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CAPITULO I

INTRODUCCION

ANTECEDEN"ES

La funcidn de Ya produccidn es el proceso por e} cual
creamos bienes y servicios, de 1o bien que estén
realizadas las etapas de la produccidn, dependen los
resultados que vamos a obtener.

En el presente estudio se llevard a cabo la evaluacidn

de una planta procesadora de lana; la Lanera de México,
S.A, Esta fabrica localizada en el Distrito Federal
realiza sus funciones dg maquiladora en la transformacion
de la lana tal y como se obtiene del borrego a una mecha
cardada para $u uso en la industria textil y de la
confeccidn principalmente,

Debido a un aumento potencial en la demanda de lana
procesada y, a la necesidad de 13 empresa por conservar
su participacidn en el mercado se analizard el equipo
actual en cuanto a capacidad instalada, produccién

real y recursos humanos, con el fin de determinar si

se puede llegar a cubrir esa demanda o si se tiene que
modificar o sustituir 1a maquinaria para lograrlo,

asi como los costos de 1a mejor opcidn y rentabilidad
de la misma.

La planta forma parte de las industrias de transformacidn
y tiene un sistema de produccidn como sigue:



Entrada: Recepcidn de materia prima.

Procesa: Transformacidn de ésta en
hilado.

Salida: Entrega del producto terminado

al cliente.

Teniendo en mente el concepto de la realizacién
correcta de estas etapas, determinamos la importancia
de estudiarlas parte por parte. Esto se va a realizar
mediante un proceso de andlisis del cual obtendremos
conclusiones para definir qué se deberd hacer para
aumentar 1a capacidad productiva de la planta en la
forma mas conveniente.

ALCANCES

Se considera que este trabajo tiene los siguientes
alcance:

° Aplicacidn de técnicas de ingenieria industrial
para resolver problemas de productividad.

° Ana1{sis de capacidad instalada mediante un
estudio comparativo entre Ja productividad
tedrica y la real.



1. 3 0BJETIVOS

Se consiferan como objetivos fundamentales:

° Desarrollar una metodologia para evaluar las
condiciones de productividad de una planta
textil,

° Programar y organizar la implantacion del

proyecto sin deteriorar en ninglin momento las
condiciones actuales,

° Evaluar los programas sugeridos a la luz de
la razén costo/beneficio dentro del mirgen
financiero de 1a empresa.



CAPITULO 11

DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESQ

NOCIONES GENERALES

La lana se transforma en hilado, por medio del proceso
de peinaje que comprende dos operaciones principales:
el peinado y el cardado, en el peinado se emplean
fibras virgenes con las que se producen principalmente
casimires y tejidos de punto., También se emplean fibras
regeneradas, que en muchas ocasiones provienen de!
desfibrado de hilados y del deshilachado de tejidos,
los hilados tienen su principal aplicacidn en la
elaboraci6n de pafios para sacos sport (tweeds), telas
para confeccionar vestidos de dama, calcetines, mantas
de viaje, tapetes, alformbras y fieltros industriales,
como los que se emplean en la industria papelera.

Estas operaciones se efectiian en fabricas que se
denominan peinajes, que son unidades industriales, en
muchas ocasiones independientes del resto del proceso
de hilatura. En México se tienen muy pocos peinajes
que sirven a las hilaturas del pais. Actualmente
operan sdlo dos peinajes imp?rtantes:

e La Compafiia Lanera de México, S.A.

¢ Avantram Mexicana, S.A.



La Compafia Lanera de México, S.A., maquila el peinaje
a todas las hilaturas que asi lo soliciten, la lana

se procesti en base al sistema continental o francés,
que corresponde a lavado, cardado y peinaje. La Lanera
de México, S.A., ofrece también el servicio de
almacenamiento de la lana antes y despuds de ser
procesada, para ser entregada al cliente segln lo
solicite,

EY proceso tradicional completo de peinaje se ilustra
en el diagrama de proceso ‘I1.1,1,

RECEPCION DE LA LANA

E1 proceso empieza con’ 1a recepcién de la lana., La
1ana llega en forma de pacas prensadas, aqut se
separan de acuerdo a peso y lotes de cada cliente,
después de haberse pesado e identificado se procede
al almacenaje.

Los pesos promedios de las pacas varfan dependiendo
de su orfgen:

° Lanas australianas pesan hasta 140 kg.
° Lanas del pafs pesan de 100 a 200 kg.
° Lanas de orfgen sudamericano (Argentina y

Uruguay) de 300 a 500 kg,

Gracias a que la empresa cuenta con bodegas de gran



11.3.1. DIAGkAMA DE FLUJO DE PROCESO
DEL PEINAJE DE LA
LANA
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capacidad, en las que se pueden almacenar hasta
20,000 pacas, se aprovecha la capacidad de la planta
durante todo el aflo, independientemente de que sdlo
sea durante los meses de octubre y noviembre, que

se lleve a cabo la trasquila. Por lo que podemos
afirmar que no hay estacionalidad en el proceso,

——

CLASIFICACION

E1 criterio de clasificacion de la lana se realiza
en base a dos parametros.

1. Finura,
2. ' Promedio de longitud de la fibra.

La clasificacion consfste basicamente en la separacidn
de las diferentes calidades de fibras, particularmente,
en lo que se respecta a las lanas de importacidn, la
operacibn de clasificacidn, se resume a una sola
operacidn de desempaque debido a que este tipo de lanas
viene ya preseleccionada; es decir, contienen vellones,
que son las diferentes partes del pelo del animal,
clasificados y agrupados por lotes, en los que se
encuentran fibras de finuras semejantes cuyo tamaiio
estd comprendido dentro de cierto rango.

La operacién de clasificacién consiste en desempacar
1a lana y colocarla sobre una banda transportadora
que avanza a una velocidad de 2.80 m/min,



11,

£l trébado'es bdsicamente visual, y lo realizan 2
operarios uno de cads lado de la banda que van
apartando las capas de lana que no corresponden a

las especificaciones del lote, sdlo con gran experign
cia los operarios llegan a distinguir las diferencias
en las caracteristicas de las fibras, normalmente en
cada velldn vienen seis o siete diferentes f{nuras

de lanas.

Ya que se clasificdé o desempacd, se deja caer la lana
en contenedores recfangulares, con el objeto de mezclar
las fibras para obtener un producto de caracteristicas:
homogéneas .

APERTURA 0 BATIDO

$i tenemos lana importada (principalmente australiana)
que no tiene demasiadas impurezas se manda en bandas
transportadoras a la abridora.

ABRIDORA

Es importante para tener un buen lavado de 1a lana
que las fibras estén bien separadas, para esto se
empliea 1a abridora, que sacude suavemente a 1a lana,
y la separa sin riesgo de romper o debilitar Vas
fibras. Es necesario sacudir el material para
desprender las particulas de tierra y evitar que ésta
entre a las tinas de lavado y tener por consiguiente



11.

Tos problemas de su eliminacidn posterior,

E1 principio consiste en sacudir a 1a lana contra unas
rejilias dispuestas a todo lo largo de la maquina,

con la finalidad de aflojarla y hacer que la tierra
caiga en un depdsito situado en la parte inferior de la
méquina.

° Si tenemos lana de pais muy sucia se manda en
bandas transportadoras a la batidora.

BATIDORA

E1 funcionamiento'de la batidora es simitar al de 1a
abridora con la Gnica diferencia que la batidora

sacude mis severamente a las lanas para eliminar la
gran cantidad de impurezas que contienen las fibras,

La Yana sigue su camino y va a depositarse a la
cargadora alimentadora del lavadero,

LAVADO

Cuando se recibe li tana, trae consigo tierra, suciedad,
espinas, vegetales, grasa y sudor. Estos cuerpos ajenos
a la 1ana deben ser removidos y para ellos es necesario
hacer pasar la lYana por el proceso de lavado.

Esto se realiza pasando 1a lana por 5 tinas diferentes,



con un flujo a contra corriente cuyu orden de Javado
es el siguiente:

1. Agua

2. Agua con sosa
3, Agua (enjuague)
4 Detergente

5, Agua [enjuague)

Con temperaturas que van en orden decreciente, de 60°C
en e} primer bafo, hasta 45°C en el G1timo baRo.

La lana ys limpia se manda mediante una banda trans~
portadora a la secadora gue no es mds que un inter-
cambiador de calor, con temperatura de 130°C, al salir
de la secadora, mediante transportacibn neumdtica se
manda el material al saldn de cardas, en donde se
almacena en una serie de casilleros dependiendo del
lote de que se este trabajando, de donde se toma
material para alimentar las cardas. '

CARDADO
Lo que se busca con el proceso de cardado es:
° Paralelizar las fibras,

o Eliminar Ta mayor parte de las impurezas,
{Vegetales principalmente)

Estas impurezas pueden ser el chayotille, el cadillo,



tas pajas, pajitas, botones, entre otras,

Una cards transforma la lana en grefia, en una cinta
continua. E1 principio del cardado consiste en pasar
Ta materia prima entre unos rodillos revestidos de
agujas {ptias). Estas pias en posicidn antagdnica van
paulatinamente paralelizando las fibras.

Después de haber pasado por varios puntos cardantes
con una calibracidn cada vez mds cerrada, las fibras
quedan alineadas para que se logre reunirlas en una
cinta continua 1lamada mecha que se enrclla en faorma
de bolas o bobinas.

Estas mechias quedan todavia imperfectas después del
cardada, ya que la continuidad de la seccién es
irregutar, todavia tienen materfas vegetales y aln
centinen fibras demasiado cortas, hecho per el cual

no se puede enviar el material de inmediato al proceso
de peinado, e} material debe ser pasado por un proceso
adicional 1lamado preparacidn de peinade.

PEINADC
a) Preparacién de Peinada.

Se transportan 6 mechas provenientes de 6 cardas
para formar una sola bobina, con lo cual se

tiene una mezcla aln mis homagénea de la lana, se
trata de paralelizar mis la fibra, conseguir
mechas mas unjformes y de seccidn progresivamente



b)

reducida (1a seccién se expresa en gramos/metros),

esto se Yogra con miquinas 1lamadas "gills
intersectings", en las cuales se obliga a las
mechas a atravesar con cierta velocidad, peines
relativamente abiertos al principio, y mis

unidos al final. Despuds de tres pasadas por tres
maquinas similares, el material estd 1isto para
ser transportado al proceso de peinado.

Peinado,

Hasta aqui la lana ha sido sometida a operaciones
cuya finalidad principal fue la de preparar el
material para ser peinado.

La peinadora recibe 20 mechas preparadas,
presentadas a la entrada una al lado de otra en
forma de velo.

Un par de cilindros alimentadores y una pinza,
presentan las fibras a un cilindro (peine
circular) revestido de peines progresivamente

mis cerrados que peinan la cabeza de éstas.
Terminada esta fase se levanta la pinza, la cual
presenta la "Cabeza" del velo de fibras a un par
de cilindros arrancadores, 105 cuales jalan las
fibras hacia un peine muy fino que cepilla cuerpo
y cola de las fibras mientras van hacia la salida
de la peinadora. Un dispositive reune el conjunte
de las fibras peinadas nuevamente en una cin:a.
E1 ciclo se repite unas 155 veces por minuto.



cl

Debido al tamaiio muy reducido del espacio entre
Yas agujas de los peines, los materiales
vegetales existentes en las mechas quedan
detenidos en los peines. En cada ciclo unos
cepillos cilindricos limpian a las agujas
despojindolas de los residuos vegetales y
apartandolos.

También las fibras demasiado cortas para el
hilado futuro se deslizan y se separan poco a
poco del velo de fibras de longitud normal,
cayendo en un recipiente previsto para este
uso.

Alisado y Acabado.

Las mechas después de haber sido peinadas, son
depositadas en botes por la misma peinadora.
Estos botes contienen una cierta cantidad de
metros de mecha exenta de jmpurezas.

Oichas mechas se pasan por unas méquinas

“Gi11 Intersecting", {que son las mismas que

Yas de peinado), que sdlo cumplen la funcidn de
reunir y pasar las mechas de botes a bobinas,
ademds de regularizar la mecha mediante estiraje
y doblados.

Después de esto se procede a pasar el material
por el proceso de alisado. Este consiste en pasar
las fibras por una maquina llamada lisosa, donde



se les somete a un proceso cuya finalidad se
pedria definir como lavado y planchado de las
mechas para eliminar las materias extradas
depositadas sobre las mismas, como son grasa,
polvo, fimpurezas, etc.

Con esto se logra un producto dptimo en cuanto

a blancura, brillo y limpieza, después de lo que
se pasa el material al acabado final, el proceso
consiste en pasar las fibras por un "gill
intersecting" autoregulador parecido a los de
preparacion, con la diferencia de que é@ste posee
una memoria reguladora del gramaje (gramos} de
alimentacidn, que hace variar la velocidad de
entrada y consecuentemente el estiraje, con lo
que se Jogra una uniformizacidn de la densidad
lineal de la mecha. Este producto terminado
también 1iamado "tops", se coloca en un cono, en
el cual se Jes manda hasta e) salén de empaque.



CAPITULG 11

ANALISIS OPERACIONAL

Muchos y variados son los factores que afectan la més simple
operacidon industrial, y comparativamente, poco progreso se

hara en la evaluacidn, hacia el mejoramiento de un trabajo
cualquiera, si este se estudia en su conjunto. Por 1o tanto,
lo primero que se hizo, fue descomponer el proceso productivo
en sus partes componentes, para que con las herramientas de la
ingenierfa industrial se evallen Yos departamentos deficientes.

111, 1 CAPACIDAD DE LA PLANTA

En Ya fabrica se peinan esencialmente lanas merinas
provenientes de Australia y Nueva Zelandia, las que
ocupan el 70% de la capacidad, otro 25% de 1la
produccidn del peinado se refiere a lanas lavadas de
orfgen, basicamente argentinas, que son lanas cruzadas
y el 5% restante es lana del patls,

Los tipos de lana que usualmente se trabajan son:



T1PD FINURA MICRAS
{Diametro Fibra}

36 74/80's 18.0 a 19.0

37 70's 19.1 a 20.0
39 64/70's 20,1 a 21.0
62 64's 21.1 a 22.5
a0 60's 22,6 a 24.0

La finura promedio es 21.5 micras, que corresponde a
Ya lana Australiana de tipo 62, siendo el tipo de
tana que mds se procesa en Ya planta, es e} tipo que
usaremos en estudios posteriores,

Las tablas I11.7.1 y III.1.2, tienen un perfodo de
estudio de un mes, en la primera se compara la
produccidn teérica (segin el proveedor) con la
produccién real y se evalda el rendimfento de cada
departamento., La segunda, es un método grdfico para
visualizar los departamentos "cuello de botella", que
son en los que Ta velocidad se ve afectada por
defictencias en capacidad de proceso. Estos
departamentos son:

- Cardado

- Preparacién de peinado
- Peinado

- Vaciabotes de peinado

- Acabado



I11.1,1. TABLA COMPARATIVA DE PROCUCCION
TEORICA CONTRA REAL

{Mensual)
Produccidn .
Tebrica Kg/h Nimero de Produccién Rendimiento
PROCESO por Maquina Méquinas Real Tota) {%)
' {Kg/h)

Lavado 700 1 685.1 98
Cardado 46,44 12 485.6 87
Preparacidn 293.8 2 531.2 90
Peinado 15.47 36 468.8 84
Vacia-Botes

{Peinado) 129.6 4 507.21 98
Lisado 579.3 1 576.92 99.9
Vacia-Botes

(Lisado) 145,6 4 572,12 98
Acabado 210 3 524 -k}

Fuente de Informacion:

* en base a espectativas del fabricante,
** en base a datos de produccidn,

2 T
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111.1.2

DIAGRAMA DE CAPACIDADES DE PROCESO
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En base a datos de produccidn.



NECESIDAD DE CAPACIDAD EN EL FUTURO

Atn cuang), debido a la situacién por la que atraviesa
el pajs, el mercado de 1a lana, como otros se
encuentra en recesidn, la reciente creacidn de una
empresa exportadora de lana, le permite a la

compafiia tener toda su capacidad de produccién

vendida para los afios futuros.

Este incremento en la demanda podria llegar a
representar un aumento de casi 50% con respecto a la
capacidad productiva actual de la planta, ta tabla
111.2.1 muestra las necesidades de capacidades en el
futuro, S1i se considera que toda la lana que se
procese se va a vender, y que la compaifiia quiere
mantener su alta posicién en el mercado que, como se
comenté anteriormente,.representa el 85% de la lana
procesada en México, es inevitable pensar en aumentar
la capacidad total de la planta. Para ello
realizaremos un estudio de capacidad de proceso para
determinar si se puede lograr este aumento con las
instalaciones y el personal que se tienen actualmente
o, si es necesario modificar o incluso cambiar
maquinaria,

Esta evaluacidn se va a realizar mediante estudios

de tiempos y movimientos y de cargas de trabajo para
determinar si la asignacion de miquinas es la adecuada
o no, y un estudio de la asignacion de espacio
evaluando, de manera general, el flujo de material en
el piso de produccidon., Todo esto para determinar si
nodificando 1a asignacidn de espacio o modificando

las cargas de trabajo podemos aumentar la eficiencia



I11.2.%.

111, 3

de la planta para lograr el incremento deseado.

NECESIDAD DE CAPACIDAD EN EL FUTURO

ARo CANTIDAD
{Ton.)
1983 1,843
1984 . 2,200
1985 2,288
1986 . 2,300
1987 . 2,940
1988 * 3,220
1989 3,224
1990 3,300

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Los siguientes estudios de tiempo se realizardn en
los departamentos “problemas" o “cuelioc de botella",
zomo ya los definimos anterjormente,



Como los procesos en estos departamentos son en su
mayoria automatizados, el estudio abarca solamente
macromov - mientos. Esto se realizd de la siguiente
manera:

Se tomd el tiempo con un crondmetro centecimal y se
te aplicd el concepto de tiempo elemental asignado.

Te = (Mt) x (c)

Te = Tiempo elemental asignado.
My = Tiempo elementa) medio transcurrido.
¢ = Factor de conversidn que se obtiene multipli-

cando el factor de calificacién de actuacidn
por la suma de ta unidad y ta tolerancia o
madrgen aplicable,

Esto es, el tiempo lefdo afectado por una calificacidn,

Este tiempo Te es el que nosotros 1lamamos tiempo
normal,

Las frecuencias de los eventos, se calcularon en base
8 las necesidades de la mAquina. Con respecto al
nimero de observaciones, se realizaron entre 20 y 30
para cada departamento, siendo que la variacidn de
tiempos entre una y otra es muy pequefia, el nlmero de
observaciones no se calculd de manera matematica.

E1 tiempo estandar para cada operacidn se calcula de
la manera siguiente:



TE = Tiempo esténdar
f = Tiempo elemental asignado.

F = Factor de conversidn que se obtiene sumando
el factor de condiciones de trabajo a la
unidad.

En todos los departamentos estudiados el factor F es
igual a una tolerancia de 15%, debido a las condiciones
de trabajo.

En las tablas siguientes tenemos los cdlculos de
tiempos estiidar para los siguientes departamentos:

111.3.1 Cardado

11T.3.2 Preparacion ler. paso
111.3.3 Preparacidn 20. paso
111.3.4 . Preparacidon 3er. paso
111.3 § Peinadoras

1171.3.6 Vacia-botes peinadoras

111.3.7 Acabado (autoles).




111,3,1 TABLA DE CARGA DE TRABAJO EN LAS CARDAS
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11.3.5 Continuacidn
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ASIGNACTON DE ESPACIO

Por la naturaleza misma del proceso no vamos a
estudiar la asignacidn de espacios en si, sino que
vamos a evaluar el proceso en base al grado de
continuidad del flujo de material, desde el inicio
del proceso (materia prima), hasta la obtencidn del
producto terminado.

E1 edificio se construyd exprofeso para contener las
instalaciones de la empresa,

Como se ve en el diagrama departamental I11,4.,1, en
1a planta baja, el local es de 154 m, de largo por
20 m. de ancho, a todo 1o largo existen salones
pequefios, en donde se tienen instalados los talleres
de servicios y diferentes laboratorios,

Ademds se cuenta con una serie de bodegas, tanto de
materia prima como de producto terminado, sumando a
esto tenemos Vos edificios de servicio.

E1 drea reservada a los talleres de servicio esta
dividida de la siguiente manera:

- Taller mecanico

- Taller eléctrico

- Taller de mantenimiento
- Taller de carpinteria

- Taller de refaccidn



I11.4.1 DIAGRAMA DEPARTAMENTAL DE LA PLANTA
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REFERENCIA AL PLAND 111.4.}

1. Bodega de producto terminado.
2, Bodega de producto terminado.
3. Bodega de materia prima.
4, Lavaderos.,
5, Almacén de refaccicnes
6. Taller mecdnico.
7. Taller de mantenimiento.
8. Carpinteria,
9, Taller eléctrico,
10, Seguridad.
n, Nave de produccidn
12, Laboratorio.
13. Laboratorio de control de calidad,
14, Envoltura,
5. Empaque.
16. servicios {Comedor, estacionamiento,
vestidores, etc.)
17. Oficinas.
18. Laboratorio,

19. Caseta de vigilancia.
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111.4.2 DIAGRAMA VISTA DE CORTE DE LA NAVE DE
PRODUCCION REFERIDA COMO N° 11
EN EL DIAGRAMA [11.4.1
Salida di Materiales
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Las bodegas son construcciones que se usan para
almacenar:

- Materia prima
- Producto terminado

stendo el proceso de fabricacidn un proceso "continuo"
no se tiene almacén de producto en proceso.

Los diferentes laboratorios que se tienen en }a planta
son:

- Laboratorio de control de calidad
- Laboratorio de materia prima

Yos edificios de servicio estan divididos de la
siguiente manera:

- Gficinas

- Estacionamientos
- Comedores

- VYestidores

- Caseta de vigilancia

ia nave productiva en si es un edificio de una sola
nlanta, con una torre aledafta de 3 pisos donde estin
ubicados los departamentos de clasificacidn, apertura
y batido y lavaderos, La nave es un local de 134 m,
de largo por 20 m. de ancho, en donde se encuentran
Yos siguientes departamentos principales,

- Cardado
- Preparacidn de peinado



- Peinado
- Acabado

Observamos en los diagramas I11{.4.2. y [11.4.3., que
tenemos un flujo combinado, tanto vertical, como
horizontal, E1 flujo vertical se conoce como flujo
en "P", mientras que el flujo horizontal estd basado
esencialmente en un flujo de “serpentin" necesaric
en este caso,ya que la linea de produccidn es tan
larga que el 2igzaqueo en el piso de produccién es
inevitable.

En e} diagrama 111.4,3, tenemos tanto la posicidn
de miquinas en la nave productiva, como el flujo de
material en 1a misma.

Se puede observar que el espacio disponible entre

tas maquinas es reducido y que, poar la naturaleza del
proceso, el orden de las magquinas o departamentos. se
tiene que realizar siguiendo el patrdn de produccidn:

- Cardado
- Preparacidn peinade
- Peinado
- Acabado

Lo que representa una gran limitante 51 se piensa en
Ta posibilidad de cambiar el arden o posicidn de las
diferentes miquinas tomando como base que se tienen

unas dimensiones de local que no se pueden modificar,

En este caso vemos que 1a posicion de las mdquinas en



111.4.3 ESQUEMA DE ASIGNACION DE ESPACIO. Y FLUJOD
DE MATERIAL EN LA PLANTA, REFERIDO COMO N° 11
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la nave productiva estd realizada de manera ordenada,
separardo claramente los departamentos sin por esto
disconrtinuar el flujo de material que consideramos
funcional, ya que mantiene uyna secuencia 1ggica, no
"complicada™, en ningiin momento se emcuentra
obstacuiizade o entrecortado, lo que acarrearia
problemas en Ja eficiencia.

Por lo que conclufmos que el espacio disponible se
estd aprovechando al maximo y que el flujo de material
en Ja nave productiva es aceptable.

CARGAS DE TRABAJO

E1 estudio de tiempos y movimientos como se calculd
anteriormente, tiene por finalidad la evaluacién de
la carga de trabajo por operario., Esta carga de
trabajo corresponde al porcentaje de tiempo de Ya
Jornada de trabajo durante el cual el operador esta
ocupado,

Las cargas de trabajo se calcularon con la siguiente
formuia,

Carga de trabajo = TE X NH

MIN

TE: Suma de .tiempos estdndares por
frecuencias



NM:

MIN:

NOmero de maquinas a cargo del
operario,

Total de minutos efectivos de
trabajo.

donde tenemos que la suma de tiempos estdndares por
frecuencias es la que determinamos en cada estudio
de tiempos y movimientos.

£} nidmero de

maquinas a cargo del operario, es la

suma de mdquinas asignadas al operario y MIN, es el
total de minutos de trabajo efectivo por jornada de

trabajo (por
equivalentes

turno) y se considerd de 450 MIN
a 7.30 horas de trabajo.

Las cargas de trabajo por departamento son las

siguientes:

Carga de trabajo en cardas.

Nimero de maquinas = 6

74.63 x 6

Carga de Trabajo = = 99,37%

Carga de Trabajo en el ler., piso
"Gills OSA".

Nimero de midquinas (cabezas) = 8

Carga de trabajo = 3577 % 8 _ g9 454

450



111,

° Carga de trabajo en el 2° y 34 pasos
"Gills SFA"
2° paso = 21,13 minutos
Jer. paso = 37.76 minutos
Total de minutas 58.89 de ocupacidn
por hora.
€arga de trabajo = ___58.89 . 98.15 %

60

Como podemos observar, todos los valores de cargas

de trabajo estan cercanos al 100%, Yo que nos indica
que el provechamiento del tiempo de los operarios

se estd realizando al maximo. Podemos entonces
afirmar que la asignatién de miquinas es torrecta,

ya que en ningin momento el operario, tiene tiempo
ocioso ni se le estd pidiendo un trabajo que no

podria realizar por falta de tiempo, 1o que acarrearia
una baja de productividad considerable.

Como conclusion a lo anterior, podemos afirmar que
no podemos lograr un aumento en productividad
aumentando o "mejorando" las cargas de trabajo.

DIAGNOSTICO GENERAL DE LA EMPRESA,

E1 punto principal de estos estudios es la evaluacién,
tanto cualitativa como cuantitativa de la productividad
de la planta, para obtener una relacidn comparativa
entre 1a capacidad productiva de é&sta y 1a produccién



real obtenida,

Teniendo en cuenta que la planta trabaja a una
capacidad elevada, encontrandose en su punto de
saturacion, y que se pretende obtener un incremento

en la capacidad de produccién, equivalente al 50%
sobre 1a actual, se realizaron estudios que determinen
si Yos recursos humanos y técnicos con los que se
cuenta actualmente son suficientes, o si es necesario
modificarlos para alcanzar el tope de produccién
requerido,

E1 estudio de tiempos y movimientos y el de cargas
de trabajo, nos determinan que los operarios estdn
trabajando arriba del 90% del tiempo productivo.
Este porcentaje se determindé tomando en cuenta
condiciones de trabajo y tiempos de descanso, y

se puede decir que es relativamente elevado por lo
que no se puede pensar en incrementar la capacidad
productiva de la planta, aumentando la carga de
trabajo.

Por otro lado, el estudic de asignacién de espacios
no proporciona alternativas que distribuyan en forma
mas satisfactoria el equipo de produccion y el flujo
de conversidn de materia prima a producto terminado,
por 1o que tampoco se puede lograr la capacidad
deseada, modificando la posicidn actual de la
maquinaria, ya que se podrian tener problemas en el
flujo ya mencionado,



£l gasto econdmico que pudiera representar este
cambio se justifica en uno de Yos objetivoes mis
importantes de la empresa: mantener la participacibn
en el mercado del peinaje de lana, ya que 1a empresa
trabaja el 85% de ta lana empleada en el pais; de lo
contrario, perderia la proteccidn gubernamental que
cierra Ta importacidon de producto terminado (tops),
mientras en México se tenga la capacidad de abastecer
1a demanda.

De todo lo anterior, }legamos a la conlcusion de gue
el increments ya mencionado sdlo se va a lograr
mediante ta modernizacién o reemplazo de la maquinaria
exfstente.

Por ahora, se puede pensar en aumentar la capacidad
en un 50% para poder abastecer la demanda futura,
antes que tener que pagar el precio de la obsolecencia,



CAPITULO 1V

ANALISIS DE MODERNIZACION DE MAQUINARIA

CRITERIOS PARA SUSTITUCION

Los criterios badsicos para el reemplazo de maquinaria
deben ser:

¢ E1 tiempo trabajado.
° E1 desgaste por mantenimiento defectuoso.

LLa obsolecencia tecnoldgica.

£1 Tiempo Trabajado,

Desde este punto de vista l1a vida de 1a maquinaria
es relativamente larga ya que es de aproximadamente
20 afos.

El Desgaste.

Las condiciones de operacidn como el descuido, la
negligencia, la lubricacidn inadecuada, la sobrecarga,
las vibraciones, la suciedad, son elementos que
disminuyen la vida de la maquinaria,



.

La Obsolescencia.

Depende de la productividad relativade la miquina
en cuestion, en relacién con los nuevos equipos.

MAQUINARIA EXISTENTE

A continuacidn se eniista la maquinaria productiva
con que actualmente cuenta la fibrica. Las maquinas
semejantes se describen conjuntamente, Esta
descripcidn, que comprende todos los pasos del
procese contiene, entre otros datos, la cantidad,

1a marca, el modelo, el afio de construccidn, las
especificaciones técnicas, los datos de produccidn

y el tipo de movimiento,

Para facilitar e) andlisis de la maquinaria existente,
se la agrupard por secciones y, asi se 1levara a cabo
el andlisis del equipo para tratar de determinar

qué equipo se debe cambiar; se hard énfasis en los
equipos de produccidn, dejando a un lado los equipos
de servicio.

LAVADERODS
Afio de instalacion 1965.

Depreciacién 5% (20 ados), por 1o que en 1985 tendrin
un valor en 1ibros de cero., La tecnologia de las
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MAQUINARIA EXISTERTE

REFERENCIA: v, 2.1
DEPARTAMENTO: Peinado de Lana, Lavaderos.

1. MAQUINA {s): Empacadora
CANTIDAD: 1 WARCA:  Masquelet
MODELO: 30 TVL Ao 1965

ESPECIFICACIONES TECHICAS:

Para empaque de lana lavada.

DATOS DE PRODUCCIDN:

Hace pacas de 250 -Kgs, cada una,

4. TIPD DE MOVIMIENTO:

3 motores_con 33 HP,

OBSERVACIONES:

Empaca lana que ha sido lavada

y se entregard al ciente sin cardar,




MAQUINRARTA EXISTENTE

REFERENCIA: v, 2.2

DEPARTAMENTO: Peinado de lana. Lavaderos,

1. - WAQUINA (s}): Lavadero con abridora y batidora.
CANTIDAD: 1 MARCA; Charpentier
WODEL O SN AliD:1964

2. ESPECIFICACIONES TECNICAS: _ Para lana sucia del pafs se

utiliza la batidora y para lana australiana se utiliza

1a abridora.

3,  DATOS DE PRODUCCION: " Produce el conjunto, con lana

del pais, 350 Kg/h. a la salida tiene un ducto al cuarto de

enfriamiento.

4. TIPD DE MOVIMIENTO: 43 motores con 145.75 HP.

{incluye motor del ducto).

5. OBSERVACICHES: Se utiliza basicamente para

lavar lana que se entregard al cliente unicamente lavada.




MAQUINARIA EXISTENTE

REFERENCIA: Lo e 3

DEPARTAMENTO: Peinaje de Lana, Lavaderos

o 1. MAQUINA (s): Lavadero con abridora.
Petrie & McNaught
CANTIDAD: 1 MARCA: PSC_Carnet
MODELO: AfiG: 1966

2, ESPECIFICACIONES TECRICAS: Contiene 5§ tinas ¢on capacidad

de 10,000 litros: a la saiida de ¢/tina hay una prensa

neumdtica, el secado se hace por medio de circulacibn de aire

caliente,

3, DATOS DE PRGDUCCION: Produce e} conjunto 700 Kg/H
{595.0 reales) y a 1a salida tiene un ducto a1 salén de
cardas.

4. TIPO OE MOVIMIENTO: 36 motores con 152 WP

5. OBSERVACIONES: E1 ducto puede al variarse

ervizr la tana al cuarto de enfriamiento para empacar,




MAQUINARTA EXISTENTE

REFERENCIA: - v, 2. 4

DEPARTAMENTL: Peinado de lana, Cardado.

MAQUINA (s): Cardas

CANTIDAD: 12 MARCA:  Houget v

MWODELO: 1,800 AR oo:(2) 1975, (3) 1959,
{(4) 1960, (4) 1965

ESPECIFICACIONES TECNICAS: Ancho @til 1,800 con doble

tamoor consta de Likerin, Avantren, Morel, 11 grupos cardantes,

vestidura rigida en avantren, flexible adelante,

DATOS DE PRODUCCIDN: Produccion variable de
acuerdo al tipo de lana, velocidad 43.0 M/MIN, en el

peinador,

TIPO DE MOVIMIENTO: 14 motores con 154.6;
incluye miquina para revestir y afilar.

OBSERVAC1ONES : Por medio de un transporte

a base de bandas se 1leva a las reunidoras.




MAQUINARIA EXISTENTE

REFERENCIA:: L. 2.8

2.

DEPARTAMENTO: Peinado de Lana. Cardado.

MAQUINA (s): Reunidora

CANTIDAD: 2 MARCA:  Octir
WODEL O: SPA Afio: 19665

ESPECIFICACIONES TECNICAS: Da un ligero estiraje al material
(1.5} 64,5 M/MIN, de salida.

DATOS DE PRODUCCION: Se_alimenta_con 6 mechas.
Entrega bobinas el peso métrico de la mecha, varia de acuerdo

al tipo de lana,

TIPO DE MOVIMIENTO: 4 motores con HP. Incluye

movimiento del transporte.

ORSERVACIONES: Las bobinas que entrega pesan

aprximadamente 25,0 Kg.




MAQUINARIA EXISTENTE

REFERENCIA: _ IV. 2. 6
DEPARTAMENTO: Peinado de Lana, Preparacidn,
V. MAQUINA (s): Intersecting,
CANTIDAD: 6 MARCA: Sant'  Andrea Novara
MODELO: SFA B920, 40, 9003 A fio: (2) 1970, (4) 19N
9388

2.~ ESPECIFICACIONES TECNICAS: Forman 2 cadenas de 3 pasos cada

una, salvo en lotes gruesos {T-80) se forman 3 cadenas de 2 .

pasos.

3. DATOS DE PRODUCCION: ler. paso. Alimentacidn con
bobinas de cardas: produce botes. 2° paso, Alimentacidn

con botes y salida botes. 3Jer. paso, Salida a bobina

velocidad variable mas 100 M/MIN, 1,600 golpes/MIN.

4. TIPO DE MOVIMIENTO: . 36 motores con 46.6 HP.

5.  OBSERVACIONES: La salida de botes y bobinas es

automatica.




MAQUINARIA EXISTENTE

REFERENCIA: v, 2.7

DEPARTAMENTO: Peinado de Lana, Peinaje,

1. MAQUINA (s): Peinadoras,

CANTIDAD: 36 MARCA: Sant' Andrea Novara
MODEL O: PSB y PS A i 0: (12) 1964, (14) 1965,
{(10) 1970.
2. ESPECIFICACIONES TECNICAS: Maquinas rectilineas, ancho

utilizado 400 mm.

3. DATOS DE PRODUCCION: Alimentaciért 10 a 16 bobinas

entrega en botes: velocidad 145 golpes por minuto 1a produc=

cidn varfa de 8.61 a 14.43 Kg/H.

4. TIPO DE MOYIMIENTO: 36 motores con 65.5 HP totales

hay 12 humidificadores con un total de 12 HP.

5.  OBSERVACIONES:




MAQUINARIA EXISTENTE

REFERENCIA: v, 2.8

DEPARTAMENTUL: Peinado de lana. VYacia-botes.

. MAQUINA (s): Intersecting,

CANTIDAD: 8 MARCA: Sant' Andrea Hovara
MODEL O SEP A fo; {(3) 1964, (3) 1965
(2) 1966.

2. ESPECIFICACIONES TECNICAS: 4 utilizados come vacia-botes de
) peinadoras: 4 vacia-botes de 1isosa.

3. DATOS DE PRODUCCIDN: * Alimentacién 12 & 14 mechas;
entrega en un bote, Velocidad 72,0 M/MIN,

4, TIPO DE MOVIMIENTO: 8 motores con 24 HP totales,

w

OBSERVACIONES:
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HAQUIKARIA EXISTENTE

REFERENC JA: W, 2.9

DEPARTAMENTO: Peinado de lana. Lisado,

MAQUINA (s}: Lisosa

CANTIDAD: 1 uARCA; Peter Fleissner
mopeL o  BF-100 KRo 1967
ESPECIFICACIONES TECHICAS: Con foutard, consta de 4

tinas, y el secado es por medio de alre caliente,

DATOS DE PRODUCCIDN: Se alimenta con 28 bobinas :

enrega 14 botes con doble mecha: velocidad 9.5 M/MIN.

TIRO DE MOVIMIENTO: 16 motores can 39.58 HP

OBSERVACIORES: Estd equipado para hacer

toutado anti-encagimiento.




MAQUINARTA EXISTENTE

REFERENCIA: V. 2. 10

DEPART AMENTOQ: Peinaje de lana, Acabado,

1. MAQUINA (s): Intersecting,
CANTIDAD: 3 MARCA: Schiumberger
MODELO: GN-5 A RO (2) 1974, (1) 1975
2. .ESPECIFICACIONES TECNICAS: con autorregulador.
3. DATOS DE PRODUCCION: Se alimenta con 6 u 8 bobinas

entrega bobinas para empacar: velocidad 140.0 M/MIN,

4. TIPO DE MOVIMIENTO: 12 motores con 30,0 HP

5.  OBSERVACIONES: Las bobinas son de 12.5 Kg.




MAQUIRARIA EXISTENTE

REFERENCIA: . 2. N
DEPARTAMENTO: Peinaje de lana, Calderas.

1. MAQUINA (s): Caldera
CANTIDAD: 2 #ARCA: Cleaver Brooks
MODEL O: C8 At 0: 1948, 1965,

2. ESPECIFICACIONES TECNICAS: Una de 150 kP y 1a otra
de 350 HP,

3. DATOS DE PRODUCCION: Alimenta yapor a lavaderos y
lisosa.

4. TIPO DE MOVIMIENTO: 17 motores con 510 HP.,

5. DBSERVACIONES: Incluidos el equipo Permuttit:

Bomba de pozo para agua.
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MAQUINARIA EXISTENTE

REFERENCIA: V. 2,12

DEPARTAMENTO: Peinaje de lana. Calderas.

1. MAQUINA (s): Centrifuga.
CANTIDAD: 5 MARCA: Alfa Laval
MODELO: FVK-4R ANO: -

2, ESPECIFICACIONES TECNICAS:  Usada para la extraccidn con

lanclina.

3. DATOS DE PRODUCCION: “Se alimenta con el agua que se

bombea de lavaderos y, separan 1a grasa del agua,

4, TIPO DE MOVIMIENTO: 5 motores con 45 HP,

5.  OBSERVACIONES:
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de Yas mdquinas nuevas es equivalente a la actual,
su estado de conservacibn es bueno, Hay capacidad
de produccidn suficiente para cubrir Jas necesidades
fijadas. E1 destino de las maquinas actuales es la
CONSERVACION.

CARDAS
Afio de construccidn 1961.

Depreciacidn de 5% {20 afios), por lo que ya tienen
valor de cero en libros desde 1981, Los mecanismos
empleados en estas maquinas son equivalentes a Vas

de las actuales. E1 tamafic de los drganos principales,
especialimente el ancho, es mayor en las maquinas
modernas, Esto, conjuntamente con los sistemas de
rodamiento hacen que las maquinas de reciente
construccidn tengan una produccidn mucho mas elevada,
El ancho de las miquinas que actualmente posee la
empresa es de 1,800 mm, mientras que el de las
miquinas nuevas es de 2,500 mm,

En una mdquina de Ya fabrica, para que se obtuviera
buena calidad, requeriria de una reestructruacibn o
rehabititacion compieta, que consistird principal-
mente en el cambic de rodamientos, balanceo de
tambores y en el cambio de las vestiduras. E1 destino
de 1as maquinas actuales es el chMBIO.



REUNIDORAS
Afio de construccidn 1965,

Depreciacidn de 5% (20 ados), por lo que tendran
un valor de cero, en libros, en 1985,

Su estado de conservacidn es aceptable, se hace
necesaria una revision de sus mecanismos para poder
absorber Va produccion de las nuevas cardas,

adoptando una tercera para ayuda a las dos existentes.
El1 destino de la maquinaria es la CONSERVACION,

PREPARACION PARA PEINAR
Aflo de construccidn 1971.

Depreciacidn de 10% (10 afios}, por lo que ya tienen
valor de cero, en libros, desde 1981,

A pesar de ser equipo de modelo reciente, las
condiciones de operacidn, como a lubricacidn
inadecuada, la sobrecarga, las vibraciones provocadas
por los golpes de barretas, han disminuido la vida

de la maquinaria, lo que se refleja en Tos pasos
contrarios por roturas y necesidad de ajustes, lo que
a su vez se registra en las bajas de eficiencia
observada,

AGn 1tlevando a cabo una reestructuracidn de cabeza,
no se podran cumplir las necesidades de produccidn,



debido a la capacidad baja de estos equipos y, por
lo tanto, no habria equilibrio en relacidén a las
cardas, °‘El destino de las maquinas actuales del
proceso de la preparacién es el CAMBIO, destinando
los terceros pasos a un paso posterior del proceso,
donde se les emplearia como vacia-botes.

PEINADORAS
Afio de construccidn 1966.

Depreciacidén de 10% {10 afios), por 1o que tienen
valor en libros de cero, desde 1976.

Este equipo se ha hecho obsoleto ya que su produccidn
en relacidn con los equipos nuevos es inferior en un
50%., La velocidad de estos equipes es de 145 GPM,
siendo Ja de los equipos nueves de 180, Se estima

que el desajuste de los mecanismos de las miquinas
actuales es muy elevado, E1 destino de las peinadoras
actuales el CAMBIO.

VACIABOTES DE PEINADO
Afio de construccidn 1965,

Depreciacion de 10% (10 afios), por lo que se tiene
valor de cero en libros desde 1975.



DN 1/}

Se considera que las “"gills intersectings" del
tercer piso de preparacidon puede operar adecuada-
mente como vacia-botes, para lo que sdlo serd
necesarfo adaptar una pileta y modificar los
mandriles del bobinador, pues no se requiere
entubar.

Obsérvese que los "gills intersectings" del tercer
paso son de construccidn mis reciente {1971}, La
necesidad de capacidad productiva serd necesario
adquirir otro giltl, para absorber la produccidn de
tas peinadoras. EI destino del equipo actual es el
CAMBIQ,

LISADO
Afio de construccidn 1967.

Depreciacién de §% (20 afos), por lo que tendrén
valor de cero en iibres en 1987,

bebido principalmente a que el cliente solicita

cada vez menos el lisado de sus materiales, se
estima gue con el tiempo, posibiemente se dejard de
lisar. Esto aunado a que el estado de conservacidn
del equipo es satisfactorio y por ende Ta produccién
aceptable, se considera gue el destino de la Visosa
actual es Ta CONSERVACION.



VACIABOTES OE LISADO
Afio de construccién 1965.

Depreciacidén de 10% (10 afios), por lo que tienen un
valor cero en libros desde 1975,

Por la misma razdn anterior se piensa que el destino
del equipo actual es la CONSERVACION, Adicionalmente,
por la demanda mayor del mercado, se podrian adaptar
otros gills de 1a preparacidn para su empleo como
vaciabotes.

ACABADO
Aflo de construccion 1974.

Depreciacién de 10% (10 afios), por lo que tendrin
un valor de cero en libros en 19284,

La productividad de estos equipos es buena. Se
requiere adquirir un autoregulador mis, para cumplir
con el aumento de produccidn programado. EY destino
de los autoreguladores actuales es ia CONSERVACION,

En base a lo anterior, se requiege reemplazar o
ampliar los equipos de los siguientes departamentos:

- Cardado
- Preparacién



v,

- Peinado
- Vaciabote peinado

COMPARACION DE LA MAQUINARIA QUE OFRECEN DIVERSOS
PROVEEDORES,

Para tlevar a cabo la renovacidn es importante e
indispensable analizar Tos diferentes equipos
ofrecidos por diversos fabricantes, caon el propésito
de comparar caracteristicas técnicas, conocer

ventajas y desventajas de cada marca y scbre todo

el precio, ya que es el parametro, que marcard, en
forma primordial, la marca dptima que se seleccionara,

SELECCION DE PROVEEDOR

Por Yas ventajas y desventajas de cada equipo presenta
do a través de cotizaciones y condiciones de trabajo
{aYgunas se estiman demasiado optimistas), por firmas
mencionadas, mediante un andlisis minucioso de
cuestiones técnicas, financjeras, de crédito, plazos
de entrega.‘antecedentes y conocimientos tanto sobre
los equipos ofrecidos como los proveedores, la empresa
Jlegd a la siguiente resolucifn de compra:

a) Adquirir las 9 cardas necesarias, en base a
Tos requerimientos de produccién, a Ja firma
F.O0.R.



w.3.1

DE 'CARDAS
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TABLA COMPARATIVA DE DIFERENTES PROVEEDORES

tondiciones mediss de) material, Vana 00T, Vsvado a fondo,
-

18,

CONSTRUCTOR
hodelo
Tipe

rgidors
Lsrgadors Contral

Altrentacibn
Ciserin-Grupes Cardsdo
Avantren-Grupes Cardedo
Avantren-§ min,
Deseantiss
Pacatelizacitn-Grupos Cardade
Tasbor § m

Peinndor § m

Peinador {m/min)

Golpes peine despajador
Cints e salide g/
Produccibn 1ebrics (KoM}
Rendiairato (1)
Froducelon prictics (Kg/H)
rncho 41, m

Yestidurs

Tosto P2,

Saide

Tiecuo de eatrega
Condiziones Oe pago

ipo 62, finurs 21 8 22.5
contentdo de grass 8

, conte

nido de humedsd 17 o
8 0.6% y contenido de vegetad
a0

RIBIAY F.0.R, one
(3] Basculer (1%
3 Clectro GR
Yoluebtrics Hechnics Autonlt tcs
Uitrasbnico Electrinics
Erfpes Erizos Erizes *
2 ' N Sin
3 b [
V0 1,400 1,650
1 norel 7 worel 2 more}
4 5 L)
1,650 1,500 ‘1,650
1,200 1,218 1,28
“wo 3.2 50.0
2,200 1,000 2,10
.0 0.0 30.0
8.0 na 9.0
£ 90 93
na .1 817
7,500 2,500 2,500
Riglds Riglda Plecibie Sin vestir
19,288,521 16,343,889 14,566,224
Sin Centinels  Sin Centinela  Sin Centinela
12 veses 7 reses 17 meses
208 con pedido

BUT tontra documenios de e-birque

UDTA: Faes Vo dnstadacibn de 1at cardis es recesario cocprar un Juego de
Lerrazientas especiales cuyo costo sprosizado es de V.5 aillones de

pesos.
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TABLA COMPARATIVA DE DIFERENTES PROVEEDORES

DE GILLS PARA LA PREPARACION 1ER.

Londiciones medlas del materfals
Lana 1008, Lavands & fonds, Tips 62, Finura 20 8 22,8 micras

PROVELOOR

1ta, rasd

Pefnes, golpes/Min,
Doblaje

Entrads y/m

Estirede

Salidas

Salids gla.

Salida H/Nin
Rendimiento ()
Produceidn Tedrica Kg/h.

Produceidn Prictics xg/h.

Cesto M.N,
Tiempo entregs

Condicicnes de page

NDYARRA

[SY)RADOR RAPIDG INTLRSECT

NG AUTOMATICO DL LNA ¥

CASLIA HODILD SK/1D ¢ AlM
. uv/nl

8s5.%
n
0s.2
192.0
2,017,008
# meses
20 1 a) pedida

1€ 2 contra docimentos
6 erbarque

PASO

K. SCHIMBIRGER

LSTIRADOR RAP] DG
IHIERSECTING 4O
DELO G¥ § T1P0 23
DL DOS CABEZAS

1,900
Ja2
522
6.9
2 .
Bx2
"
€0
914
m.e
2,192,400
6 neses
20 1 a1 pedido

80 T contrs dotuaen-
tos de ecbarque



I¥.3.3 TABLA COMPARATIVA DE DIFERENTES PROVEEDORES

DE GILLS PARA LA PREPARACION 2° PASO

ndiciones medfas el materiel;
Lans 1008, hvlﬂo & fonds, V1po 62, Finurd 1| s 2.5 micrat

PROYEEDON

2° Mo

Peines, galpessin,
Doblade
Intrade g/u.
fatirale
Salides

" una gim
$a14da winin,
fendintento 13)
broduccida Tebrics Kg/h.
Produccitn Prictics Xg/h,
Costo MK,
Tieapo ée entrege
Conditfones de hn‘o

SANT! AHDREA NOVARA

ESTIRADOR RAPIDO INTCR
SECTING AUTQWUTICO OF
UNA CABEIA HODELO SN/1D
4 RYM/B ¢ UV/)) COR -
AUTCRLGULADOR

e
1950.9
2,853,304
b meses .
30t 1l pedido

0% contra darumentoy
dr esbarque

N, SCHLLMBIRGER

ISTIRADOR RA?100
IMILRSECTIHG MO~

DELO CHS, TIPO 76,
DE 00S CABTIAS

0
501,84
1,30

2,502,900
6 meses
201 ) pediga

B0% contra documen.
menlos de exbirque
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TABLA COMPARATIVA DE DIFERENTES PROVEEDORES
DE GILLS PARA LA PREPARACION 3ER. PASO

Condiciones medias de) materfals
Lans 1008, Lavada o fonda, Tipo 62, Finurs 21 & Z2.5 wicrat

PROVIEDOR

MR, PASD

Peines, golpes/Min
Doba,

fattraje
Saltdas
Salida gla.
Sa11ds wiein,

fendintento (8]
Produccidn Tedrics Xg/b
Produccibn Prictics Rg/h
Costo WA,

Tleopo de entregh
Condiclones de pagd

SANT® ANDREA NOVARA

ESTIRADOR RAPIDG IMIER
SECTING AUTOMATIZADG™
DT UKA CABEZA, WODILO
SNAYO @ AYN/B « 0B/22

1,900

1n?

o
58

ue.0
w.y
2,203,043
€ neses
308 &1 pedido

10T tonira dotunentos
de esbarque

N, STHLUMILAGER

ESTILADOL RAPIDQ
INTERSECTING WD~
DELD GWS 1170 50

1,900

éx?

W2
[ 84

%2
wo
%
40,0
M0
2,717,909
S ceses
20 ) pedide

B0 contrs docuaen-
tos de ecbarque



IV.3.5 TABLA COMPARATIVA DE DIFERENTES PROVEEDORES
DE PEINADORAS

Condiciones meding del nater
Lans 1003, Lavads & fondo, T1po 62, Finurs 21 & 22.9 alcras

PROVELDOR KANT® AKORE NOVARA N, SCRAMBERGLR
PLINDORA RELTILINEA MODELO RECTILIKIA DE ALTA
PSD (LWPLETA PRODUCC 10K

TIPO PR 28 LF

Doblaje 20 0
Cntrads g/a an 500
fendinteato (1) 90 50
Froducribn Tebrica Kg/h 2.6 .6
Producciba Prictics 1g/h . Hir{} 0.3
Yeloctéad T TNR 180 6P,
5?%'.',"""' petae ' wpm, o m.
Conpo tradbejo petne fijo AB0 wm, 410 rm,
Salide Sote § 700-1000 Bote B 7001000 m
Costo r.K, 1,519,906 1,540,499
Tieapo @r entrege & oeiny & eses
Conditicues de pago 308 81 pedido 205 ) pedido

0% contra dkumento 0% contys dogunentp

¢ etarque de enbarque,



b} Los B gills para la preparacidn se comprarin
a N. Schlumberger & Compaiifa.

c) La compra de los 29 peinadores a N. Schlumberger
4 Compaiifa.

d) Los 2 gills necesarios destinados a vaciabotes
y autoreguladores, para obtener el equilibrio
de produccidn entre peinado y acabadoe se
adquirirdn también a N, Schlumberger & Compaiiia.

En 1a tabla de referencia 1V.4.1, observamos los
cambios de maquinaria que se van a realizar,
comparando }a maquinaria actual con la que se va a
adquirir,



IV.4.1 TABLA DE REFERENCIA DE MAQUINARIA POR CAMBIAR

BEPARTAMENTO Canticag MQUINA ACA HOOELD OBSEAVAC 10KES
Cardado {AY 1 Carday Hiuget 1,800
L] ] Cards 112)
Preparscida
Peinago (A} [§ G111 Intersectings . Sant' Andres 4FA 8920, 40
Novaea 9003, 9308 1 cadanas do 3 pasos
n 4 G1114 Intertectings Sehlumberger gns 23 Prepiracidn ler, pato
13) 1 G111y [ntersectingy Schlusberger 9ny Preparacién 3° paso
L] ] G114 [ntersectingl Sehlvoberger ¢ns 50 Prepiracida Jer, paso
Patnae (A) % Puinsdoras Sant’ Andres
hovara [41] Painadors ractilines
n 3] Pelnaderat Schlumyerger (RNt Painadors rectitines
Yacisbote
Pefnado (A} ] G113 Intertecting Sant' Andres
Novard s
{1} ? G111 tntersecting $ant’ Andrea
Novers SFA 8920

3] Equipe Actual
(L1} Lgulpo que so vo & Comprar

69
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CAPITULD ¥

IMPLIMENTACION DEL PROYECTO

CARACTERISTICAS DE LA FABRICA EN LA ACTUALIDAD

¥.1.1. Ubicacion

La planta se encuentra ubicada dentro del Bistrito
Federal, en 1a Delegacion Miguel Hidalgo, en los
Timites con el Estado de México. Con esta ubicacidn
el abastecimiento de fa mano de obra lo tiene
solucionado, ya que en esta zona, existe abundante
personal, y solo requiere de ia capacitacion habitual,

V.1.2 Vias de Comunicacidn

ta Ciudad de México, posee buenas comunicaciones
ferroviarias, de carreteras, aéreas, teléfono y
telex, con todo el pais y el extranjero, La fabrica
no posee espuela de ferrocarril y la via mas proxima
estd relativamente distante.

La empresa estd ubicada en un Jugar Yo suficiente-
mente céntrico, para lograr el abastecimiento de
repuestos,equipo auxiliar y materias primas.



V.1.3 Energla Eléctrica

El fluido eléctrico es suministrado en su totalidad
por la Comisidn Federal de flectricidad. Se recibe
corriente eléctrica a 20,000 velts y 60 ciclos. Los
transformadores instalados en la subestacidn, reducen
esta tensibn a los voltajes empleados en Ya fébrica,
es decir:

Para fuerza motriz 440 volts.,
Para aparatos diversos 220 volts,
Para altumbrade 127 volts,

V.1.4 Edificio

La construccion es de tabique ligero y en algunas
partes de tsbigue rojo con columnas de concreto
armado y fierro. La separacidn entre estas columnas
es de 8 por 16 m.

E1 techo es de forma de diente de sierra. La
estructura es de viguetas de hierro, @] techo estd
cubierto con loza de concreto armado y lamina de
ashesto acanalada.

Todos los vidries del tejado estdn colocados hacia
el norte.

E° piso es de cemento pulido y debido al movimiento
1 maquinaria, estd en mal estado.
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V.1.5 Ilumtnacidn

La iluminacién de tas 7 a las 18 horas es natural,
1a cual penetra a través de vidries colocados en el
techo, mediante dientes de sjerra.

La iluminacidn durante la noche, es artificial
mediante Yamparas fluorescentes, siendo el lux la
unidad con que se mide la luz, se midieron los valores
en cada seccidon para ver si 1a iluminacidn es o no
adecuada y si es necesario o no modificar el sistema
de alumbrado, teniends como minimo aceptable un valor
de 120 tux. Las Tux medidas en cada seccidn son las
siguientes:

Seccibmn 1luminacion Iuminacién

Natural Artificial
Clasificacion 120 ---
Casilleros de almacenaje 120 300
Apertura y batido 400 300
tavado de Jana 400 300
Batido de barras 400 300
ardado de 1ana 700 300
Preparacion de lana 700 300
Peinado de lana 600 300
Acabado de Jana 600 300

Empaque de lana 400 360



ya que todos los valores se encuentran dentro de las
especificaciones no tenemos que modificar el alumbrado
en ningdn ‘departamento.

COSTO DE LA INSTALACION

En base a lo anterior podemos deducir que lo dnico

que se debe modificar si se acepta el proyecto, son
las cimentaciones para recibir las cardas, equivalente
a hacer 9 fosas especiales con un costo aproximado de
5 miliones de pesos cada una, y las conexiones
eléctricas necesarias para cada maquina.

PROGRAMA DE SUSTITUCION DE MAQUINARIA

Es evidente que al Ylevar a cabo la sustitucidn de
los equipos nuevos por los viejos, se debe programar
el cambio de tal forma que 1a modernizacidn no
interrumpa o dificulte las actividades productivas
de 1a planta, teniendo presente que algunas secciones
de maquinaria se han de cambiar en su totalidad

(tal es el caso del cardado, la preparacidn y el
peinado, aunado al movimiento de les gills 305,
pasos de la preparacidn, en lugar de los actuales
vaciabotes) y algunas otras se emplearan (reunidores
de cardas, acabado).

Fn comunicacidn con los proveedores se han definido



las siguientes fechas de embarque posibles,
considerando que ya se han cubierto los tramites a
Septiemdbre de 1984,

TABLA DE TIEMPO DE ENTREGAS DEL EQUIPO NUEVO

Cardas FOR
3 cardas

2 cardas
2 cardas

2 cardas

Schlumberger
9 76 28

la. Preparacion
10 PB 28
10 PB 28
2a, Preparacidn

1 GN-5 DUO
1 CNG c/memoria

EMBARQUE
PROGRAMADO

28 Febrero
del 86

30 Abril
del 86

30 Junio-
del 86

28 Agosto
del 86

15 Enero
del 85

15 Enero
del 85

15 Julio
del 85

15 Enero
del 86

15 Enero
del 86

Enero 86
Enero 86

RECEPCION

ESTIMADO

15 Abril
del 86

15 Junio
del 86

15 Agosto
del 86
15 Octubre
del 86

1° Marzo
del 85

1° Marzo
del 85

1° Sept,
del 86

1° Marzo
del 87

1° Marzo
del 87

Marzo 86
Marzo 86

PUESTA EN
MARCHA
ESTIMADA

Mayo a Junio '86
Julio 3 Agosto '86
Septiembre a

Noviembre '86

Septiembre a
Octubre '86

Marzo del '85
Marzo del '85
Septiembre del
'86

Marzo del ‘87
Marzo del '87

Marzo '86
Marzo '86



v. 5 TABLA DE TIEMPOS ESTIMADOS PARA EL MONTAJE

v.5.1 Departamento de Cardado

Desarmar 2 dfas -
Pasa obra civil 14 dias
Instalacion eléctrica 7 dias
Bases - nivelacidn 7 dias
Montaje : 14 dias
Prueba 3 dias
Total 47 dias

V.5.2 Departamento de Preparacidn,

Desarmar 1 dia
MHonta je 3 dias
Instalacidn eléctrica | dia
Prueba } dia

Total 6 dias

¥.5.3 Departamento de Peinado

Desarmar 0.5 dia
Montaje 1.0 dia
Instalacion eléctrica 1.0 dia
Prueba 0.5 dia
Total 3.0 dias

Nota: Se consideran los dias de 8 horas laborabtes.



SUSTITUCION DE MAQUINARIA (Diagrama de Barras)

La tabla de referencia V.6.1, muestra el diagrama
de barras para la sustitucidon de las cardas., Las
tablas v.6.2, V.6.3 y V.6.4 representan los
diaqramas para la sustitucidn de peinadora y
preparacian, que comprende tres etapas de acuerdo
con las fechas de entrega de los proveedores.

Como puede observarse, la sustitucion de cardas
comprende de la segunda quincena de marzo a la
primera quincena de noviembre.

Las peinadoras, con una parte de 1a preparacion se
tiene programado sustituirlas: nueve en marzo 86,
diez en septiembre 86 y diez en marzo 87,

CAPACIDADES DE PRODUCCION DEL PEINAJE EN FUNCION
DE LA LLEGADA DE LOS EQUIPOS

Con base en programas de cambio, se hace necesario

tener equilibrios de produccién entre las secciones
que se verdn afectadas por }a modernizacidn, tratando
de no afectar la produccidn actual,

Los montajes no se han de Ylevar a cabo, sin antes
desarmar los equipos anteriores, por las limitaciones
de las areas, debido a ello, los turnos de trabajo
han de ajustarse en las maquinas productivas para
mantener los equilibrios,



TABLA DE REFERENCIA V.6.1
PROGRAMA DE C]AMBID DE LAS CARDAS
986

CARDA N°®

Wloiwijo o la fwu [

CARDAS YIEJAS
DESPLAZADAS

TIEWP® DE OCUPACION
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TABLA DE REFERENCIA V.6.2
PROGRAMA DE CAMBIO DE PEINADORAS 1ra. ETAPA

1985
MARZO ABRIL MAY O
SEMANA SEHANA EM AN
PREPARACTON 23 4 vz 3 4 3
TV, BOTES G.N.5, | 1
AUTORREGULADOR |
TPEINADORA H° 1| ber=]
TPEiNADORA 2 !
PEINADORA 3 | =
PEINADORA 4 |
UPEINADORA 5 |
TFEINADORE 6 |
TPEINADORA 7 e i
"FEIRADORA 8 J
["pEINADORA 9 [ ~ |
i TIEMPO DE OCUPACIO St et il

87



TABLA DE REFERENCIA V.6.3
PROGRAMA DE CAMBIOS DE PEINADORAS 3ra., ETAPA
1987

MARZDO ABRIL
SEMANA SEMANA S
2 K] 4 1 2 3
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TABLA DE REFERENCIA

SEPTIEMBRE
SEMANA
3
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1986

V.6.4
PROGRAMA DE CAMBIO DE PEINADORAS 2da. ETAPA

PEINADORA  N° 10
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14

15,
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El trabajo con fechas aproximadas para determinar
producciones y equilibrios, es ciertamente dificil,
pero tratard de ajustarse a la realidad Yo mas
posible, siendo necesario mantener consciencia de la
posiblidad de 1levar a cabo ajustes a lo largo de la
modernizacidn, para evitar problemas por falta de
alimentacidon de una mdquina a otra y por ende falta
de produccién final {debe recordarse el cardcter de
maquiladora de la fébrica).

ta tabla de referencia V.6.1 muestra el equilibrio

de produccidn de las cardas, en el periodo que se
van parando las mdquinas antiguas y van entrande en
operacidn 1as recientemente adquiridas. Como podrd
observarse, siendo las necesidades de produccidn
semanaria de 46,091 kg., en febreroy marzo de 1985
se trabajarian algo menos de 3 turnos, en abril y
mayo habria que operar parcialmente un cuarto turno,
de junio a noviembre se trabajarian hasta 3 turnos

y a partir de diciembre de 1985 bastarian dos turnos.

Como puede observarse en la tabla de referencia
V.6.2, la preparacidn solo requiere trabajar cuatro
turnos en febrero de 1985 y a partir de mayo de
1986, bastaria para cubrir las necesidades de
produccidén, con dos turnos.

Con relacidn a las peinadoras, cuyo programa se
incluye en la tabla de referencia V.6.,3, se tendrian
que operar tres turnos hasta abril de 1986 a partir
de cuando dos turnos bastarian para cubrir las
necesidades de produccién,



v.6.1

HARSINAREA

Afig 1508

Febrero
Maeo
el
Hayn
Junig
Jullo
Agosto
Septieshre
Octubre
hovieshre
Dictemhre

AQ:

TABLA DE REFERENCIA PROGRAMA DE éAMBIO DE CARDAS

CAPACIDADES DE PRODUCCION

AuLia

/N,
4IRS PRACTILA

em e~ rw 0O

0.0
090
2680.0
350.0
470.0
90,0
$60.0
630.0

ACtuay

g,
NAQUItAS  FRACTICA

1

P Y

.0
195.0
pITH)
6.4
[AtAY
158.0
1188

19,8

39.8

ang
395.0
NS
PR
w0
X
8.8
459.9
29,5
560.0
630.0

w00
18,960.0
12,084,0
16,632.0
,486.0
2,004,0
22,488.0
2,056.0
25,4160
26,800,0
30,240.0

PRODUCCHON PAACTICA 1G,7°
6 dlas LA 7dhy
132,50 MRS, 1€8:00 MRS,

90:00 RS,
2 Tunn0s

2,450,0
35,860.0
4,935.0
3,188.0
©,230.0
38,420.0
12,165.0
41,285.0
42,6850
£0,400.0
96,7000

3 TURKDS

62,05,
52,018
008
16,636,
$9,221.8
§8,006.0
62,016,
£0,883,8
10,158.8
14,200.0
0,415,0

4 Turnos

13,8020
€5,260.0
§9,00,0
$8,212.0
15,996,0
1,800
18,708.0
17,156,0
08,956,0
94,080,0
106,050,0

28
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TABLA DE REFERENCIA  V.6.3

PROGRAMA DE CAMBIO DE PEINADORAS
CAPACIDADES PRODUCTIVAS
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VI,

CAPITULOD VI

EVALUACION FINANCIERA

ANTECEDENTES

" siendo 1a compafifa una empresa prdspera y rentable,

que se encuentra en una posicién financiera sana y
teniendo unas condiciones para 1a nueva inversidn
aparentemente favorables. Estudiaremos la moderni-
zacibén en base al método incremental, tomando como
herramienta 1a TIR (tasa interna de rendimiento) para
determinar si &sta es viable o no para la empresa,

€1 método incremental es un método de evaluacion

" financiera que nos permite estudiar 1a inversidn de

manera aislada, evaluando el proyecto de modernizacidn
como un todo con sus propias ventas y con sus propias
ganancias, sin tener que tomar en cuenta la repercusidn
de esta inversion en el comportamiento general de la
empresa.

Se estudiark el proyecto durante toda la vida Otil
de la maquinaria adquirida, se considera en este
caso un perfodo de estudio de 9 afos.



vi.

vi.

ESTUDIO DE VENTAS

Como se menciond anteriormente, la demanda de lana
se va a ver incrementada en un 50% sobre la actual,
y como la empresa quiere cubrir esa demanda tenemos,
consecuentemente, un aumento proporcional en la
capacidad productiva teniendo sequridad total en las
ventas; esto es, las ventas equivalen al nimero de
toneladas de lana que se van a poder procesar en el
afio por el precio base de 1a Tana en ese periodo,

En la tabla de referencia ¥1.2,1, se encuentran
graficadas las expectativas de venta, en funcidn al
precio base y al total de toneladas procesadas para
cada aflo, Como se puede observar, el precio base se
ve directamente afectado por las tasas de inflacidn
durante cada uno de tos 12 afios de vida del proyecto.

Estas tasas de inflacidn se estiman presentando
una variacidn decreciente durante los ‘cuatro
primeros afios, para mantenerse constantes a partir
de ese afio. (Ver tabla de referencia V1,2.2)

EVALUACION DE LA INVERSION

Los gastos de capital, referentes a la planta y al
equipo, equivalen a los desembolsos que va a tener
que hacer la empresa, tanto para la adquisicidn de
ta maquinaria como para cubrir los gastos de
modificaciones que se van a tener que realizar en
1a planta, para adaptarse a los requerimientos
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vi.2.} TABLA DE ESTIMADO DE VENTAS

I oa& ) BS ) o8& 1 87 ) e 1 8% 0 %0 b ¢V 4 92 | ¥ ] 94 | 95 | 96 |

| axot t2ml X0 2901 2| AR 3X0) \Xo)  AXO| X0l LA XD )X

I ol | wi Wl LE0 ] L] )0 19 | 1 1,101 1,00 } 1,10 1,10

PA% 2R L 210,90 ) NS | 425,970 | 539,790 | 614,859 | 842,87 | 1,083,400 | 1,316,432 | 1,645,097( 2,058,817 | 2,%3,078 | 2,104 |

{ omveem | ] LI C I R B AL N R A N B G- TR . N B X NS KU N |

PARA EL CALCULO OLL FRECIO BASE Y DE LAY VENTAS RCFCRIASE AL ANEXO N° 1,
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vi.2.2 TABLA DE INFLACIONES

_ TASA DE INFLACION  TASA DE INFLACION FACTOR
ARl ANUAL TRIMESTRAL INFLACTONARIO
84 81 % 15.98%

15.98% 1
15.98% 1.159
15.98% 1.345
85 60 % 12.46% 1.512
. 12.46% 1.700
12.46% 1.913
12.46% 2.151
86 45 % 9,731 2.360
9.731 2.590
9.73% 2.842
9.73% 39
87 30 % 6.77% 3,330
6.77% 3.555
6.77% 3.796
6.77% 4,053
88 25 % 5.73% 4,285
5.73% 4.531
5.73% 4.790
5.73% 5.065
89 25 % 5.73% 5.356
5.73% 5.662
5.73% 5.986
5.73% 6.329
)
90 a 96 25 %

NOTA: PARA EL CALCULO OEL FACTOR INFLACIONARIO REFERIRSE AL
ANEXO N° .



técnitos de la nueva maquina,

Como se puede observar en la tabla de referencia
VI1.3.1, Tos gastos de capital varian en una curva
continua que alcanza su punto maximo en el afio 2
para los gastos de modificacién, y en el afio 3 para
Yos de maquinaria.,

Para lo referente a los gastos de instalacidn estos
no van a ser necesarios hasta el segundo afio cuando
se requiera empezar a construir las fosas para
recibir Vas nuevas cardas. No asi el desembolso
para la adquisicidn del equipo que se 1nicia desde
el primer ailo,

En el quinto aflo ya no se realizan gastos.

En 1a tabla de referencia V1.3.2, vemos como nuestros
precios de compra de cada miquina, en funcidn a su
fecha de adquisicidn, se modifican a través del tiempo
debido a) efecto de 1a inflacion,

En lo referente a la depreciacién de la nueva

maquinaria estudiaremos tanto la depreciacion en
tibros como la depreciacidén fiscal, considerando
para estos actives un valor de rescate de “cero"*,

Para la depreciacidn en 1ibros tabla V1.3.3, se usa
el método de depreciacidén lineal tomando como valor
anual 11%, que es e) valor dictado por las leyes del
impuesto sobre la renta, referente a la maquinaria
para 1a industria textil,



vi.30 EVALUACION DF LA INVERSION

ESTIMADO ANUAL DE COSTO DE PLANTA Y EQUIPO

Total Gasto de fapital p6r Afio (000 pryos)
84 85 86 a7 88 89
Edificio
“(instalacidn) 44,159  =--e- me-es 40,083 3,358 718 ee-e-
Equipo 523,348  e---- l 4,690 75,164 359,847 83,647 em=ee

68 °



vi.3.2 TABLA OEL VALOR DE LA “MAQUIKARIA A "“RAVES DEL TIEMPO

PRECID LrgtTAnLD PRECIOLYITALLD
nAQUiNS sho.mgs CANTIDAD g Junto 1934 CIERA 0L AL31SICI0N W 1) o ) "
FLINAODAAS ” . oere ’ 82,026 10908, P N TR I R TR T M- .
CARDAY 8 ¢ dgoste 1) 1,080,004 0,428,300 . .. 45,028,518 239,101 2ap0e e
o5,889,04¢

PHEFARACI DN
Peingdo e pata 86 « Septieedre [ 5,700,487 16,431,065 . Cae 23,003,491% 42,210,690 e
PREPAAACION .
Pinago I paro 81 maro 1 9,008,188 25,997,28) . e LR §,079,4939¢ 9,019,000
ST IHADORAS 0. Myrto 1] LT 1,841,882 . e DR 1,471,520 17,200,000
PLINADOARS B - Septimbre \ 61,226 pRIIR ) - cee c.e 1,006,052¢ 19,008, 27800
PACEARAC 1OW
PUINADO Jer, paso 87 = Sepliemdre 3 1,18 14,558,602 - Y e © 106,640 08,0000

TOTAL (000 pesos} . 4,680 2,06 bR TH 0,64

. Pago del anticipe de maguineria

" Pige oe) saldo de maguineris

A0TAL Este costo de Vo magquinaris incluye transporte y pego de darechos por conceplo de importaciba (308},

06 °



v1.3,3 TABLA DE LA EVALUACION DE LA INVERSION

PEPRECIACION [ 3L} Lisnos

' {Hiles do Pesos)
' Vo
MTIY0S  COSTO  DEPALCIACION DEPRECLACTION AHUAL
[ 1) [H 8 »” [ 1] [1] 90 Ll L1 N " 9 113 L1
1 4,490 n LI 11 Hil3 1L} H1Y 1 F} S8 $1g $16 susan sosee  essey avees
1 18,184 "nse see ame 268 0,208 B, 068 0,260 B,280 6,260 0,268 8,268 A28 seere ceuns anene
) PN TH "y eve weeaerse 30,8503 33,383 9,58 29,580 09,588 39,585 D955 D985 29,383 eeeer cever
L} 00 ns ses  eae semne weenes 9,201 9.201 LR (] 9,201 3,200 9,200 9,200 9,101 9,201 eeene

]

i

Deprec|ocidn .
Al {000 ) SIE B8 ABI6T 51,568 57,568 7,560 STN68 87,560 87,568 S0 48,786 9,200



Vi,

La depreciacidn fiscal se calculd en base a la nueva
ley del impuesto sobre la renta, que fija las reglas
para la maquinaria adquirida durante los afies 1985,
1986 y 1987, Los porcentajes estipulados para estos
equipos se encuentran en la tabla de referencia
V1.3.4.

La depreciacion fiscal calculada con 10s porcentajes
anteriormente mencionados se puede observar en la
tabla VI.3.5.

Esta modificacion a las leyes fiscales, nos permite
una depreciacidon més rdpida o acelerada que nos
repercute en una reduccidn de pagos por impuestos,
ya que como sabemos los cargos por depreciacidn son
deducibles al calcular los impuestos federales sobre
ingresos, Por tanto, cuanto mayor sea ese cargo
menor serd la cantidad que se tendrad que pagar de
impuestos.,

Para efectos contables, la empresa utiliza e} concepto
de impuestos diferidos que no es mis que ta diferencia
de las depreciaciones a la cual se le aplica un

factor de 50%, como se ve en la tabla VI,3,6.

ESTADOS DE RESULTADOS

Una herramienta muy importante ;lra poder efectuar
una evaluacidn financiera certera son los estados de
resultados proforma que muestran el comportamiento
de los diferentes renglones que afectan contablemente
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V1.3.5

EVALUACION DE LA INVERSION
\
DEPRECIACION FI1SLAL
{Hiles de Pesos)
BEPAMEC I AT L ON ANU KL
.
L1 » L1} 8 90 9 L1 [}] 94 9 9% "
FHI % ] 08,1 052 5.2 8,2 ALt 2.8
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v1.3.6 TABLA DE EVALUACION DE LA INVERSION

IMPUESTOS DIFERIDOS POR DEPRECIACION
(Miles de Pesos)

Sepraclaciéa Livrot

0
(BI1]
30
87,808
51,568
17,868
57,868
57,888
87,568
87,084
48,788
9,200

Dtpratiacion Flycal

1,348
19,1667
san
18,172,2
802
$5,112,2
$8,118.2
54,890
$4,197,1
$4,197,4
$4,097,1
188

Eataio

AR H
10,382.7
11,96)
12,398.8}
.80
12,295.8)
(2,39%.01
(2,818}
(2,110.9)
{2,286.9)
8,014
1,284

Iapuaston OV Feeidadt

"

5991,
11,198}
[{NLIN})
o
1,192,81
(1,197,
13,3391
{1,385.4}
1,132,481

3,008.9
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VI.

. 96

a la empresa., Estos se ven en la tabla V1.4.1,

Estos estd calculados en base a las ventas antes
mencionadas y toman en cuenta tanto los costos de
fabricacidn como los de administracidon y las
diferentes depreciaciones. Los impuestos sobre la
renta (ISR} se calcularon considerando el 42% a
partir de las utilidades antes de impuestos y, la
participacion de utilidades a los trabajadores y
empleados (PTU) corresponden al 8% de las utilidades
antes de impuestos.

Estos estados de pérdidas y ganancias nos arrojan
como datos muy importantes, tanto las utilidades antes
como después de impuestos para cada periodo estudiado.

Se proyectan los estados financieros proforma para
cada uno de los doce afios de la vida 0til del
proyecto para tener un conocimiento integral del
comportamiento de la empresa a través del tiempo,
esto con el objeto de evitar en mayor grado la
incertidumbre que se podria llegar a tener debido

a la situacion econdmica tan dinamica que prevalece
actuaimente en nuestro pais,

ANALISIS DE RENTABILIDAD

E1 flujo de efectivo es una herramienta de evaluacién
financiera que nos permite conocer con exactitud, al
final de un periodo, 1a cantidad circulante de dinero
en la empresa, para determinar el tiempo necesario de
recuperacidn de la inversidn.



vi.a TABLA DE ESTADO DE RESULTADOS PROFORMA
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Para el cdlculo del fiujo de efectivo son necesarios
como se ve en la tabla de referencia VI.5,1, Tos
siguientes conceptos:

- Capital Invertido.

Como ya lo hemos mencionado, corresponde a la
inversidn que se tiene que realizar, tanto para
las modificaciones de la planta, como para la
compra del equipo.

- Depreciacidén en libros.
- Utilidad del ejercicio,
- Impuestos diferidos.

El flujo de efectivo se calculd mediante la siguiente
formula:

Flujo de Efectivo = Utilidad de Ejercicio + Impuestos
Diferidos + Depreciacion - Capital
Invertido.

Después de calculado e} flujo de caja durante la vida
del proyecto observamos que éste se vuelve positivo
al principio del afio 4, ya que en 1os 3 primeros
tenemos desembolsos importantes. '

Ya teniendo nuestro flujo de efectivo podemos calcular
la TIR {tasa interna de rendimiento) que nos va a
determinar si la inversidn es viable o no para la
enpresa.



vi.5.1

CAPITAL DEPAECIACILN  UTILIDAD DE

A0 INVERTIDO €N LIBROS EJERCICIO
o aen - e
a5 5 1 H
86 s 9 )
87 364 48 k)
L] B4 59 0
89 .- 58 130
90 - 58 193
N .- 1 286
92 - 58 334
9 .- 58 m
9 --- 56 554
95 Rl 89 na
96 bk 9 945

FLUJO Of

UTILIDAD

NETA

EFECTIVO

IMPUESTOS
OIFERIDOS

FLuJo bE
EFECTIVO

(1}
fon
(296}

18

122
153
185
2
2
334
403
482

FACTOR
INFLACTONARID

¢ para @l cilculo del Yalor Presente del Flujo de Efective favor de referirse al Anexo #° 2,

VALOR PRESENTE **
oLL FLUJD O
EFECTIVG

(1
168)
(142}

66



La TIR representa la tasa de rendimiento del proyecto
esperando ésta ser mayor a Va tasa de inflacidn y a
la tasa de costo de oportunidad.

La tasa interna de rendimiento se calculd mediante
las siguientes férmulas:

n =X

1) fF1 - FC x (1 + T1R} = 0
x=1

donde:

F1 = Flujo inicial {inversidn)

h = Nimero de periodos

FC = Flujo de caja

X = Periodo en el que estamos

TIR = Tasa interna de rendimiento (K1)

por interpoiacién obtenemos la formula siguiente:

2) TIR = K1 - [ (K1-K2 Ll .l
- YPHT - VP2
con K1 > K2

Ya teniendo nuestro flujo de efectivo podemos calcular
la TIR (tasa interna de rendimiento) que nos va a
determinar si la inversidn es viable o no para la
empresa.



donde:

TIR - Tasa interna de retorno

4 Ta TIR calculada en 1a férmula nimero (1)
VPN valor presente neto

en nuestro caso tenemos lo siquiente:

N F$ K1 K 2
) — 353 30%
0 reuw - e
1 () (n m
2 (161) (55) {60)
3 {296) {120) {135)
4 18 5 6
5 122 ) 27 Kk}
6 153 25 32
7 185 23 29
8 224 20 27
9 272 18 26
10 334 17 24
1" 403 15 22
12 482 13 21

(13) 24

TIR = 33.24%
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por la férmula (1) obtenemos gque la tasa interna
de rendimiento.

TIR = 33.06

ta diferencia que se tiene entre el valor de la TIR
calculado por interpolacidn {33.24) y la TIR
catculada por férmula { 33,06 ) se debe a que en 1la
primera se redondearon las cantidades decimales.

Durante la vida de nuestro proyecto se tuvo una
inflacion promedio de 30% , en base a lo anterior
catcutaremos el rendimiento real de la inversion

Rendimiento real R Tasa de rendimiento
. de Ya inversidn Tasa de inflacidn
promedio

Rendimiento rea) del proyecto = 2,494

este rendimiento real corresponde al rendimiento que
tiene la inversién arriba de Ta tasa promedio de
inflacion; ademds, debido a tas varjaciones tan grandes
que se tienen en los estimados de inflacidn y para
confirmar los resultados arrojados por la TIR, se
decidid calcular el valor presente del Flujo de Caja
calculando para este efecto un factor inflacionario
con base a Junio de 1985 y con referencia al promedio
de 1a inflacion imperante durante cada uno de los
periodos ([E&stos siendo de un afio). Como se observa
este valor presente es positivo, 1o que implica que el
proyecto es viable.



CAPITULD VII

CONCLYSIONES Y RECOMENDACIONES

Se consideran factores basicos para la modernizacidn de

una empresa textil: el estudio de mercado, el andlisis

de la capacidad productiva, la evaluacion de la maquinaria
que debe sustituirse, la evaluacidon tecnoldgica y capacidad
de la maquinaria que va a cambiarse, las necesidades de
edificio, la viabilidad financiera y los resultados que se
estima obtener en un plazo relativamente largo, )

Se requiere conocer el mercado para estimar la produccidn
que es posible colocar en &1, tomando en cuenta el nivel
de precios., Esto es fundamental para determinar la
capacidad productiva en el momento de Ja modernizacidon y
en los afos venideros.

Generalmente la modernizacidn de una fabrica no implica la
sustitucion total de su maquinaria, se conserva una parte
de ella, que debido a sus condiciones de desarrollo
tecnolégico y estado aceptable es rentable conservarla.

En base a 1o anterior 1legamos a las conclusiones siguientes:

a) Después de evaluar la capacidad productiva de la
empresa, se determind que la Gnica manera de aumentar
dicha capacidad es mediante la modernizacidn de
ciertos departamentos en la empresa.



b)

c)

d)

e)

f)

g)

h)
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Es indispensable aumentar 1a capacidad productiva
de 1a planta, si la empresa quiere conservar su
participacion de 85% de la lana procesada en el
mercado,

E1 estudio ha jdentificado que si es viable la
ampliacién de dicha empresa,

Ko sd6lo es viable el proyecto sino que eS recomendable
para mantener la parte del mercado que actualmente se
maneja.

Es importante realizar 1a inversidn a 1a brevedad
posible, ya que debido a la paridad siempre cambiante
de nuestra moneda con respecto a monedas extranjeras,
de esperarse se podrian tener dificultades en reunir
los fondos necesarios para la compra de la maquinaria
requerida para 1a modernizacidn.

Aprovechando la nueva ley fiscal sobre el impuesto
sobre la renta referente a la depreciacién de
maquinaria adquirida en los afios 84, 85 y 86, nos
permite gozar de una depreciacidn acelerada, muy
favorable, en nuestro andlisis de flujo de caja.

Hay que tomar en cuenta que no se estudid financia-
miento del proyecto, 1o cual puede hacer &ste mis,
rentable.

Recuperacidn de la inversidn y rentabilidad de)
proyecto tomando en cuenta el flujo de caja generado.
Se obtiene un periodo de recuperacidon de la inversibn
de 36 meses, s decir tres afos, Observando estos
valores se concliuye que este proyecto es factible.
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ANEXO 1
CALCULO DE ESTIMADO DE VENTAS

Para determinar las ventas tenemos que partir del cilculo de Tos precios de una tonelada
de lana procesada. Ectos precios se determinaron partiendo del precioc real del dltimo
trimestre de 1983, al cual se le aplicaron los factores inflacionarios de la Tabla VI.2.2.

Para determinar las ventas trimestrales se multipiican los precios obtenidos por las
toneladas requeridas.,

K pomo B s g |8 | ® | % 9 | % 1 B % | % | %
e e poEn | oo om | o o2 ) om | om o) o | 1o om0 )
PRECIO BASE (8 por Ton)

ler, trivestre | 99,690 | 174,508 | 22,87 | FE0 ) .50 | 619,200 | TG | 6T.EB | 2L | 1,500,260 | 1,807,361 2.58.5% | 299,343 |

2 trimesee | 115,60 1 196,696 | 20,831 | 411,141 | S5 1 654,759 | BIBZZ | 12,5 | LTT,TED 4 1,506,798 1 1,995,600 2,490,653 | 316,26 |

o trivestre | 1,06 | 21,205 | 20,606 | 4,975 § S,057 | 692,272 [ GEA.NOP | 1,090,0 | 1,350,001, 6B8,205 | 2,108,401 2,606,509 | 3,290,755 |

¢ erimame o | 155525 | 20766 | 60656 | RS | 55,700 | 721,933 1 914,67 | 1,143,008 | 147803 | 1,705,034 1 2,200,681 2730612 1 1488576 |
WECIO GAE FRMDIO | V26,222 1 210,790 1 .49 | &5.070 | 5,793 | 678,559 | BN | 1,063,000 § 1,364 t 1,6%,007 | 7,058,617} 2,689,078 1 3.200,6%
RICCINALL /T | 01 1 Wl M) LE0| Ll Ll L1 L@ L0 Lo ) Lo
YIS (000s) .

T, tritesre (= e- | 3671 GESI MBI W6 VASD 1 22916] 59| Lo H520 | SOON SBEN| 80509 )

T otrimestre  (-e-o | AT1 LGB TGO IG5 | 67,607 1 2500 | BLISI 000 SRUI | SEB) @5 R

S.trmesme fe-e- ) S0 261 8,201 ML\ 7.2 12000 | BLIDI IES 1 G4l | SIS B0R1 SROSE

@ tmstre <o | SATI 90 1 BB ML ILTE | SLEE | IS | I G0 | Gl T mlel D
VOTAS AONES O8] | © | TBSI3 0 3,54 | 5217 | SEO.555 | 690,747 | 92,067 1 1, VALTTZ | 14,008 | 1, 008405 | 2,260,501 2,805,585 | 891,50 |
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ANEXO 11

Para calcular el valor presente del Flujo de Efectivo, tenemos que
partir del Flujo dc Efectivo arrojado por nuestra evaluacién
financiera. Se le iplica el factor inflacionario imperante por
periodos de 12 wmeses que van de junio de cada afio a fines de mayo
del aiio siquiente., E1 primer pericdo se inica en mayo de 1985,

i INFLACION FACTOR
Afi0 INFLACION PER]ODD POR PERI0DO INFLACIORARTO
85 1134 1

! 52.5% 1.52
a6 Y13

2 37.5% 2,09
87 307

3 27.5% 2.66
88 251 i

4 25,0% 3,33
#9 25%

5 25.0% 4.7
90 251 o

6 25.0 5.20
9 25% i

7 25,0 6.50
92 25

8 25.0 8.13
93 25%

9 25.0 10.16
94 251

10 25.0% 12,70
95 25%

M ‘ 25, 0% 15.87

96 25%



	Portada
	Contenido
	Capítulo I. Introducción
	Capítulo II. Descripción General del Proceso
	Capítulo III. Análisis Operacional
	Capítulo IV. Análisis de Modernización de Maquinaria
	Capítulo V. Implementación del Proyecto
	Capítulo VI. Evaluación Financiera
	Capítulo VII. Conclusiones y Recomendaciones
	Bibliografía
	Anexos



