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CUADRO N 0 1

CAPITAL DE TRABAJO PARA 3 MESES

< Dólares)

Hilado de Algodón 6 0 4 /8 13

Servicio de Tintorería 3 74 / 2 5 0

Mano de Obra 3 7/ 75 0

Materiales y Suministros 2 18/ 000

Gastos de Fabricación r-C\J 5 5 2

Gastos de Administración VCOCNJ 3 20

Gastos de Ventas 4 7/ 7 6 3

Total: COroro 4 4 8
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GASTOS DE FABRICACION 

(Dólares)

CUADRg__Nf__2

Concento

Sueldos y Salarios 

Gratificaciones 

Transporte (Lima-Chincha) 

Mantenimiento de local 

Mantenimiento de Maquinaria 

y Equipo 

Electricidad

Agua

Seguros

Mes

3, 840 

640 

440 

600

720 

1, 600 

160 

1, 184

9, 184

T£iimest£e

11, 520 

1, 920

1, 320 

1, 800

2, 160 

4,800

480 

3, 552

27, 552Total
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Na 3

^STOS DE ̂ ^miS^CION 
(^l^es)

Concepto Tr̂ restre

Saldos 5,680
Gratificaciones 947
Atención al Personal 125
^istencia ̂ dica 144
^mte^^áento 160
C^^nicaciones 360
Servicio de Vigilancia
y Seguridad 480
Servicio de Captación y
Capacitación de Personal 400
Honorarios Asesores, drogados 
y A^itores 960
Electricid^ 64
Ag^ 40
Utiles Oficina 80

17,040
2,841
375
432
480

1,080

1,440

1,200

2,880
192
120
240

Total : 9,440 28,320
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CUADRO Na 4

GASTOS DE VENTAS

(Dólares)

Í£2í££l£ Mes

Gastos de Despacho/

Fletes Nacionales 320

Almacenaje y Servicios

de Aduana 288 

Gastos de Embarque 400 

Comunicaciones 640 

Viajes al Exterior 4,000 

Publicidad 160

Comisiones (3Z de las

ventas netas al exterior) 10/ 113

15, 921

T£_imes_t jre

960

864 

1 , 2 0 0  

1920 

1 2 / 0 0 0  

480

30, 339

47, 763
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CUADRO N° 5

INVERSIONES

(Dólares)

INVERSION FIJA

- Intangibles

- Inmuebles

- Maquinaria y Equipo

- Seguros y Fletes

- Derechos de Internamiento

- Gastos de Instalación, 

Pre-Operativos e Imprevistos

Sub-Total

- Capital de trabajo

- Intereses Pre-Operativos

TOTAL

16, 000 
366, 400 

1'314,868 

135, 105 

56,294

338,480

2-227,147

I'338,448 

174 r000

1-512 ,448

US$ 3-739, 595

» ■ ■ * « * n « m-m
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ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Mediante este análisis se estudia todas las posi - 
bles variaciones positivas o negativas de: Mercado, pro 
ducción, precios parámetros económicos-financieros, y - 
de personal, que puedan mejorar o perjudicar las proyec 
ciones de liquidez absoluta de la empresa, y directamen 
te influenciar sobre la rentabilidad de la misma.
Para nuestro caso, tratándose de una empresa exportado
ra, se ha decidido, castigar con una reducción en la u
tilización de la capacidad instalada y por ende, una 
disminución en los ingresos por ventas; de acuerdo al - 
siguiente cuadro :
UTILIZACION DE LA CAPACIDAD INSTALADA

AÑO T-SHIRT POLO

1 50% 50%
2 70% 70%
3 80% 80%
4 80% 80%
5 80% 80%
6 80% 80%
7 80% 80%
8 80% 80%
9 80% 80%
10 80% 80%



CUADRO J U

^LISIS DE SMSIBILIAD
Flujo de Caja Anual del Proyecto 

MILES US$)
^  0 ^  1 ^  2 ^  3 ^  4 ^ 0  5 6 ^  7 ^  8 ^ 0  9 ^  10

INGRESOS:
Vent^ 3,111 4,356 4,978 4,978 4,978 4,978 4,978 4,978 4,978 4,978
Certex 1,025 1,435 1,640 1,640 1,640 1,640 l,ú40 1,640 1,640 1,640

ING^SOS 4,136 5,791 6,618 6,618 6,618 6,618 6,618 6,618 6,618 6,618
EGRESOS:
Asto fe Produrción 3,369 4,551 5,142 5,142 5,142 5,142 5,142 5,142 5,142 5,142
(-) Apreciación y 
r̂ort. Intangibles (186) (186) (186) (186) (186) (186) (186) (186) (186) (186)
festos fe Venta 148 179 194 194 194 194 194 194 194 194
Gastos Afeinistrativos 113 113 113 113 113 113 113 113 113 113
Fondo Técnico 1^ 
Inversión 3,550

13 18 21 21 21 21 21 21 21 21

EGRESOS 3,550 3,457 4,675 5,284 5,284 5,284 5,284 5,284 5,284 5,284 5,284
Flujo de Caja Eron^^ro (3,550) 679 1a116 1a334 1,334 1,334 1¿334 1̂ 334 1̂ 334 1̂ 334 1,334
Financi^^ento 1,660
festos Financieros (199) (94) (36)
Intereses Pre-^^rativos (174)

Flujo fe Caja Financiero(2,064) 480 1,022 1,298 1,334 1,334 1,334 1,334 1,334 1,334 1,334

TIR ETOTOMira = 29.46% WNE = DS$ 2'411,000
TIR FIN^CIE^ = 46.54% WNF = US$ 3'629,000
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ESTADO ̂  ̂ ^^IAS Y PERDIAS 
PraYECT^) ^M¡S ^$)

Ventas Exterior 
Vent^ País

(-) Costo de Prfeiucción 
Utilidad Bruta 
(+) Cer^^ (*) 
testos fe Venta 
testos Afeinistración

Utilidad de ̂ ^ración 
testos Finan^eros

Utilidad I^^nible 
(-) Fondo T̂ rnito ICT1 
Î ito a la ̂ nta (**)

OTILimD NETO

^ M JSIS ffi SMSIBILimD

^  1 ^  2 ^  3 ^  4 ^  5-10

2,588 3,623 4,140 4,140 4,140
523 733 838 838 838

3,111 4,356 4,978 4,978 4,978
(3,369) (4,551) (5,142) (5,142) (5,142)
(258) (195) (164) (164) (164)

1,025 1,435 1,640 1,640 1,640
(148) (179) (194) (194) (194)
(113) (113) (113) (113) (113)

506 948 1,169 1,169 1,169
(199) (94) (36) 0 0

307 854 1,133 1,169 1,169
(13) (18) (21) (21) (21)
0 0 0 0 0

294 836 1,112 1,148 1,148

(*) CT:^^: 39.6%
(**) i^TOSITim : 0%
(***)TASA ICT! 0.5%
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De acuerdo a lo observado en el Flujo de Caja, a pesar 
de -&^stir una disminución en las ventas por efecto de 
una reducción en la producción, el proyecto se mantiene 
rentable, lo cual refleja la bondad del mismo.



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
C A P I T U L O  I X

El estudio realizado permite concluir lo siguiente

1. - El comercio mundial de prendas de vestir en general,
que en 1987 alcanzo la suma de US$ 64,000 millones 
refleja el inmenso mercado externo que existe para 
el sector de confecciones.

2. - El Perú en el período 1986/1987 exporto por un valor
de US$ 40 millones, es decir el 0.06% del monto to - 
tal del mercado.

3. - Nuestro País tiene ciertas ventajas comparativas que
le permiten un desarrollo a corto plazo en el el mer 
cado de exportación, entre ellas tenemos: El contar 
con una materia prima de alta calidad y reconocido - 
prestigio internacional (Algodón, Tanguis y Pima);ba 
jo costo de la mano de obra, ventaja circunstancial 
por la existencia de cuotas para las importaciones - 
de los países Asiáticos en mercado como el americano 
y el de la Comunidad Económica Europea.

4. - La Industria de Confección cumple destacadamente
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con objetivos de prioridad nacional como son promo^ 
ver empleo, aportar alto valor agregado a materias 
primas, (hilos, tejidos) o insumos intermedios na - 
cionales, contribuye eficazmente a la descentraliza 
cion.

'5¡- La relación capital invertido por puesto de trabajo 
es una de las mas bajas de toda la actividad expor
tadora nacional (US$ 1,200 por puesto de trabajo).

6. - El sector de confecciones en el Perú está principa^
mente formado por pequeños y medianos industriales, 
en el cual una gran parte de pequeños confeccionis- 
tas desarrolla su actividad dentro del mercado in - 
formal de la economía. En el grupo de medianos in
dustriales se ha podido observar la integración ver 
tical y en algunos de ellos que dirigen sus ventas 
al exterior a fin de bajar sus costos de producción 
y asegurar la calidad de sus productos han llegado 
a incorporar dentro de su ciclo productivo los proce 
sos de hilatura, tejeduría y tintorería.

7. - Para.el Desarrollo de nuestro proyecto se prevee un
abastecimiento regular de hilado de algodón tanguis 
así como también en la toma de servicios de tintore 
ría.

8. - El exportador peruano de confecciones, actualmente
enfrenta el problema del régimen ca^iario, debido
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a que el Gobierno no establece una periodicidad de 
reajuste que permita contrarestar los altos nive 
les de inflación, interna actuales (La Inflación a 
cumulada de Enero a Diciembre de 1988 fue de 1,722. 
3% según el INE, la mas alta registrada en la his
toria del Perú).

9. - La actual Ley de Comercio exterior no precisa las
políticas de administración de variables que cons
tituyen el sustento de toda actividad exportadora, 
entre las cuales tenemos : Régimen Cambiario, Régi_ 
men de Libre Comercio, Régimen Financiero, terantía 
de Precios Competitivos, en las materias primas e >. 
insumos primarios nacionales, Régimen de Contrata
ción de Personal.

10. - La importación se ha convertido en una las activi
dades más tediosas, ello principalmente ^r el 
número de tramites que tiene que realizarse ante - 
el Instituto de Comercio Exterior, lo cual trae co 
mo consecuencia escasez de productos básicos utili 
zados para dar un mayor valor agregado a una pren
da de vestir (Colorantes, pigmentos, ^^lsiones * ma 
lias)

11. - La Acción de las entidades financieras especialmen
te las pertenecientes al gobierno,no tienen una 
proyección hacia el pequeño y mediano industrial,
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a fin de proporcionarles financiamiento para la ad - 
quisición de maquinarias y capital de trabajo.

Como se ha podido apreciar por lo expuesto anteriormente 
el Sector de Confecciones, constituye una alternativa a 
corto plazo para la obtención de divisas a fin de mejo - 
rar nuestra deteriorada economía, es por ello que se le 
debe considerar dentro de los sectores prioritarios don
de concentrar los esfuerzos para su debida promoción y 
desarrollo. En base a estas apreciaciones se recomienda 
lo siguiente

1. - Establecimiento de una Ley de Comercio Exterior,
orientada a promover las actividades que como el Sec 
tor de Confecciones, ofrezcan ventajas comparativas 
respecto al Mercado Internacional y en consecuencia- 
precisar las políticas de administración básicas en 
toda actividad exportadora (régimen cambiario, régi
men financiero, etc).

2. - Que en los pagos de la deuda externa con productos -
se tenga en consideración en forma prioritaria al 
sector de confecciones en razón de su mayor valor a- 
gr^ado.

3. - La agilización en los tramites ante el ICE, tanto en
las exportaciones como en las importaciones, con la 
finalidad de evitar las actuales trabas burocráticas 
que restan competitividad en el Comercio Exterior.
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4. - Creación de una línea de crédito especial para con -
feccionistas a través del Banco Industrial, que otor 
gue financiamiento para la adquisición de maquina 
rias y capital de trabajo. Los préstamos deben ser 
a largo plazo y a una tasa de interés preferencial , 

para el pequeño y mediano empresario.

5. - La promoción de la tecnología de confecciones en los
colegios secundarios, como una alternativa para la - 
juventud peruana en la creación de su propio empleo.

6. - Establecimiento de Convenios entre la Universidad Na
cional de Ingeniería, y la Sociedad Nacional de In - 
dustrias, para tratar los problemas técnicos, así co 
mo también la formación de profesionales especializa 
dos en la Industria de Confecciones.

7. - Celebración de convenios con los Fabricantes de hila
dos y tejidos a fin de asegurar un normal abasteci - 
miento y una regulación en los precios. En estos 
convenios es importante la participación del Estado/ 
con la finalidad de vigilar el cumplimiento de los - 
mismos.

8. - Fomentar la creación de empresas comercializadoras ,
(T^DINGS) que se dediquen a agrupar la producción 
de pequeñas empresas, con el propósito de ofertar en 
los mercados del exterior, canalizando de ésta mane
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ra ventajas existentes aún no aprovechadas.

9. - Que las entidades del Sector Público que tienen que
ver directamente con la actividad exportadora se 
preocupen de tener dentro sus cuadros a Profesiona
les Calificados, de manera que el D.S.019-88-PCM' 
pueda lograr sus objetivos. Principalmente nos refe 
rimos al Banco Central de Reserva, Instituto de Co - 
mercio Exterior, Dirección General de Aduanas, Ban
co Industrial del Perú, ITINTEC, COFIDE.

10. - El gobierno debe crear zonas francas en el te
rritorio Nacional, para el establecimiento de empre 
sas que se dediquen a la actividad exportadora, o - 
torgando a las mismas incentivos especiales a fin 
de poder crear polos de desarrollo y fortalecer la 
descentralización industrial. Las zonas francas de 
ben gozar de un régimen especial en materia aduane
ra, tributaria, cambiaria, financiera y laboral.
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10.1 BTBT.TOGRAFTA

BANCO CENTRAL DE RESERVA 
DEL PERU

BANCO CENT^L DE RESERVA 
DEL PERU

BANCO INDUSTRIAL DEL PERU 

BANCO MUNDIAL

BANCO MUNDIAL

BAUM. W.

BLANK,L y TARQUIN A.

BU^CK Elmer, y SMITH 
Robert.

CARBAJAL. F.

CENTRO PERUANO DE ESTUDIOS 
INTERNACIONALES

"Reseña Histórica" 1985, 1986
1987 .

"Reportes de Exportaciones-Im 
portaciones".Lima, 1986.

"Informe de Coyuntura del Sec 
tor textil". 1984.

"Informe sobre el Desarrollo 
Mundial",Washington D.C.1985

"Conceptos Básicos sobre pro
yectos de Desarrollo", Ed.De 
sarrollo, 1980.
"El ciclo de los proyectos en 
Finanzas y Desarrollo", 1970

"Ingeniería Económica", Me 
Graw Hill, 1986.

"Administración de Personal,- 
un enfogue de sistemas apli
cado a Recursos Humanos", Me 
xico, 1983.

"Elementos de Proyectos de In 
versión", 1981.

"La Economía Peruana en el
Contexto Internacional,Junio
1988 .
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pectivas de la Industria -
Textil Peruana", Julio 
1988.

FONTAINE E. "Evaluación Privada y So
cial de Proyectos", Univer
sidad Católica de Chile 
1966 .

INSTITUTO NACIONAL DE "Informe Económico", Octu -
ESTADISTICA bre 1988.

ITINTEC "Normas Técnicas"

JUNTA NACIONAL DEL ALGODON "Memorias" 1985,1986,1987.

KAFKA, FOLKE "Teoría Económica, Universi 
dad del Pacífico, 1985.

KAFKA, FOLKE "Casos y Ensayos en Econo - 
mía de la Empresa", Univer 
sidad del Pacífico, 1985.

KAFKA, FOLKE "Análisis Económico", Uni - 
versidad del PaCífico,1985

KING, J. "La Evaluación de Proyectos 
de Desarrollo Económico, 
Banco Mundial, 1976

MAO, James "Análisis Financiero", 4ta
Edición, Buenos Aires. El 
Ateneo, 1980.
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NACIONES UNIDAS "Manual de Proyectos de Desa
rrollo Económico., México 
1958

RIGGS, James "Reducción de Costos mediante 
la programación por el cami
no crítico','. Barcelona, Ed.- 
Hispano Europea, 1970.

SAPAG, N y SAPAG R. "Fundamentos de Preparación - 
y Evaluación de Proyectos,Mc 
Graw Hill, 1985.

SCHYDLOWSKY, D "Influencia del mercado Finan 
ciero sobre la utilización 
de la capacidad instalada" , 
1973.

VAN HORNE, J. "Administración Financiera".
Mexico, 1980.
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10.2 A N E X O S
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0 ^ 0  1

RELACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO DEL PROTOCTO

Sección Tejeduría:

Cantidad Descripción ^Precio
DÓlares/unidad

Total
Dolares

09 Maquinas circulares marca 
JUMBTOCA modelo SYX-2, de 
20 pulg. de diámetro gal
ga 23, origen: España.

51,29^ ^61 , 6̂ -6

01 Maquina circular, marca 
'UMBTOCA modelo DIB, de - 
1 3 pul.g. de diarnetro gal.- 
ga 1̂ , origen: España.

i¿2,^27

0^ Maquinas rectilíneas, mar 
ca DUBITO modelo DC3, de- 
?9 pulg. de diámetro gal
ga 12, origen: Suiza.

13,517 7U,068

01 Genera, marca GILBOS, de- 
^3 cabez^es, origen: Bel 
gica.

16,000

02 Revisadoras de tela de - 
1.80 mt. de ancho. (Adqui 
sición local.)

17,320

01 Balanza, marca MASS, mode 
lo digital, ALPHA I, capa 
cidad 500 Kg. (Adquisición 
local).

5,5oo

Sub - Total: US$ 6 1 6 , 9 6 1
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Sección Diseño y Corte:

Cantidad Descripción ^Precio FOB 
Dolares/unidad

To
Dól

01 Extendedora de tela manual
marca CEA, origen:USA. 3,300

03 Mesas de corte, de 18 mt.-
de largo.(Adauisición lo - 
cal)

01 Cortadora de cinta, marca 
RIMCLDI, modelo 360, ori -
gen:Italia. 7,U66

02 Cortadoras, marca EASTM.^T
de 8 pulgadas, origen: USA. 1,200

Mesas de habilitado, estan
tería, etc.

O
1

O ? ¿r*'

Sub Total: US$ in'5
fO 
c-t-



Sección Confección:

Artículo: PC1C

Cantidad Descripción ^Precio FOB 
DÓlares/unidad

Total
Dolares

o3
MÖLDI, modelo 627-*CD-j1
de 01 aguja con disposi
tivo de atraque, origen: 
loalia. V,000 12,000

i5 Dec tas, marca NECCKI, 
dale 33^-261, origan:Ita

,200 6,oo:

o’- Batalladoras, marca B! - 
yOLDI, modelo 627-1CD-31 
provista de embudo, orí- 
rer1 : Ttalia* 3 1 2 0 0 12,3

Botonera, marca UNION - 
SPECIAL, modelo LEWIS, - 
ericen: USA. 7,300 7,300

01 Ojaladora, marca DURKCP? 
origen: Alemania. 10,397 10,397

02 Basteras, marca BIM0LDI
modelo 627-1CD-31, de 01 
aguja, origen: Italia. 2,700 5,^00
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Artículo: T - SHIHT

Cantidad Descripción ^Precio FOB Tota-1.
DÓlares/unidad Dolare:

05 Collareteras. marca U M d D I  
modelo 62?- 1Q-1CD-06, or:L -

000 oosoc ■

^5 ^  ^  4-  ^  „ , marca BECCHI, mode
lo 335-261, origen: Italia. 1,200 2,'-C ■■

02 P.ernalladoras, marca BIMOLDI
modelo 607-1CD-3*, provista
de embudo, erigen: Italia. o»000 6 S

Remalladoras, marca HIMOLDI 
modelo 627-10D-31, de 01 - 
azu;a, erigen: Italia. b-,0 '0 0 hh. o-" ) - -

0^ Pasteras, marca 3IBRIDI,
laúd e l o  6 2 7 - 1 C D - 3 1 .  de 0

' ■;i ■■»*■*■*jL * x ü ,700 m  p ■

01 Corta-Collatera de cinta, - 
marca HIM0LDI. orimen:Italia 3 ,0 0 0  ̂ O- Í •'*

160,cs"Sub - Total: US$
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Sección Acabado 7 Estampado:

Cantidad Descripción ^Precio FOB Total
Dolares/unidad Dolare-

03 Vaporizadoras, marca CAMPTEL 
modelo PLATINA, erigen : Ita

5,250 K' s !

01

01

Etiquetadora, marca ^ASCO, 
modelo 8500, origen: Alema -

Equipo de limpieza, marca 
TOEB3, origen: Suiza.

6,225

2 ,6 50

6 ,

2,6:

01 Estampadora, marca ^'T^PLAS 
TICA, modelo TO 1500, origen: 
Italia. CC’,000 CC I-'.-',■■JJ

01 Templadora de mallas, marca 
STALL, modelo H-23-C, origen: 
Su íZa * 6,000 6,2-

Prensa de contacto, marca - 
STALL, modelo Horizontal, - 
origen: Suiza. 6,500 O, „■‘V.

01 Lampara de halógeno metálico 
marca STALL, de 5000 watts, 
origen: Suiza. 2 ,0 0 0 * » 2 ,0 00

01 Compresora marca ATLAS COPCO
(adquisición local) 5,800
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02 Secadoras( adquisición lo
cal). 1,732

Equipo de.laboratorio (ba
lanza, medidas, recipien - 
tes, etc.)

Mobiliario J*5

Sub - Total: TJS$ 102,95^

Almacén, y Despacho:

Cantidad Descripción Total
Dolares

O h0 » Balanza, marca MASS, mode
lo digital ALPHA. I (adqui
sición local). 5,5oc

Andamiajes metálicos y mo-
biliario. 2,000

Sub - Total: US$ 7,5 0-
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ADMINISTOACION

Cantidad Descripción

01 Equipo de cómputo, marca IBM, mo
délo PC (Aquisición local)

01 Facsímil

Artefactos eléctricos (Maquinas- 
de escribir, calcular, etc.) Ad
quisición local.

Mobiliario

Sub - Total: USO

MAQUIN AS COMPIEM^TTAR! A3 :

'antidad Descripción

01 \ Grupo electrógeno, marca CATER- 
PILLAB, modelo 3^06 BTA, de 275 
Kw. (Adquisición local)

01 Compresora de tornillo, marca - 
ATLAS COPCO, modelo GA 115 (Ad
quisición local)

01 Camión, marca MITSUBISHI, mode
lo CANT^ TURBO, capacidad b to 
neladas (Adquisición local)

Total
Dolares

3,000

9,330

!4-,030O

3,600

2V,Q30

Total
Dolares

30,767

1 3 , 0 0 0

53,3^0

Sub - Total: US$ 97,107
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MAQUINAS DE CONFECCIONES ADICIONALES:

Para la utilización del desperdicio originado en el proceso 
de corte, con la finalidad de obtener nuevos artículos para la 
venta local (truzas estampadas,shorte, etc.)
Se calcula que se tendrá aproximadamente un 13^ de desperdi 
cios, de los cuales se utilizaran un ICÓ para la confección ds 
prendas para la venta local.

Se ha viste conveniente adquirir la siguiente maquinaria:

Cantidad Descripción Precio FOS Tota!*■
(Dolares/unidad) (Dolares)

02 Slastiqueras, na 1*0a RIMOLDI
modelo 171-10-12 MK-pl M, - 
de C2 agudas, origensltalia

03 Hemalladoras, marca RIMOLDI
modelo 627-1CD-31, de 01 -
aguja, origen: Italia.

02 Rectas, marca NECCHI, mode
lo 335-261, origen: Italia.

^,500

3,200* 9,600

1,200 2,^00

Sub - Total: US$ 21,000
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EQUIPO ADICIONAL DE OTTOURIA:

Cantidad Descripción ^Precio FOB 
(DÓlares/unidad) Total(Dolares)

0^ KITS, galga 2U nulgadas 20,500 Qo ^ ̂~ , y J

03 KITS, galga 20 pulgadas 20,500 1 ,

01 KITS, galga 18 pulgadas 20,500 0 n n

(Todos de marca ^ ^ B ^ C A  Sub - TotalíUSS 16k-,>~Q, 
origen: España.)

REPUESTOS:

Cantidad Descripción f Precio FOB
(DÓlares/unidad)

85.000 Agujas para circulares E 28
pulgadas, con sus respecti
vas platinas. 0*51

30.000 Agujas para circulares E 2b
pulgadas, con sus respecti
vas platinas. 0.51 15,300

20.000 Agujas para circulares E 20 
pulgadas con sus respecti -
vas platinas. 0.51 10,200

^otal j 
(Dolores)'

«US
— r ~

^3,350
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10.000 Agujas para circulares E 18
pulgadas, con sus respecti
vas platinas. Q.!;1 5,100

10.000 Agujas para.confección 3.^ b,000

. V _  ̂1 «

NOTA:

Las agujas para circulares, sor. de marca OR̂Z BECK'ERT, ori- 
gení Alemania; las platinas son de marca R^N, erigen: cierna - 
nia: las agujas para confección sen de marca 0R~Z BEO'fEEB.

El stock de agujas considerado es rara aproximadamente 1 año,

EOL'IFC DE MATIESI>!r3ÍTCí

De acuerdo a las características propias de esta industria 
se considera conveniente contar con un taller de maestranza - 
para el mantenimiento periódico de la maquinaria.

Este taller estaría provisto de 01 tornillo de banco, 01 - 
equipo de soldadura autógena, 01 equipo de lupa grande provis. 
ta de fluorescente, juegos de llaves e instrumentos de preci
sión (Tensiómetros, calibradores).

El costo del taller se ha estimado en US$ 2^,000.
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Anexo 2

Hilado:
Los requerimientos de hilado de algodón Tangüis peí 

nado Ne 30/1, mensuales son de 39,832 kgs. (mes de 26
días).

Requerimiento por trimestres: 119,496 kgs. 
Precio/ kg. US $ 4.22

Servicio de Tintorería

Se tomará servicio de terceros para 37,974 kgs. / 
mes (incluido Jersey RIB, rectilínea) los cuales se - 
distribuirán de acuerdo a los siguientes colores.

Color Cantidad Precio/kg Monto mens
(kg/mes) (Dólares) (Dólares)

Blanco (25%) 9,494 2.06 19,558
Medio (40% ) 15,190 3.20 48,608
Oscuro (35%) 13,290 7.86 104,459

37,974 172,625
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Anexo 3

Mano de obra directa.

El rubro mano de obra está referido a la usada di
rectamente en el proceso productivo de acuerdo a ello
se ha establecido lo siguiente:

Obreros calificados: 85
Obreros no calificados: 35

Total: 120 obreros.

Calificados No Calificados
TEJEDURIA 12 Tejedores

1 Devanador
2 Revisadores de 

tela

3

1 Tenedor 1
CORTE 2 Cortadores 6
CONFECCION 62 Costureras 17
ESTRADO 1 Estampador 

1 Templador
2

1 Fotograbador 1
1 Laboratorista 1

AC^ADO^ l lmpresor (Etiquetas) ̂
85 35'
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Remmeración Mensual.

a) Calificados

Cortadores y tejedores: $ 160 c/u
2 12 = 14 x $ 160 = $2,240

Fotograbador y laboratorista: $ 160 c/u
1 1 = 2 x $  160 = $ 320

Confeccionistas y otros: $ 95 c/u.
69 = 69 x $ 9 5  = $6,528

Sub - Total / mes planilla a pagar: $9,088

Sub - Total / Trimestre: $ 27,264

- Más 2 gratificaciones anuales: $18,176 
(Julio y Diciembre)

b) No Calificados.

Sub - Total / mes planilla a-pagar

35 x $  ^ $ 1,680
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- Más 2 gratificaciones anuales = # 3,360 
( Julio y Diciembre)

Sub - Total / Trimestre # 3,040

Total / mes Planilla a pagar: #10,768.
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^exo 4

Materiales y S^inistros.

El rubro de Materiales y suministros considera los 
requerimientos de las secciones de Tejed^ía, Confec 
ción y Estampado.

Teneduría Confección Estampado.

Agujas Agujas Emulsión Fotográfica
(^ASET)

Hilo de costura Mallas 
Botones Pigmento
Etiquetas COPAGE
Bolsas Espandex (CORPANS)
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Anexo 4

Precio Requerimiento Monto
Unitario Mensual

$ $ $

Emulsión fotográfica
(ARKASET) 20 9 kg 180

Mallas (mts) 26 20 mts 512

Pigmento (kg) 32 35 kg 120

&>page (kg) 0.96 350 kg 336

Espandex
(OTRPANS) kg. 38.4 130 kg ^992

Bolsas (Unidad) 0.14 160/000 Unid 21, 760

Etiquetas (Unid) 0.014 160,000 Unid ^400

Botones (3) 0.24 164/000 Unid 3$ 360

Hilos de &>stura (cono) 9.6 2 080 1» 968

* Aguja de tejido Uni 0.8

* Aguja de confección 0.4 h  838

Entretela fusionable 0.03 0.0187 m2 1,824

$ 100/288
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* se ha considerado la compra para tener un stock de 1 
año.

Hilo de costura.

- 65 mts de hilo de confección (incluido desperdicios) 
1 T - shirx

- 85 mts de hilo de confección (incluido desperdicios) 
1 polo

Cantidad de conos

65 mts x 104,000 T-shirt/mes = 6'240,000 mt : 10,000 = 

624 conos

85 mts x 52,000 polos / mes = 4* 1160,000 mts: 10,000 = 
416 conos/ mes

1 cono: 10,000 mts de hilo de coser
$ 8.7 -10% IGV = £9-6 / cono

$ 9.6 x 2,080 conos = $ 19,968
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Anexo 5

^sto de energía eléctrica en la ciudad de Chincha! 0.03 / kilowatio - hr.

Sección de Tejeduría

^nt Máquina insumo/ Maq Horas/día Kw - Hr.
(kw - hr) Uso

09 Máquinas circulares marca 
JUMBERCA, m^elo SYX-2 5 24 45

01 Máquina circular, marca
JUMBERCA, m^elo DIB 5 24 5

04 Rectilíneas, marca DUBIED 1.67 24 6,68

01 Minera marca GILBOS 4 8 A

02 Balanza digitales 0.01 10 0.02

02 Revisadores de tela 1.12 10 2.24

01 impresora de tornillo mídelo
GA 115 15 24 15

Sección ^rte

01 ^rtadora de cinta Sin Fin
Marca RIIWLDI M^. 860 1.3 10 1.3

02 ^rtadoras, marca Eastman
de 8 pulgadas 1.64 10 3.28

Sección Estampado

01 Estampado marca Inter-
plástica Mídelo TR 1500 5 10 5
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02 Secadoras 1.5 10 3

01 Lámpara de Halógeno Metálico 5 2 5

01 Compresora 2.24 10 2.24

Sección Acabado

03 Vaporizadoras marca ^WPTEL 
mídelo Platina 1.5 10 4.5

01 Etiquetadora marca 
FASO) 8500 0.5 10 0.5

Sección infección

62 Máquinas de confección marca 
Rimoldi (rectas, remalla- 
doras, etc) 0.37 10 22.94

125.7

En 1 mes: 26 x $ 61.5 USÍ 1,600
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10.3 PLANO DE LA PLANTA INDUSTRIAL



14
.00

8.00 O jOO

c o n f  e ç ç  lqnL; — N  A— i/\f

MAQUINAS

OFCINA

INSUMOS Y 
REPUESTOS COM ED OR

ATENCION

AJB.

¡««»¡¡ÍÍIÍh ÍÍÍÍH

22 PISO

L E Y E N D A

MAQUINA CIRCULAR

MAQUINA RECrnUNEA

REVISADCRA DE TELA

CONERA

BALANZA DIGITAL

% MESA DE CORTE

MAQUINA DE CONFECC.

<8> VAPORIZADOR A

<D LIMPIADORA

' 'i '
ETIQUETA DORA

; MAQUINA DE ESTAMFADO -*

0 MESA DE ESTAMPADO

PLANTA GENERAL - |2 PISO
U N  I. FACULTAD DE ING, QUIMICA Y MANUFACTURERA

S>
v  y

p r o y e c t o : e s p e c ia l id a d :

PLANTA DE TEJEDURA -  CONFECCION \  T E X T IL E S

Y  ESTAMPADO DE POLOS ^ '- y v :
REALIZADO POR.‘ ‘

MARIANO IBERICO OCAMPO -  ROBERTO CENZANO DURAN

LUGAR: CHINCHA - ICA
fecha : JULIO -  8 8

/


