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RESUMEN: Este artículo presenta un aná-
lisis de factibilidad técnica destinado a 
una Micro, Pequeña y Mediana Empresa 
(MiPyME) especializada en la confección 
de prendas artesanales. La investigación 
se enfoca en determinar de acuerdo al 
tamaño de la empresa, la ubicación, los 
equipos necesarios, las instalaciones 
y los requisitos para la producción. La 
contribución fundamental de esta investi-
gación reside en la profesionalización de 
las operaciones diarias dentro del proce-
so empresarial analizado, buscando me-
jorar la productividad y la eficiencia en la 
gestión de recursos. Además, el artículo 
presenta un caso de estudio que se pro-
pone como referencia para investigacio-
nes en el desarrollo de MiPyMEs dedica-
das a procesos similares. 
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ABSTRACT: This article presents a technical feasibi-
lity analysis for a Micro, Small and Medium Enterpri-
se (MSME) specialized in the production of artisanal 
garments. The investigation focuses on determining, 
according to the size of the company, the location, 
the necessary equipment, facilities and requirements 
for production. The fundamental contribution of this 
research lies in the professionalization of daily ope-
rations within the business process analyzed, seeking 
to improve productivity and efficiency in resource ma-
nagement. Furthermore, the article presents a case 
study that is proposed as a reference for research in 
the development of MSMEs dedicated to similar pro-
cesses.
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PMR, Center of Gravity, Feasibility.

INTRODUCCIÓN 
El principal objetivo para llevar a cabo un estudio de facti-
bilidad técnica de una empresa, es verificar la viabilidad de 
la fabricación o desarrollo, ya sea de un producto o servi-
cio, es necesario tomar en cuenta los siguientes aspectos: 
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Análisis y determinación del tamaño, la localización, 
los equipos, las instalaciones y los óptimos requeridos 
para realizar la producción [1].

Según el Instituto Nacional de Estadística y Geografía 
(INEGI) en el informe económico del 2019 al 2022, las 
microempresas constituyeron el 93.7% de las unida-
des económicas totales en el sector, 19.4% del em-
pleo total y contribuyeron con 2.3% de la producción 
bruta total [2]. 

Durante el periodo del 2020 al 2022, la actividad eco-
nómica experimentó una desaceleración debido a los 
impactos de la pandemia del virus SARS-CoV-2; no 
obstante, se observó un resurgimiento creativo y la 
aparición de nuevas propuestas en algunos sectores 
durante el confinamiento [3].

Las microempresas artesanales, según datos del 
INEGI en 2019, aportaron como sector 138,291 millones 
de pesos, constituyendo el 19.1% del sector cultural 
y el 35.1% de los puestos de trabajo ocupados y re-
munerados, equivalentes a 489,890 empleos [4]. Esta 
realidad muestra la necesidad de mejorar tecnológi-
camente a las micro, pequeñas y medianas empresas 
(MiPyME) para hacer frente a los desafíos de la “nueva 
normalidad” económica.

En línea con esto, los estudios de factibilidad en pro-
yectos de inversión en empresas de alimentos han re-
querido del análisis técnico [5]. Este análisis determinó 
el tamaño óptimo de las instalaciones, la estructura or-
gánica para el uso eficiente de los recursos, así como 
la maquinaria y equipo necesarios. De manera similar, 
empresas de textiles [6] han realizado estudios de lo-
calización para expandir su capacidad instalada, se-
leccionando el mejor lugar mediante la comparación 
de criterios y la determinación de la ubicación óptima.

El desarrollo del estudio técnico aborda la factibilidad 
desde una perspectiva productiva, organizando las 
actividades de acuerdo con los insumos disponibles, 
como lo evidencia la investigación [7] que determinó 
la forma más sostenible de realizar actividades mine-
ras en Perú, considerando aspectos económicos, de 
procesamiento y calidad.

El presente artículo presenta un estudio técnico para 
una microempresa artesanal dedicada al teñido de te-
las y confección de prendas en la región de Orizaba, 
Veracruz. 

MATERIALES Y MÉTODOS
Se realiza una investigación de tipo exploratoria ba-
sada en fuentes primarias y secundarias. La informa-
ción primaria se recoge mediante entrevistas no es-
tructuradas cara a cara y un cuestionario diagnóstico 
con técnicos y expertos de la empresa textilera en 
estudio.

La empresa en estudio se dedica a la fabricación de 
prendas textiles mediante procesos artesanales La 
región de estudio comprende el municipio de Orizaba, 
Veracruz, México.

Para esta investigación, se utilizó la metodología de 
cinco etapas secuenciadas de [1], abarcando desde 
la identificación de los procesos hasta el análisis de 
la disponibilidad y costos de suministros e insumos. 
Estas etapas están enmarcadas bajo una actividad 
transversal que engloba la medición de indicadores y 
la documentación del proyecto Tabla 1.

Fases Consideraciones 

Fase 1. 
Identificación y 
descripción del 
proceso 

Recopilación de datos a 
través de visitas periódicas al 
taller. 
Observación directa y 
entrevistas no estructuradas 
con la propietaria y 
encargada del proceso. 
Resumen de actividades y 
tiempos, construcción de un 
diagrama de flujo. 
 

Fase 2. Análisis y 
Determinación de la 
Localización Óptima 
del Proyecto 

Empleo del método del 
Centro de Gravedad para 
Macrolocalización. 
Método de Factores 
Ponderados para 
Microlocalización. 
Evaluación de ubicaciones 
potenciales dentro de un 
radio definido. 
 

Fase 3. Distribución 
de Planta. 

Utilización de la metodología 
SLP (Systematic Layout 
Planning). 
Descripción y determinación 
de dimensiones de las 
instalaciones. 
Cálculo del área requerida por 
estación y diseño de 
distribución final. 

  

Fuente: Elaboración propia.

Tabla 1. Fases de la metodología 

Fases Consideraciones 

Fase 4. Capacidad 
de Diseño. 

Análisis de la capacidad 
considerando horas de 
producción, días laborables, 
etc. 
Implementación de la 
metodología MRP (Material 
Requirements Planning). 
Construcción del BOM (Bill Of 
Materials) y Programa Maestro 
de Producción (PMP). 
 

Fase 5. Análisis de 
Disponibilidad y 
Costo de 
Suministros e 
Insumos. 

Recopilación de costos de 
materiales, maquinaria y equipo 
para obtener un panorama 
financiero. 
Determinación de 
especificaciones y 
características requeridas. 
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Las coordenadas para la nueva instalación se cal-
cularon a través de las ecuaciones Ec 2 y Ec 3. Una 
vez que se aplicó el modelo del centro de gravedad 
la Macrolocalización quedó definida por las coorde-
nadas X=18.8673, Y= -97.1125.

                  Ec 2.

             Ec 3

Se identificaron tres posibles ubicaciones dentro de 
un radio de 1 kilómetro alrededor del punto óptimo 
determinado por el método de Centros de Grave-
dad, como se muestra en la Figura 2 mediante Goo-
gle Maps [10].

Esta información proporcionó una base sólida para iden-
tificar oportunidades de mejora.

RESULTADOS
Identificación y descripción del proceso
La información primaria se recolectó mediante visitas pe-
riódicas al taller, ubicado en el domicilio de la propietaria, 
y se identificaron las actividades mediante observación 
directa y entrevistas no estructuradas a los operadores. 
Con la información primaria se generó un resumen de 
actividades y tiempos en minutos y se construyó un dia-
grama de flujo de proceso que reveló un total de 419 
minutos para la realización del proceso Figura 1. 

Figura 1. Resumen del diagrama del flujo del proceso.
Fuente: Elaboración propia. 

Figura 2. Vista satelital de la ubicación óptima.
Fuente: Recuperada de google maps.

Fuente: Elaboración propia.

Fuente: Elaboración propia.

Tabla 2 Calificación de la actuación: Método Westinghouse.

Tabla 3 Localización de abastecimientos de Materia prima.

 

 

 

Materia 
Prima 

Coordenadas 
Rollos por 

semana 
X Y 

Proveedor 1. 18.84 97.10 5 

Proveedor 2. 18.81 97.06 7 

Proveedor 3. 18.91 97.14 10 

 

Con la información de la Figura 1, se obtuvo el tiempo 
normal a través de la aplicación del método Westinghou-
se [8] con el cual se evaluaron cuatro factores de la ac-
tuación del operario, se definió un índice de actuación de 
1.08 Tabla 2.

Con la ecuación 1 se definió el tiempo normal en 452.52 
minutos por pieza.

T.normal=(Tiempo obs.) (Índice de act.)         Ec 1

Análisis y determinación de la localización óptima del 
Proyecto
La Macro y Microlocalización de la nueva instalación se 
definieron, así la Macrolocalización empleó el método 
del centro de gravedad [9] considerando tres provee-
dores de insumos, con la información y con la cantidad 
de rollos de flor que se demandan por semana se cons-
truyó la Tabla 3. 

La Microlocalización se obtuvo al aplicar el método de 
factores ponderados [11], Se identificaron los factores 
determinantes en el sistema de producción, asignán-
doles valores ponderados según su importancia, me-
diante el método Delphi. [12]. Luego, se compararon las 
ubicaciones, calificando cada factor en una escala del 
0 al 4, donde: (0) muy malo (no cumple), (1) malo, (2) 
regular, (3) apropiado y (4) muy apropiado. La Tabla 4 
muestra que cada alternativa se calcula como la suma 
de las puntuaciones para cada factor ponderas según 

𝑥𝑥∗ = ∑ 𝑖𝑖  𝑙𝑙𝑖𝑖 ∙ 𝑥𝑥𝑖𝑖∑ 𝑖𝑖 𝑙𝑙𝑖𝑖  

𝑦𝑦∗ = ∑ 𝑖𝑖  𝑙𝑙𝑖𝑖 ∙ 𝑦𝑦𝑖𝑖∑ 𝑖𝑖 𝑙𝑙𝑖𝑖  
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Fuente: Elaboración propia.

Tabla 4. Método de factores ponderados.

Factor 
Peso 
(%) 

Alternativas Operaciones 

A1 A2 A3 O1 O2 O3 

Mercado según producto 13 2 4 4 0.26 0.52 0.52 

Mercado Según distribución 7 3 2 4 0.21 0.14 0.28 

Materia prima 15 3 4 4 0.45 0.60 0.60 

Agua 19 3 3 3 0.57 0.57 0.57 
Desarrollo del lugar y 
disponibilidad del terreno 

16 3 3 3 0.48 0.48 0.48 

Comunicaciones 5 3 4 3 0.15 0.20 0.15 

Restricciones 4 2 2 4 0.08 0.08 0.16 

Medios de transporte 9 3 2 4 0.27 0.18 0.36 

Mano de obra 4 4 3 4 0.16 0.12 0.16 

Otros 8 3 3 4 0.24 0.24 0.32 

Puntuación total 100    2.87 3.13 3.62 

 

Se diseñaron requerimientos de materiales mediante 
MRP (Material Requirements Planning) [9]. logrando 
planear y programar las tareas relacionadas con la 
producción. A partir de ello y de la construcción de 
los diagramas de nivel de producto Figura 5, se cons-
truyó el BOM (Bill Of Materials) [9] para el requeri-
miento de los materiales. Finalmente se obtuvo por 
cada material un PMP (Programa maestro de produc-
ción) de 12 semanas de acuerdo con los periodos de 
entrega y el establecimiento de una demanda esti-
mada.

Tabla 6. Costo de suministros e insumos

Tabla 5 Capacidad de diseño.

Fuente: Elaboración propia.

Fuente: Elaboración propia.

Concepto Costo total  

Material (Anual) $47,202.00 
Maquinaria $46,492.00 
Equipo $17,551.00 

 

Medidas de capacidad Capacidad mensual 

Capacidad de diseño 23 unidades 
Producción real 8 unidades 

 

Análisis de la disponibilidad y el costo de los sumi-
nistros e insumos
Los costos de materiales, maquinaria y equipo del 
proceso permitieron a través de las especificaciones 
y características requeridas, el análisis de costos pre-
sentados en la Tabla 6.

Capacidad de diseño
Se realizó un análisis de la capacidad de diseño con-
siderando 8 horas diarias de trabajo y 22 días al mes, 
a partir de ello, se calculó el tiempo disponible de 
producción de 176 horas productivas al mes y una uni-
dad requiere 7.55 horas, por los que las medidas de 
capacidad se presentan en la Tabla 5.

Figura 3. Diagrama relacional.
Fuente: Elaboración propia.

Figura 4. Vista superior de la planta.
Fuente: Elaboración propia.

Figura 5. Lista de materiales para la confección de vestido ar-
tesanal.
Fuente: Elaboración propia. 

su importancia relativa, eligiendo la alternativa 3 con el 
puntaje más alto. Por razones de confidencialidad, la 
Microlocalización precisa del taller no se divulga.

Distribución de planta
Con la localización del taller, la distribución de planta 
se construyó a partir de SLP (Systematic Layout Plan-
ning) [13]. Con el layout se determinaron las dimen-
siones del establecimiento (área en la parte baja de 
66.51 m2 y en el techo 44.34 m2); se calculó el área 
requerida por estación con un diagrama relacional Fi-
gura 3, para definir la distribución final Figura 4.

RESULTADOS
Los resultados de esta investigación permitieron el 
análisis del proceso de confección de prendas arte-
sanales Figura 1 logrando obtener el tiempo normal. 
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Para la determinación de la Ubicación Óptima, se apli-
có el método del Centro de Gravedad para identificar 
la ubicación estratégica Ec. 2 y Ec. 3 Se consideraron 
factores clave, como la accesibilidad a proveedores 
y la optimización de recursos logísticos Tabla 1. Así 
como se propuso una distribución de planta conside-
rando el flujo del proceso Figura 4.

CONCLUSIONES
El estudio técnico realizado permitió obtener una vi-
sión más profunda sobre el proceso de confección 
de prendas artesanales.  Algunos de los puntos más 
destacados que se lograron obtener fueron; la iden-
tificación de los procesos clave, la determinación de 
la localización, tamaño y distribución óptima, la deter-
minación del costo de los equipos, maquinaria, sumi-
nistros e insumos, culminando con la elaboración de 
un manual de procesos y procedimientos que permi-
te garantizar la consistencia en la producción y man-
tener los estándares de calidad en la confección de 
prendas de teñido ecológico.
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