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1.-INTRODUCCION

Las tecnologias de 1a organizacién se Dbasan en el
conocimiento y equipos utilizados para la realizacién de las
tareas. Toda empresa moderna ha sido influida por el
acelerado desarrollo de la tecnologia en nuestra sociedad.
La forma en que una organizacidn se adapta a la tecnologia
cambiante tiene un efecto sustancial en los otros
subsistemas de la organizacidn.

La estructura de una compahia crea el esquema formal vy
determina la forma en que se realizan las tareas. Lla
estructura tiene que ver con la diferenciacidn de tareas en
unidades de operacién Yy los esquemas de relaciones
establecidas entre ellas. Las organizaciones tienen una
estructura formal {(planeada) y una informal. La estructura
formal se aprecia en los estatutos, los puestos y las
descripciones de labores de la empresa, asi como en los
manuales de procedimientos. La estructura informal estd
determinada por las interacciones no formales entre los
participantes de l1a compania y estda estrechamente asoctada
con con el ambiente psicosocial. Las relaciones formales e
informales representan el esquema integrador entre los
requerimientos tecnoldégicas y 1los sitemas psicosoctal y
administrativo.

La organizacién no es simplemente un sistema social o
técnico; requiere estructurar e integrar las actividades
humanas en torno de diversas tecnologias. El sistema técnico
estd determinado por los requerimientos de trabajo de 1la
empresa y toma forma de la especializacidn de aptitudes y
conocimientos requeridos; los tipos de magquinaria y equipos
utilizados; los requerimijientos de procesamiento de
informacién y l1a disposicién de instalaciones. Cualquier
cambio en el sistema técnico afecta a otros elementos de la
organizacién.

Los términos tecnologia y cambio tecnoldgico tienen muchos
significados. Desde el punto de vista mads limitado estos

términos estan asociados con tecnologia de maquinaria, la
mecanizacion de los medios de produccidon de bienes vy
servicios, Yy el reemplazo del esfuerzo humano. Esta

perpectiva mecanicista subraya Yas manifestaciones visibles
de la tecnologta, como 10s aviones supersénicos, lineas de
ensamble, supercomputadoras, sistemas de transporte, etc.
Este interés en l1os artefactos fisicos es entendible debido
a que la maquina es la manifestacidn mas obvia de 1la
tecnologia.

En ¢l sentido mds general,la tecnologia se refiere a 1la
aplicacion del conocimiento para el desempeho mas eficiente
de ricrtas tareas y actividades.



Por tecnologia de organizacién se entiende el conjunto de
téecnicas wutilizadas en 1la transformacién de insumos en
productos. Al Jograr esta labor de transformacién 1a empresa
industrial utiliza tanto maquinas como otras tecnologias
especializadas (conocimiento).

*El ritmo del cambio tecnoldgico se estA acelerando. E1
tiempo tradicional entre un descubrimiento técnico y el
reconocimiento de su utilidad comercial y aplicacién se ha
reducido de 30 afilos a principios de siglo a menos de 10
afos. " (1)

En un sentido general, el desarrollo de organizaciones a
gran escala representa un avance en tecnologia social. la
capacidad de reunir el material humano, y los recursos de
informacidn necesarios para realizar labores completas es un
gran logro. E1 desarrollo de estructuras y sistemas de
informacidén, planeacidédn integrada y procesos de control
apropiados, asi como programas para una seleccion,
capacitacién, desarrollo y motivacidén del personal, es parte
de la tecnologia social. Organizaciones como la actuales no
eran posibles en el 1inicio del siglo XX. La estructura
social no habria podido sustentar a las instituciones
modernas.

En los paises en vias de desarrollo es dificil transplantar
1as manifestaciones fisicas de 1la tecnologia (plantas Yy
equipos} sin antes proporcionar a la gente las tecnologias
sociales requeridas de l1a organizacién y 1a administracién.
Si estas tecnologias no estdn disponibles localmente (o
cuando menos potenciaimente diponibles mediante a
capacitacién y el desarrolilo), tienen que ser 1importadas.
Con frecuencia la tecnologia de organizacidén avanzada entra
en conflicto con muchos de Jos valores culturales vy
estructuras del pais en desarrolilo.

El Estudio de Factibilidad de una Empresa de Base
Tecnoldégica para la Industria Textil tiene como meta el
demostrar si el México de hoy esta preparado para asimilar
la tecnologia de organizacién y penetrar en los mercados con
un producto como el °"Hilo de Algodon Peinado {(100%)°.

El objetivo es la factibilidad técnica, econémico-
financiera, comercial y humana para montar una empresa
textit.
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2.-EN TORNO A LA EMPRESA TEXTIL Y DE MANUFACTURA
2.1. -DESARROLLO HISTORICO

Las fibras textiles y su uso datan desde la prehistoria.
Evidencias arqueoldgicas reconocen telas y prendas de gran
calidad hechas hace miles de afios, antes de que apareciera
la escritura, La temprana historia de fibras textiles y de
telas, como hilados, ruecas y telares fue determinada por
descubrimientos arqueoldgicos en el centro de Europa y en
Egipto.

Antiguas civilizaciones poseian ingenio y la necesidad de
supervivencia para enfrentar al medio ambiente, asi como el
de mejorar poco a poco su apariencia vy el medio en que
vivian. Estos factores contibuyeron para que por siglos se
desarrollaran telas.

‘Las primeras fibras eran derivadas de plantas o animales.
Las méAs 1importantes eran algodén, 1ino, 1lana y seda. E}
hilado y el tejido surgieron durante la Edad de Piedra. La
gente se cubria con pieles para protegerse del medio
ambiente, pero después no sélo fue para estar caliente, sino
como signo de prestigio, status -] simplemente
apariencia®. (1)

Pasaron muchos siglos sin que los avances en la confeccidn
de hilo y telas fuera significativo.

La Revolucién Industrial durante el sigio XVIII vy XIX
transformaron el proceso de ias fibras y la manufactura de
las telas de los pequehos talleres a grandes fabricas. La
mecanizacién gandé importancia y gradualmente fue creciendo
Ta industria textil.

La industria textil dependia de los recursos naturales y de
1a habilidad de 1la gente para poderlios aprovechar. La
primera fibra sintética, el rayén, como producto al alcance
de todos, se desarrollé con éxito a finales del siglo
pasado. Durante este siglo el crecimiento y desarrollo de
fibras sintéticas fue acelerado y hasta mejorado, éstas han
sustituido a una gran cantidad de fibras naturales. Las
décadas de los '60, '70 y ‘80 revolucionaron todos los
métodos de manufactura y de maquinaria en 1la industria
textil gracias a los avances tecnoldgicos.

La industria textil es una de las mis grandes en el mundo.
S$1 todos los factores de l1a economia y de 1a industraa
fuesen considerados, probablemente 1a textil fuese l1a que
mas dinero generaria. Incluso, si se limita la perspectiva
solamente a la produccion, manufactura y procesos de fibras
a telas, la industria textil es una de las mas productivas
en términos de trabajadores y dinero.
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En los '70s las fibras sintéticas captaron gran parte de
mercado a las fibras naturales, este cambio ha continuado
hasta nuestros dias. E1 67% de las fibras consumidas en base
per capita en 1984 eran sintéticas. Concretamente el
poliester era las mas usual.

2.1.1,-FIBRAS TEXTILES MAS COMUNES

E1 término fibra se les da a los filamentos delgados que,

dispuestos en hacecillos, forman ciertas sustancias
vegetales, animales, minerales o sintéticas. Una de 1las
definiciones de fibra que da la American Society for

Testing and Materials (ASTM), es: particula con longitud
mayor a 100 micras con una relacién de longitud-diametro no
excedente de 10:1,

2.1.1.1.-FIBRAS NATURALES
1.-Fibras de origen vegetal

1.1.-De semilia
-algodén
-miraguano

1.2.-De tallo
-lino

-ramia
-cahamo

-yute

1.3.-De hoija

-abaca

-pifa de las indias
-agave

1.4.-De céscara
-coco

1.5.-De exhudados
-hule natural

2.-Fibras de origen animal

2.1.-De pelo

-lana

-lanas especiales: alpaca, camello, cachemira (cashmere),
pelo sedoso de l1a cabra de Angora (mohair), etc

2.2.-De Pie)
-Gato, conejo o cabra originarios de Angora



2.3.-De secreciodn
-Sedas

3.-Fibras de origen mineral
-asbesto

-oro

-plata

-cobre

2.1.1.2.-FIBRAS SINTETICAS

1.-Acrilico
2.-Nylon (poliamida)
3.-Poliester

4.-Vinal
5.-Elastomeros
6.-Rayén
7.-Acetato

8.-Spandex {(poliuretano}

2.2.-CONSUMO DE FIBRAS EN MEXICO

Durante el primer semestre de 1981, el consumo de fibras
blandas fue de 236,699 ton, 1o que significa que para
finales del afo l1legard a un consumo cercano a las 450 mil
ton, como ha sucedido en los Gltimos cuatro afios. En el
medio textil también se clasifican las fibras por duras y
blandas, esta denominacién se da solamente por la apariencia
externa de la fibra.

*Las principales caracteristicas de la produccién y consumo
de fibras blandas son las siguientes:

-En la estructura del consumo de fibras predominan
durante el primer semestre las de origen quimico con
63.46% (150,218 ton), seguidas por el algoddén que
representan el 35.42% (83,800 ton) y la lana con
unicamente 1.22% (2,881 ton).

-Esta situacién de predominio de las fibras quimicas se
observa desde 1980 hasta el primer semestre de 1991,
con un minimo del 61.48% y un miximo de 66.08%.

-Por 1o que respecta a la participacién del algodén, se
observa también una situacién semejante, ya que para

el periodo 1980-1991 (primer semestre), el consumo en
términos relativos se situd entre 32.61% y 37%.°(2)



2.3.-SITUACION DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO

*En el marco econdmico nacional a nivel sectorial, la
industria textil ha observado una dinamica heterogenea, su
participacién en el Producto Interno Bruto (PIB) de 1la
Industria Manufacturera ha disninuido de 6.3% en 1980 a 5.4%
en 1989. En el periodo 1983-1988, el comercio exterior de la
industria textil Yy del vestido tienen wuna evolucidn
satisfactoria mostrando en forma ininterrumpida saldos con
superavit en su balanza comercial.

En 1989, a consecuencia de la apertura comercial, se
propiciaron cambios sustantivos en la estructura y monto del
intercambio comercial externo, las exportaciones tienden a
disminuir por la mayor competencia en variedad y bajo precio
de los productos asiaticos y el mercado interno aceleréd el
proceso importador, 10 que provocd el saldo deficitario de
1a balanza comercial textit.

La industria textil estd integrada por 2249 empresas de las
cuales el 86% estdn clasificadas como micro y pequeRa
tndustria, y el 14% restante en empresas medianas y grandes.
En 1989 en éste tipo de empresas se empezd la modernizacidn
industrial mediante importacidn de maquinaria y optimizacidn
de procesos productivos, con el fin de mejorar la
productividad y favorecer una mayor competitividad en precio
y calidad.

En 1991 e PIB alcanzd un valor de 5,442,962 millones de
pesos a precios de 1980, lo que representa un incremento del
4.8% en relacidén a 1990.

En la tndustria manufacturera el valor del PIB en 199%,
registra una cantidad de 1,223,632 millones de pesos, lo que
significa un aumento del 4.4% en relacién con el aho
anterior.

En el sector textil se observan las siguientes
caracteristicas:

-E1 PIB textyl representa el 4,31% de la industria
manufacturera y el 0,97% del PIB total.

<En el subsector de hilados y tejidos de fibras
blandas, se estima que el PIB llegard a 40,806 millones
de pesos, 10 que indica un decremento del 11.7% en
relacion a 1990.°(3)

La industria textil en México destaca por ser una de las
principales generadoras de empleos, pese a las situactiones a
las que ha venido enfrentando, dentro de la industria
manufacturera del pais. En 1989 ocupd a mas de 175,000(4)
personas, ello representd el 6.1% del empleo de la industria
manufacturera,



2.3.1.-COMERCIO EXTERIOR

EV i1ntercambio con el exterior de 1a Industria Textil y del
Vestido se ha visto afectado a partir de 1la apertura
comercial en 1888, Gltimo afdo en que se contd con un saldo
positivo para pasar en los afos siguientes a saldos
negativos crecientes,

*A continuacién se presentan las principales caracteristicas
del comportamiento de 1la Balanza Comercial Textil en el
periodo enero-septiembre de 1991,

-E1 déficit acumuiado es de 369.6 miillones de dolares,
que contrasta notoriamente con el de enero-septiembre
de 1990, que fue de 282.9 millones de ddlares.

-€1 valor de las exportaciones fue de 443.4 millones de
déiares, 1o que comparado con el mismo periodo de 1980,
que fue de 360.1 millones, representa un incremento del
23.1%.

-E1 valor de las importaciones fue de B13 millones de
délares, cantidad que equiparada con la importacién
enero-septiembre de 1990, por un monto de 653 millones,
significa in incremento del 24.5%.

-Como se comentd, desde 1990 se observan precios por
abajo del costo de la materia prima, 1o que hace
suponer la existencia de préacticas desleales o de
precios dumping. *(5)

2.3.2.-MAQUINARIA TEXTIL EN MEXICO

En el afio de 1989 la maquinaria textil instalada cubrié un
alto porcentaje de la demanda interna, permitiendo exportar
productos en ciertos porcentajes. La informacién fue captada
en la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial (SECOFI)
en base a una muestra parcial de 1los establecimientos
textiles del pais.

*A continuacidn se muestran las principales caracteristicas
de la maquinaria textil instalada en 1989:

-Se estima que l1a Industria Textil del pais asciende a
2,249 establecimientos:el 91.5% de la Industria Textil
se concentra en las siguientes Entidades Federativas:
Distrito federal (36.3%), Edo. de México (18.3%),
Puebla y Tlaxcala (19.15%), Jalisco (7%), Guanajuato
{6.9%) y Aguascalientes (3.9%).



-E1 proceso de hilatura los usos y rotores ascienden a
3,583,174 de unidades, de las cuales el 35.2% se
encuentran instalados en Puebla, en el Edo. de México
16.7% y en el Distrito Federal el 12.8%.

-Los telares utilizados en telidos de calada son: para
el sector algodonero 21,680 unidades, en fibras
quimicas 22,181 unidades; y en lana 1,154 unidades.

-No obstante el descenso mostrado con respecto a 1988,
la importacidn de maquinaria textil y sus refacciones
continué vigorosamente."® (6}

2.4.-COMPORTAMIENTO HISTORICO DE LA PRODUCCION DE HILO DE
ALGODON PEINADO {100%) EN MEXICO

*‘Para 1986, la produccion de hilo de algoddén peinado {100%)
representé 1,774 millones de pesos del PIB; para el periodo
1987-1988 se da un aumento del 9% permaneciendo esta
tendencia sin variaciones importantes; y no es hasta 1991
donde se incrementa a 2,220 milliones de pesos.*(7)

‘En 1980, el consumo nacional de algoddén para la producciédn
de este hilo a nivel planta, fue de 9,743 ton, mientras que
para 1989 se consumieron 12,050 ton.*(8)

*En el periodo de 1989-1990 se exportaron 192 ton de hilo de
algoddé peinado (100%) y para ¢} periodo enero-septiembre de
1991 se exportaron 175 ton. *(9)

*En esta rama textil se generaron en 1980, 11,300 empleos,
permaneciendo esta cantidad cas? invartiable hasta 1989,
donde empezd a descender el nivel como resultado de 1la
introduccién de maquinaria automatizada.®*{10}

La experiencia indica que en México la industria del hilo de
algoddn peinado (100%) ha mantenido condiciones estables,
gracias al empleo de técnicas y avances tecnoldgicos que han
introducido paulatinamente varias empresas; sin embargo,
esta rama textil ha mostrado insufictencias para responder
adecuadamente a las necesicdades de una economia en proceso
de rapida expansién.
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2.5.-JUSTIFICACION DEL PRODUCTO A ELABORAR HILO DE ALGODON
PEINADO (100%) Y SU NECESIDAD -

£1 algoddén es una planta inferior a 1m de altura; de hojas
amplias, flores grandes y solitarias, de color blanco o
amarillento. El1 fruto es una cdpsula que se tiene 4-§5
cavidades que 1legan a contener hasta 20 semitlas
recubiertas de una borra de largas fibras,.

Existen numerosas especies y variedades de lagoddn que se
cultivan por todo el mundo s1 se dan 1las condiciones
climidticas adecuadas: necesita un clima cdlido y a la vez
himedo, y la temperatura media anual del pais no debe ser
inferior a los 20°C.

Una vez acabada la recoleccién del algoddn, se seca al sol;
a continuacidn se procede a separar ltas fibras de las
semillas y hojarasca. Mas adelante la semilla se utiliza
para extraer aceite y como alimento para ganado. EI algodén
se empaca en balas fuertemente comprimidas y sujetas con
flejes de acero, para posteriormente ser enviadas a las
fdbicas de hilados.

€1 hilo de algodén peinado (100%), a diferencia del hilo
comun, es de mayor calidad en todos Jos aspectos
(resistencia a esfuerzos mecdnicos y quimicos; asi como de
aspecto, etc.), debido a que en el proceso de fabricacién
{peinado) se extraen las fibras cortas que conformarin el
hilo, dejando por consiguiente las fibras ma4s 1largas,
mejorando asi las propiedades del hilo.

El hilo de algodén peinado (100%) es un producto especifico
que pertenece a los siguientes sectores, segun la Cémara
Nacional de la Industria Textil (CANAINTEX):

-Sector 3: Industria Manufacturera

-Subsector 32: Textiles, prendas de vestir e industria
del cuero

-Rama 3212: Hilados Yy tejidos de fibras blandas
-Subrama: Hilados de algoddn

Su produccién ha tenido mucha importancia ya que constituye
una de las principales materias primas e insumos para la
Industria Textil y la del Vestido.

Actualmente los hilos y telas sintéticas estan abarcando
hasta un 62% del consumo nacional, sin embargo, el hilo de
algodén y sus derivados presentan ciertas caracteristicas
que les han permitido abarcar un alto porcentaje en el
mercado (35%). Algunas de estas caracteristicas son:
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-Sus propiedades térmicas permiten adaptarse a
cualquier temporada del ano.

-Este producto es biodegradable,
-Permite la transpiracion

Las tendencias indican que el uso de hilo sintético tiende a
bajar, dejando asi mayor oportunidad al hilo de algoddn. EI
uso baico del hilo de algodén peinado (100%) es para la
confeccidn de telas para la elaboracién de todo tipo de
prendas finas de alta calidad.

E1l objetivo de fabricar este producto, es el de captar un
porcentaje del mercado industrial, demostrando con ello que
en México se pueden hacer productos de gran competitividad
tanto para el consumo interno como para la exportacidn. La
oportunidad radica en que el hilo de algoddn peinado (100%)
presenta una alta demanda.

Como productores es indispensable brindar al cliente un
articulo con catlidad, con un respaldo de buen servicio. Por
otra parte, como consumidores es necesario exigir un
producto como los requisitos lo demandan.

Asi como la industria textil y de manufactura actual realiza
el compromiso de brindar a los consumidores articulos
funcionales y de calidad. Para lograr tales propésitos se
debe contar con una organizacién que 1involucre capital,
tecnologia, mano de obra calificada, materias primas
mediante una administracién que 1impulse una produccién y
servicio al cliente con elevados niveles de calidad.

Por lo antes mencionado, se cree que la implantacién de una
empresa de fabrique hilo de algodén peinado ({(100%) , es
razén suficiente para justificar el presente trabajo. Los
siguiente capitulos se referirdn Jdnicamente a)l algodén
peinado (100%).
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2.6.-DEFINICION DEL PRODUCTO.

En general, el hilo se puede definir como una 1inea unida de fibras o
filamentos formados dentro de un trenzado continuo.

La fabricacién del hilo se puede realizar directamente-en filamentos
continuos o quizd como producto de fibras principales. Para su

fabricacién se modifica el volimen, textura, extensién y otras
propiedades de acuerdo al proceso y especificaciones requeridas.

CLASIFICACION DEL HILO.
Filamentos continuos.

homogénea.
Hilo simple Fibra combinada.

Filamentos continuos modificados.

COMPOSICION DEL HILO.

a) Se puede componer uno o mas filamentos continuos o de muchos no
continuos, en el caso del hilo de algoddén peinado, al pasar por el
peinado, proceso que 1o caracteriza las fibras cortas se van
desechando forméndose filamentos continuos de fibras largas. A
continuacion se muestran figuras de hilos con filamentos continuos:

N

b) Dos o mas hilos simples pueden ser torcidos:

TSR

g
-~
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c) Con el hilo se pueden realizar pliegues:

W

d) También l1a formacién de cuerdas:

e) Combinaciones:

Ya que conocemos un poco mAs que es un hilo, empesaremos a tratar
sobre los tipos principales de algodén.

TIPOS DE ALGODON.
Existen dos tipos de algodon basicamente los cuales son:

a) Algoddn cardado: Su caracteristica principal, es su formacién por
fibras cortas.
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b} Algodén peinado: Por el contrario del algoddn cardado su caracte-
ristica principal es su constitucidn por fibras
largas.

E1 algodén cardado se utiliza frecuentemente en la fabricacidn de
productos industriales como cuerdas y cardeles, y el algodén peinado
se utiliza principalmente como materia prima de prendas de vestir.

IMPORTANCIA DEL HILO DE ALGODON PEINADO EN LA FABRICACION DE PRENDAS
DE VESTIR.

a) Crea una mayor resistencia, mayor retencidén, gran durabilidad y
mayor apariencia uniforme.

b) Combina l1a alta resistencia y tenacidad con voliumen, temperatura y
propiedades de absorcién a la humedad.

c) Extremadamente durable.
d) Facilita el lavado y secado répido.
e) Da dimensiones estables.

f} E1 hilo dara la textura a 1a prenda de vestir.

PROCEDENCIA, CLASES Y LONGITUDES DE FIBRA DEL HILO DE ALGODON EN
MEXICO.

Clases:

.- Midding fair
.- Strict good midding
.- Good midding

.- Strict midding

.- Midding

.~ Strict low midding

- Low midding

.- Strict good ordinary
.- Good ordinary

1
2
3
4
5
6
7
8
9
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Colores:

Blancuzco
Amarillento
Very light spotted
Light spotted
Spotted

Light tinged
Yellow tinged
High coloured
Yellow stained
Red stained
Light grey
Grey

Blue stained

Procedencias y longitudes:

Mexicali. 1 1/32 - 1 1/8
Sonora, norte y sur 1 - 1 3/32
Laguna/Torreén 1 - 1 3/32
Matamoros 1 1/16 - 1 3/32
Judrez Ascensién 1 1/16 -.1 3/32
Andhuac 1 1/32 - 1 1/8

Unidades: pulgadas

ESPECIFICACIONES DEL HILO DE ALGODON PEINADO.

Aspecto: 12 - 20 {(micras)

Brillo: Se refiere a su brillio o lustre de una fibra, para el algodén
peinado el brillo es bajo.

Estiramiento: medio

Elongacidn: 7%

Densidad: 1.54 g/cm”3

Humedad: Es el monto de agua en un material a una temperatura
estdndar y humedad relativa, para el hilo de algoddn peinado es del

8.5%.

_Estabilidad dimencional: Relativamente buena
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TehAimiento: Se puede realizar por reactivos, directo, en tina. y con
sulfuros. i .

Longitud de 1a fibra: 1 - 1 1/16 pulgadas.
Finura: 3.8 - 4.2 microaires.

Resistencia a:

Acidos

Alcalinos

Luz solar

Microorganismos

Insectos

Temperatura (descomposician si la temperatura excede a 150°C).

PRUEBAS FISICOQUIMICAS REALIZADAS AL ALGODON, COMO MATERIA PRIMA
PRINCIPAL.

a) Prueba de combustidén: Queman rapidamente, sin olor y sin dejar
restos (como el papel).

b) Ensayo de disolucién: Se disuelve en dcido sulfurico rapidamente.

c

Longitud de rotura: 4 - 5 km.

d) Alargamiento de la rotura: 5 - 10 %

e) Resistencia relativa en mojado: 110- 125 %

f) Para el color se utiliza un Uvmeter.

g) Finura: Su unidad fundamental es el micronaire.

h) Prueba Shirley: Nos indica la cantidad de basura en una bala.

1} Indice Presley: Nos indica la resistencia del materiyal.
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2.7.-PROCESO GENERAL PARA LA FABRICACION DEL HILO

E)1 sistema badsico para obtener hilo de algodén peinado o sin
peinar es el llamado proceso de hilado por anillo., A pesar
de que hay otros procesos, éste es el mAs usado y adaptado
para la obtencidn de hilos de varios tamafos.

PROCESO:
a) Apertura, ltimpiado y mezclado

E1 algoddén que se utiliza, 1lega en grandes pacas 1lamadas
balas. lLas fibras del algodén de l1as balas deben ser més o
menos del mismo largo.

Una vez abiertas ia balas, el algoddn pasa a las mezcadoras
de fibras, esto 1o resuelve una gran maquina que pasa por
arriba de las balas, succionando capas de algodén de 1las
diferentes balas. este aparato separa 1a suciedad e
impurezas de las fibras textiles por gravedad o por fuerza
centrifuga. Aqui es donde se asegura una mezca uniforme de
fibras que garantiza una calidad uniforme en el hilo.

b) Recoleccidn

La recolectora, adicionalmente limpia las fibras y forma
rollos de algodén, listo para pasar al cardado. Estos rollos
son de hasta 1.13 m (45 *) de dismetro, donde las fibras
estan perfectamente orientadas.

¢) Cardado

E1 cardado continua con la limpieza del algoddén, separando
las fibras cortas de las largas,. dado que las fibras largas
son las que se van a utilizar. Aqui se van formando mechonhes
con las fibras y se van embobinando y pasando por un
dispositivo de embudo. Los mechones tienen un diametro
uniforme.

d) Peinado

Para la obtencién de hilos de algodén finos y de alta
calidad se realiza el peinado, esto es s846To el proceso de
retirar aun mis las fibras cortas de las largas.

e) Estirado

Durante este proceso las mechas convergen en un punto para

ser estiradas o tensados, asi se aumenta sus propiedades
mecanicas.
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f) Primera torcidn

El primer torcido hace que el hilo que proviene del estirado
disminuya en diametro de 1/4 a 1/8 de su diametro original.

g} Hilado

E1 proceso final para obtener el hilo en forma es e1
retorcido, donde aparte el hilo es tensado para obtener su
didmetro final. este proceso es 1lamado hilado por anillo.
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3.-ALTA TECNOLOGIA PARA LA INDUSTRIA DEL ALGODON PLINADO
(100%}

EY género humano se encuentra en el umbral de un nuevo
periodo de su historia. Es el hombre, con su inteligencia vy
dinamismo creador, quien provoca el cambio acelerado,
transformando todos los aspectos de Ja vida. Esto no tendria
sentido sin la transformacién del hombre, quien tiene no
sdlo al ritmo, sino a la vanguardia del desarrollo.

Esa transformacién continua del hombre da como resultado la
necesidad de manejar el fendmeno tecnolégico como uno de los
factores mas importantes de la produccidn. Asi, la
tecnologia designa . los medios, conocimientos Yy
procedimientos necesarios para la fabricacién de productos y
el ofrecimiento de mejores y méds eficaces servicios.*(1)
Esos procedimientos, junto con las herramientas o medios de
produccidn, forman el 1lamado mercado de tecnologia.

‘El mercado de tecnologia es de suma importancia en el
comercio internacional y ha dado lugar a que en muchos
paises, como México, se regule la transferencia de
tecnologia extranjera. Dichas regutaciones buscan,
tedricamente, arientar a los productores nacionales para que
compren la tecnologia mas idénea a sus necesidades y, a 1a
vez, proteger y evitar abusos por parte de los paises con
mayoer avance tecnolégico."(2)

La implantacién de tecnologia requiere de una cuidadosa
atencién en los avances de la ciencia e ingenieria, asi como
en los recursos humanos, materias primas, aspectos de
factibilidad técnico-financiero, y al entorno competitivo.

3.1, -TECNOLOGIA Y PRODUCCION

ta rapidez de 1los avances tecnolégicos han dado lugar a
cambios tan 1i1mportantes que hacen dificil predecir la
produccidén futura.

‘Lo importante en un pais, es que se produzca mis con menos
recursos, y ésto sélo es posible mediante una tecnologia que
se encargue de producir mas.*(3)

En efecto, ante el nuevo desafio de organizar la produccién
y la ampliacién industrial, se ha dado un fuerte impulso a
la gestidén tecnolégica que tendrd que hacer frente a los
siguientes retos:
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.-E1 ritmo con el que las nuevas tecnologias de
producto y proceso se estan generando en el mundo ha
crecido exponencialmente, por consiguiente, ha cambiado
patrones de produccién y con ello de competitividad.

-Los ciclos de vida de los productos son cada vez mas
cortos, ya que l1os nuevos desarrollos cientificos y
tecnoldgicos han creado consumidores con preferencias
cambiantes y cada vez mAs compleijas.

-Las técnicas tradicionales para la toma de decisiones
de caracter tecnolégico son dia a dia menos efectivas.

En el é&mbito mexicano se tiene un reto que agregar, en
comparacién con los paises avanzados, la industria efectua
un porcentaje muy bajo en investigacidédn y desarrollo (0.4%
del PIB).(4)

Esto coloca a las empresas mexicanas ante tres alternativas
tecnoldgicas, cuya seleccidn deberd ser consecuencia de un
proceso de toma de decisiones con alta racionalidad
tecnolégica:

-La compra de tecnolpgia extranjera contoda su carga de
dependencia.

-E1 desarrollo de capacidad propia de 1investigacién vy
desarrollo.

-La vinculacién con Universidades y Centros de Investigacioén
en el pais.

Ciertamente que no se tienen los recursos econdmicos para
1legar a una sofisticacién en forma inmediata, pero es
necesario utilizar 10s recursos humanos del pais, para
mejorar sustancialmente nuestra manera de hacer las cosas,
ya sea adquiriendo directamente nueva tecnologia, 0 através
de asesoria, asociacidén u otras combinaciones.

La ingenfieria industrial, que en general puede decirse se
dedica al diseho, anAlisis, instalacién y operacién de
sistemas productivos, tiene en gran medida la
responsabilidad de actuar para detener l1a caida que tiene
la planta productiva del pais y disefar nuevos sistemas para
impuisar el crecimiento de la industria.
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3.2.-LA TECNOLOGIA EN EL TRATADO DE LIBRE COMERCIO (TLC)

Sin lugar a duda es la industria en general, la que ejerce
profunda influencia en el desarrollo econdémico-social de las
politicas destinadas a reactivar la economia nacional. La
produccién de bienes de cualquier indole generan un valor
agregado como base de una sana economia, Yy aungue noO es
nuestro objetive mencionar como se presenta el desarrollo
econémico, es importante analizar en forma breve 1a
situacién de la industria mexicana.

La industria mexicana enfrenta uno de los momentos mas
dificiles de su desarrollo, no obstante, conciente de sus
responsabilidades sociales estd obligada a asumir el papel
que le corresponde es estos momentos, aumentando su
participacién en la economia para brindar mayor ocupacién y
bienestar social.

Los principales problemas de 1la industria nacional, se
pueden reducir en:

1ita desventaja tecnoldgica por falta de recursos,
investigacién, desarrollo y educacién.

2)Falta de penetracidn a mercados externos.

3)E1 desorden organizacional causado por una mala direccién,
sin ninguna planeacidn ni control.

4)La ineficiencia operativa.

5)La falta de confianza y apoyo para el saneamiento de la
industria.

6)La pérdida de mercados potenciales aun no explotados.
7)Afan de ganar porcentajes elevados con gran rapidez
cuidando los aspectos inmediatos y descuidando los mediatos.
8)La costumbre de una producciédn sobreprotegida.

Actualimente, México esta inmerso en un intenso proceso de
negociacion para suscribir con Estados Unidos y Canada un
Tratado de Libre Comercio {(T.L.C.) que marque las
condiciones para lograr un desarrollo industrial que 1le
permita irrumpir en el sigio XXI como una potencia media.

Se considera que esta situacidén ayudard en gran parte a
solucionar estos problemas; siempre y cuando haya una buena
normatividad y regulacién por parte del gobierno mexicano
hacia 1a apertura comercial.

Ademas, es 1importante precisar que un tratado de esta
magnitud, por bien que haya sido negociado, no da el acceso
y la permanencia automdticamente a 1los mercados en los
cuales se suscribe, pues para ser aprovechado por 1la
industria mexicana debe lograr niveles de productivividad,
calidad y competitividad adecuados.
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La tecnologia es un factar indispensabie para el
mejoramiento de los puntos mencionados Y para la
consolidacién gradual de una postcidn competitiva de nuestra
industria frente a 1a del exterior, por 1o que esta
negociacidn debe contemplar 1a transferencia de tecnologia
que permita 1a modernizacién de nuestra planta productiva.

Para preparar las condiciones de recepcidn de tecnolagias
avanzadas, ta indusria nacional debe realizar un arduo
trabajo, siendo fundamental el 1incremento del gasto para
inversiones en desarrolla y asimilacién tecnoldgica. Para
ello se necesita el apoyo del! gobjerno federal destinando
créditos accesibles y que estos gastos sean deducibles de
impuestos.

Hay que considerar que el gasto en ciencia y tecnologia
durante 1990 fue del 0.4% (5) con respecto al P.I.B.,
siendo el promedio internaciona)l de 3 a 3.5 por ciento, dado
que los paises en desarrollo deben gastar por 1o menos un 1
% de sus ingresos en este rubro. Es por esto que México
precisa un apoyo tecnoldégico por parte de las empresas de
los paises del norte.

Para e1 sector privado, la transferencia de tecnologia debe
ser un pilar de la negociacidn del T.L.C. S¢ debe de estar
conciente que sin una buena negociacién dificiimente podréan
aprovecharse de los beneficios que este tratado puede
ofrecer.

Se cree que una solucién a estos probiemas es la apertura de
fronteras, especificamente al Tratado de Libre Comercio
(TLC) México-Canadd-£.U.A., s8in olvidar Europa y la cuenca
del Pacifico.

E1 libre comercio no significa 1a pérdida de identidad
nacional de ninguno de 1los paises involucradas en el
tratado, ni limitaciones para mantener relaciones
comerciales con otros paises. Técnicamente ya no hay
argumentos para mantener un proteccionisme comercial, Pero
entre mids nos tardemos en entenderio en nuestro pais, mas
tardaremos en i{ncorporarnos al desarrollo industrial y at
intercambio competitivo internacional de mercancias Yy
servicios.

Grupos de empresarios afirman que los procesos de liberacién
comerctal implican un mayor desempleo y un peligro de
qutebras de industrias nactonales. Estas afirmaciones
ocultan su miedo a una competencia que l10s obligaria a
mejorar calidad y aumentar Ja productividad. €£n México
varios industriales sostienen que es muy dificil competir en
un marco de libre comercio con industrias norteamericanas
altamente tecnificadas. En los E.U.A. sosttenen que no se
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puede competir con industrias mexicanas con mano de ohbra tan

barata.
En realidad el 1libre comercio obligara a las empresas de

ambos paises a ingeniarselas para ser mas productivas.
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3.3.-PROYECCION DE LA INDUSTRIA DEL HILO DE ALGODON PEINADO
(100%) EN MEXICO

En los tl1timos afos la economia mundial se ha caracterizado
principalmente por 1a globalizacion e interdependencia de
los procesos productivos y comerciales que trascienden los
limites de los mercados nacionales.

Dentro del entorno econémico internacional de México, Yy
conjuntamente con las recientes negociaciones del Tratado
de Libre Comercio (TLC), el pais enfrenta nuevos cambios vy
la planta industrial retos diferentes.

Actualmente, es evidente la diversidad en el desarrollio
econdémico e industrial en comparacién con el extranjero, lo
que implica cierto riesgo en cada estrato industrial.

La industria del hilo de algodén peinado (100%), al tgual
que muchas industrias de 1a rama textil, tendré que
fortalecer los niveles de productividad y de
competitividad; todo ello por medio de hacer mas eficiente
las unidades industriales y comerciales.

‘Para 1992 se estima que el PIB para la 1ndustria del hilo
de algodén peinado decrecera en un 8% con relacién a 1991,
por lo que se alcanzara un valor de 1,125 millones de
pesos.”(6)

Esta estimacidn se hace en base a la situacidén general que
se ha venido presentando en la industria del hilo de algoddén
peinado (100%}) en Jos Gltimos afios, situacién que en
comparactén con la industria textil en general, se vera
fortalecida por la economia nacional.

En general, el papel! que ha venido desempefiando la industria
del hilo de algodén peinado es cubrir la demanda nacional
del mercado industrial principalmente, y mantener un nivel
de exportacidén constante.

Para 1992 se requiere fortalecer 1los puntos 10s puntos
fuertes de la industria productora de hilo de algoddén, para
lograr mayor consumo nacional e internactonal. Para lograr
este objetivo, es de vital importancia que se asuma la
responsabilidad de tomar cuatro aspectos fundamentales:

-Cambio tecnolégico
-Productividad
-Calidad total
-Filosofia empresarial

En la medida de lo posible, es necesario estar mas cerca de
los niveles tecnolégicos internacionales.
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*Como consecuencia de la globalizacién se ha intensificado
la competencia por 10 cual se requiere aprovechar al maximo
las ventajas comparativas del pais, asi como el diseno de
estrategias que favorezcan el crecimiento de la industria
nacional mediante el fortalecimiento de un sector exportador
altamente competitivo.*(T7)

Por 1o antes mencionado se hace necesario el estudio
técnico-econdémico y financiero para la creacién de una
empresa que fabrique hilo de algodén peinado (100%). Tal
desarrollo se presenta en el capitulo 4. La finalidad es la
de demostrar la factibilidad de la empresa, cuya
caracteristica principal es la inversién en alta tecnologia
para ta produccién total del hilo.

3.4, -RESUMEN DE MAQUINARIA A EMPLEAR PARA LA FABRICACION DE
HILO DE ALGODON PEINADO (100%)

1.-Equipos de apertura y 1impieza del atgodén
2. -Cardas

3.-Equipo de aspiracién y filtros

4.-Manuares o estiradores

5§, -Superiap

6. -Peinndoras

7.-Mecheras{ estira y primera torcidn)
8.-Continuas de hilar

9. -lLimpiador viajero

10. -Bobinadoras

Las caracteristicas y especificaciones se dan en el estudio
téchico.
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4.-ANALISIS DE FACTIBILIDAD
4.1.-ESTUDIO DE MERCADO
4.1.1.-MARCO DE DESARROLLC

£n México, existen varias empresas productoras de hilo de algoddn
peinado (100%) localizadas en diferentes ciudades.

La producciodn de dichas organizaciones ha crecido
pautlatinamente, tratando de obedecer al comportamiento que 1la
demanda ha presentado en los Ultimos 10 ahos.

Sin embargo, hay algunas empresas cuyas perspectivas de
crecimiento estan limitadas por empresas de otra rama textil, vya
que su produccidén la hacen dependiente de la demanda de éstas
dltimas, siendo que su capacidad 1nstalada puede cubrir

porcentajes mas altos de mercado.

Otras industrias trabajan con maquinaria {muchas veces obsoleta)
gue no les permite cubrir el porcentaje de mercado dque ellos
mismos habian planeado.

Esto ocasiona grandes desequilibrios entre la produccién nacional
de hilo y la demanda nacional.

Por ésta razén, se pretende instalar una planta, cuya principal
caracteristica sca el empleo de alta tecnologia; que asegure la
produccidn planeada y que se adapte a las condiciones de demanda
que se vayan presentando; con el objetivo de cubrir cada vez mayor
proporcian de mercado.

4,1.2.-ANALISIS DE LA DEMANDA
4.1.2.1.-DETERMINACION DEL MERCADO POTENCIAL

El mercado al que va dirigida la produccion del hilo de algoddn
peinado (100%) es, hacia la INDUSTRIA DE LA CONFECCION.

La funcidén de éste producto es e) de i1ngresar en ta produccién de
otros bilenes que serdn vendidos al consumidor por los productares
finales.

Asi, el hilo de algoddén peinado (100%) tiene sus mas importantes
aplicaciones en el MERCADO INDUSTRIAL de:

TELAS
TEJIDO PLANO
ROPA INTERIOR

CAMISAS
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Las caracteristicas del mercado industrial son:

1.-Los compradores estan concentrados geograficamente,

2.-La demanda de éste mercado es consecuencia de 1los gustos y
necesidades del consumidor final.

3..La compra es profesional, Existe un mercado de conocedores.

4.-Son compradores de grandes volumenes,

5.-La relacién vendedor-comprador tiende a ser muy estrecha.

6.-En general, se trata de una compra directa donde se evitan los
intermediarios. Se compra al fabricante.

Consideraciones para la decisién de compra:

i.-Caracteristicas fisicas del producto - Especificaciones
generales.

2.-Rango de precios.

3.-Condiciones de tiempo y entrega.

4.-Condiciones de servicio. Respaldo del proveedor al cliente.

§.-Condiciones de pago.

6.-Cantidades de compra.

7.-Proveedores aceptados y preferentes.

8.-Se tiende a la mecanizacién en 1a forma de pago, con
condiciones establecidas.

4.1.2.2.-PROYECCION DE LA DEMANDA DEL HILO DE ALGODON PEINADO
{100%) EN MEXICO.

Para el cdlculo de la proyeccién de la demanda se manejaron datos
estadisticos histéricos elaborados por la Cémara de 1la Industria
Textil con datos del Consumo Nacional Aparente de productos de
algodén, de 1l1a Secretaria de Programacién y Presupuesto y de la
Confederacién de Asociaciones Algodoneras de l1a Republica Mexicana,
A.C.

COMPORTAMIENTO HISTORICO DE LA DEMANDA
DEL HILO DE ALGODON PEINADO (100%)
(1980 - 19g91)

Afo Demanda
{toneladas)

1980 15,495
1881 14,913
1982 12,535
1983 8,711
1984 10,386
1985 12,383
1986 12,381
1987 10,252
1988 13,580
1989 16,852
1990 13,162

1891 14,911
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COMPORTAMLIENTO GRAFICO DE LA DEMANDA
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Analizando la grafica se determina que la demanda sigue una
tendencia CICLICA y, en base a estudios realizados por el
C.P. JAVIER CACHO - Consejero Representante de la seccién de
Algodén de la Camara Nacional de la Industria Textil, se
estima que para los tres préximos afnos se dardn incrementos
porcentuales anuales siguiendo la tendencia del comportamiento
histérico que hasta ahora se ha venido presentando Y, como
consecuencia de la fuerte 1nfluencia del algodén en la moda.

De acuerdo a observaciones hechas por el C.P. Javier Cacho, se
espera que:

*Para 1992 el incremento sea del 13.5% sobre la demanda de

1991.

Para 1993 se estima un incremento del 13% sobre el ditimo

periodo estimado y, para 1994 del 14,.2% sobre la demanda

de 1992, £s probable que para 1995,1a cantidad permanezca

constante o se decremente en un porcentaje muy bajo, apro-
ximadamente una tercera parte de 1o que disminuyd en el

Ultimo ciclo histérico (1989-1990).°"

Con ésta informacidn, la demanda proyectada sera:

PROYECCION DE LA DEMANDA
(1982 - 1996)

Ao Demanda
{toneladas)

1992 16,924
1993 19, 124
1994 21,840

1995 20,238
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4.1.3.-ANALISIS DE LA OFERTA

La oferta del hilo de algoddn peinado (100%) esta representada por
el tipo de OFERTA COMPETITIVA o de MERCADO LIBRE, ésta se
representa por productores que se encuentran en circunstancias
de libre competencia, principalmente porque existen gran cantidad
en el mercado, y su participacién en é1, estd determinada por 1la
calidad, el precioc y el servicio que se ofrece al consumidor.
También se caracteriza por dque generalmente ningin productor
domina el mercado.

4.1.3.1.-CARACTERISTICAS DE LOS PRINCIPALES PRODUCTORES

‘En México, hay aproximadamente 55 empresas productoras de hilo de
9algodon peinado (100%) ubicadas en diferentes Estados, siendo los
principales en cuénto a produccién y nimero de fébricas, 1os
siguientes:

Entidades Federativas con mayor produccién
de hilo de algodén peinado (100%)

Puebla
Distrito Federal
Estado de México
Hidalgo
Aguascalientes
Tlaxcala
Jalisco (1)

Es el Estado de Puebla el que presenta la mayor concentracién de
industrias dedicadas a esta rama textil; 1la principal causa de
ésto, es que en los Ultimos afos se han dado estimulos fiscales
para contrarrestar la situacién que ha venido enfrentando e}
Distrito Federal.
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La 'nformacion obtenida en el Banco de México Imuestra a los
principales productores de hilo de algoddn peinado (100%) en el
en el ano de 1990,

Nombre de la Empresa cd. de ubicacioén

H.Y.T7. ET Cedra, S.A. de C.V. D.F.
Turbofil, S.A, D.F.
Extra-fil, S.A. D.F.
Fabrica Santa Maria de Guadalupe, S.A. D.F.
Hiimex, S.A. D.F.
Industrias Serio Hnos., S.A. D.F.
Hilaturas AL, S.A. de C.V, Hidalgo
Textiies Electréonicas, S.A. de C.V, Hidalgo
Textiles Tepeji, S.A. Hidalgo
Super Hilos de Puebla, S.,A. Puebla
Textiles Céndor, S.A.de C.V. Puebla
Textiles E1 Cristo Puebla
Textiles €1 Fresno, S.A. de C.V. Puebla
Textiles Santa Fe, S.A. de C.V. Puebla
Textiles Potosi, S.A. de C.V. San Luis Potosi

Sfrantex, S.A. de C.V, Tlaxcala

Estas organizaciones cuentan con maquinaria para la produccién de
diferentes tipos de hilos y mezclas de los mismos, y se ajustan a
lTas tendencias que siguen las demandas.

produccion
organizacién

Este grupo industrial participa con un 35% de la
nacional, representando la mayor competencia de 1la
que se piensa crear con el presente proyecto.
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4.1.3.2.-PROYECCION DE LA OFERTA

Para calcular cuantitativamente la proyeccidén de la oferta se
tomaron como base, datos histéricos del Producto Interno Bruto
(P.I.B.) y de la cantidad de hilo de algoddén peinado que los
productores pusieron a disposicién del mercado en cada periodo
anual -datos gque fueron obtenidos directamente de la Cémara
Nacional de la Industria Textil-, y con ayuda de series
estadisticas basicas, especificamente el método de regresidn
Tineal multiple se obtuvo 1la ecuacidn representativa de dicho
comportamiento.

DATOS HISTORICOS DE LA OFERTA
DEL HILO DE ALGODON PEINADO (100%)
{1980 - 1991)

Ao OFERTA P.I.B.
{toneladas) incremento anual (%)
1980 11,5650 0.8
1981 10,127 4.0
1982 9,873 6.7
1983 10,736 2.8
1884 7,665 2.3
1985 12,988 3.9
1986 10,252 4.0
1987 9,564 5.5
1988 9,773 g9.0
1989 11,846 1.2
1990 11,550 -1.0
1991 12,320 8.6

Andlisis de 1a tendencia histérica de 1a oferta, de acuerdo con los
incrementos anuales del PIB

OFERTA
Datos histdéricos (Yi} Inc. anual (Zi)
(X1) Afo (toneladas) (%)
o] 1980 11,550 0.8
1 1981 10,127 4.0
2 1982 9,873 6.7
3 1983 10,736 2.8
4 1884 7,665 2.3
5 1985 12,988 3.9
6 1986 10,252 4.0
7 1987 9,564 5.6
8 1988 9,773 9.0
9 1989 11,846 1.2
10 1990 11,550 -1.0
11 1991 12,320 8.8
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CALCULO DE LAS PENDIENTES

y = a+ gxi + czi a =Y
(1) B (Yixi) = g B{xi) + © B{xiz1)

(2) B (Yizi) = g B{xiz1) + © B(21)

Sustituyendo valores:
(1) 16,617 = 1438 + 30.2265¢c
(2) -6371.052 = 30,2265 + 103.116668¢

Resolviendo el sistema de dos ecuaciones con dos incégnitas,
obtenemos los resultados siguientes:
g = 137.8 e = -102.178

La ecuacién de 1a linea de tendencia histérica de 1a oferta,
de acuerdo con incrementos anuales del PIB es:

Y = 11,037.93 4+ 137.8 Xi - 102.178 24

PROYECCION DE LA OFERTA

Zi OFERTA ESPERADA
X1 ARO PIB (2) (toneladas)
12 1982 6.3 12,047.81
13 1993 5.6 12,257.13
14 1994 3.2 12,640,16
18 1995 -2.5 13,360.38

4.1.4.-IMPORTACIONES DEL PRODUCTO

De 1980 a 1985 las importaciones del hilo de algoddén peinado
{100%) fueron demasiado pequenas y en ciertos afnos no existieron,
la causa de éste comportamiento es que la produccidn de México era
suficiente Yy, aunque no estaba cubriéndose la demanda real, se
estaba dando preferencia a las exportaciones del producto,



36

A partir de 1986 se dan varlaciones importantes, empezando con
incrementos bruscos hasta 1888, donde desciende la cantidad de
importaciones, volviendo a incrementarse para 1980 y 1991. Esta
variabilidad se debid a la apertura comercial, a que 1los
productores nacionales no logran producir al mismo ritmo con que
crece la demanda y cada vez, se importa mas, y a cuestiones de
moda.

COMPORTAMIENTO HISTORICO DE LAS IMPORTACIONES
DEL HILO DE ALGODON PEINADO (100%) EN MEXICO.

(1980-1991)
IMPORTACIONES
ANO (toneladas)
1980 -
1981 ----
1982 8.0
1983 ----
1984 95
1985 8.5
1886 1388
1987 2130
1988 856
1989 742
1990 2682
1991 4051

Analizando esta situacidn, se podrian proyectar las importaciones
siguiendo su tendencia ciclica; sin embargo, considerando como
principales factores la demanda y la situacién de los productores
nacionales, el BANCO DE MEXICO estima que 1a respuesta de las
importaciones aumentarad considerablemente en los préximos ahos.
Esto quiere decir, que a pesar de que 1a situacién de la rama
textil de hilos de algodén ha presentado cierta estabilidad,
realmente existe la necesidad de enfrentar cambios en
productividad, calidad, tecnologia y precio para ser competitivos
en el mercado nacional e internacional y, de ser posible cubrir
esas wnportaciones del producto.
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CONCLUSIONES DEL COMPORTAMIENTO DE LAS RELACIONES OFERTA-DEMANDA-
IMPORTACIONES.

En los anos de 1980 a 1982 la demanda fue mayor que la oferta,
pero a pesar de que no se cubria la primera, no se tenia 1la
necesidad de importar el producto (incrementando el precio 1los
productores se daba un equilibrio entre l1a oferta y la demanda).
Para 1983 l1a demanda de algodén baja bruscamente y 1a oferta se
incrementa debido a dque ias fibras sintéticas y artificiales
empiezan a tener mucho auge en el pais, ésto hace que muchos
industriales dejen de producir hilo de algoddédn para dedicarse a
los hilos sintéticos Y para 1984 1la oferta disminuye
considerablemente.

Para 1985 el precio del algodén disminuye y los productores de
hilo de algodén saturan el mercado con el producto.

A partir de 1986, 1la demanda continua con la tendencia ciclica y
la oferta va disminuyendo cada vez més, 1o que propicia que 1las
importaciones vayan en aumento.
4.1.5.-ANALISIS DE PRECIOS
Los precios promedio del kilogramo de algodén peinado 100%, NE 30
que se manejan actualmente, se obtuvieron de fuentes directas
(productores, mayoristas, minoristas y ditribuidores); de fuentes
indirectas {(periddico y Datos del Banco de México).
FABRICA
Para obtener el precio promedio de fAbrica se tomé una muestra de
10 empresas productoras en el Distrito Federal, obteniéndose los
siguientes resultados, siendo la cotizacién del délar $3100 en
septiembre de 1992,

PRECIO MAXIMO DE FABRICA: $15,785 por Kg.= 5.09 USD

PRECIO MINIMO DE FABRICA: $12,358 POR Kg.= 3.99 USD

PRECIO PRAOMEDIO: $13,565.7 por Kg.= 4.38 USD

DISTRIBUIDORES MAYORISTAS

Se tomaron como referencia a 10 distribuidores mayoristas para
obtener el precio promedio, resultando 1o siguiente:

PRECIO MAXIMO DE MAYORISTAS: $16,250 por Kg.= 5,24 USD
PRECIO MINIMO DE MAYORITAS: $13,150 por Kg.= 4.24 USD

PRECIO PAOMEDIO: $14,050.8 por Kg.= 4.53 USD
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DISTRIBUIDORES MINORISTAS
El precic promedio de minoristas se obtuvo de encuestas hechas a
15 establecimientos ubicados en ta zona Centro y Norte del D.F.
principaimente.

PRECIO MAXIMO DE MINORISTAS: $18,850 por Kg.= 6.08 USD

PRECIO MINIMO DE MINORISTAS: $14,550 por Kg.= 4.69 USD

PRECIO PROMEDIO: $15,754.2 por Kg.= 5.08 USD
TABLA DE PRECIOS PROMEDIO
DE ACUERDO AL CANAL DE DISTRIBUCION

Precios promedio por Kg.
{Septiembre 1992)

FABRICANTE $13,565.7 = 4.38 USD
MAYORISTA $14,050.8 = 4.53 USD
MINORISTA $15,754.2 = 5.08 USD

4.1.6.-CANALES DE COMERCIALIZACION Y DISTRIBUCION DEL PRODUCTO

Al manejar el hilo de algodén peinado solamente como PRODUCTO
INDUSTRIAL, el canal de distribucidn que se wutilizard en los
inicios de la organtzacidn, seré:

PRODUCTOR ==

=> USUARIOS INDUSTRIALES

Este es el canal mias usual empleado por los productores de éste
ramo, por ser el mas corto y el mas directo; por lo general, se
utilizan representantes de ventas de la propia fabrica.

Puede darse por hecho, que a medida de que vaya creciendo 1la
organizacién junto con el mercado meta, el canal de distribucién
serd cada vez mas compleijo; surgiendo la necesidad de encontrar
vinculos estructurales Yy funcionales que representen para el
productor el maximo ingreso, con un costo minimo de distribucidén
para lograr 1a utilidad ya determinada y 1legar al mercado
deseado.

VENTAJAS

-Mayor control de producto.

-Llevar el producto cerca del consumidor, que en este caso es la
fabrica en donde se va a procesar para que no tenga que recorrer
grandes distancias para obtenerlo o satisfacer la necesidad.

-tta fuerza de ventas debe conocer perfectamente el mercado
potencial del producto.

- Se da un servicio personalizado.
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DESVENTAJAS

-Cobertura de mercado muy 1imitada.

-Costos mas elevados.

-Un canal corto requiere una inversién méds fuerte por parte del
fabricante, ya que debe sostener una fuerza de ventas poderosa ¥y
empleados de oficina para procesar los pedidos y dar un buen
servicio a los clientes.
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5.-ESTUDIO TECNICO

E1 proyecto de la fdbrica de hilo se hizo con 1la cooperacidn
de las industrias Zinger, Truetzschler y Schlafhorst que
radican en Alemania.

La 1instalacién puede ser <controlada electronicamente vy
conectarse a amplios sistemas de informacién, Los métodos
modernos de construccién garantizan la mas alta calidad en
el producto a elaborar, en este caso hilo de algodén peinado
(100%). Los proveedores alemanes dedican especial atencién a
la asistencia técnica y al entrenamiento de sus cliientes.
6.1.-PRESUPUESTO MAQUINARIA DE ALTA TECNOLOGIA

Todos los precios se dan en marcos alemanes (DM).
65.1.1.-RESUMEN DE PRECIOS

Catdlogo de Conceptos:

L4 CONCEFTO Cant. _Umd. _ Precia Unit. Precio
1 Equipo de apertura y limpieza
1 Pza 918.793 918.183
2 Cardas DK-740 5 Pza 227.133 1.135.665
3  Equipo de aspiracion y filtros
1 FPza 349.563 349,563
4 Manuares 730/1 ante
peinadoras con cambio 2 Pra 106.116 212232
5  SuperLap SL-35 1 Pza 377.560 377.560
6  Peinadoras VC-300 3 Pza 299.080 897.270
7 Mecheras 660/96 2 Pza 367.284 734,568
8  Contnvas de hilar 321-E.
1000/75/42/220 con CO-WE-
MAT 4 Pza 502.541 . 2010.164
8 Limpiador viajero 4 FPza 19.626 78.504
10 Bobinadoras AC-238/20 4 Pza 332.160 1.328.640
11 Piezas de repuasto 1 Lote 281.548 281,548

Total= 8.324.907
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5.1.1.1,.-CATALOGO DE CONCEPTOS A

APERTURA ¥ LIMPIEZA;

DE CARDAS;

A

NETALLE

DEL  EQUIPO Dt

DE ASPIRACION Y FILTROS

CONCEPTO

Cant.

tnid

Precio Unit

Precio

Blendomat BOT 019/1720
Abridara de balas p bl
con desprendedor de cilindtos
basculantes. ancho de
desprendedor 1720 mm,
longitud total 23045 mm.

Blendcommander BC

Mando por computadora para
bridora de balas programabl:

Blendomat 019.

Juego doble de imanes
permanentes MRO en tuberia
con 2 x3 imanes permanentes.

Condensador de alta

produccicn LVSA. con ventilador

Yy accionamientos separados
para el ventilador y tambor
perforado, ancho libre de

Premezcladara BOBA 1200 con
lii . mesa ali di

de r275(7 mm. tolva de reserva de

material. ancho libre de
armazon 1200 mm.

Axi-Fla AFC
Limpiadora de cilindros dobles
con desvio.

Ventilador TV-425

Mezcladora miltiple MPM
8/1400. co 8 camaras. altura
total de 4 m, ancho libre de

Condensador de aita
produccion LVSA. ancho libre
de armazonda 1 m,

Limpiadora BEB-1200. con miva

de reserva de material, ancho
libre de armazon de 1200 mm.

Pza

Fza

Pza

Pra

Pza

Pza

Pza

212.240

40.947

4,206

23970

95509

37.264

8211
152.168
23.970

¥ 30472

212.240

40,947 -

4.206

23.970

95,509

37.264

8.211

152.168

23.970

30,472
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13

L:mpiadora RST. con ajuste
molriz y control electronico.
ancho libre de armazdn de 1200

Contiteed Ci. mando electronico
para alimentacién continua.

Condansador de alta
produccién LVSAB. ancho libre
de ammaxdn de I m.

Juego doble de imanes
permanentes MRO en tuberia
con 2 x 3 imanes permanentes.

Ventilador TVF-425.
Exactafeed FBK-533
Alimentadora de copos, ancho

libre de armazén 920/ 1065 mm.

Ventilador TVE-650. para
aspicacion de polvo.

43

Pza

Pza

Fza

Pza

92.608

8.602

26,365

4206

11.464

137.428

9.563

92.608

8.602

26.365

4.206

11.464

137.428

9.563

Total=

919,193
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CONCEPTO Cant. Unid,  Precio Unit.

Precio

Exactacard DK-740

Carda de alta produccicn
Speedcommander SPC. mando
por microcomputadora para
Exactacard DK-740.

Correcard CCD., regulacion de
la cinta de carda.

Webclean BF, dispositivo de
limpieza intensiva.

Webspeed BF, formador de
cinta,

Centinela de alta velocidad
KHE00 para botes de 600 mm
de diam.

Guarniciones.

Filtros incorporados. 5 Pra 227.133

'1.135.665

Total=

1,135,665
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§.1.1.2, -CATALOGO DE CONCEPTOS A DETALLE DE BOBINADORAS

J

CONCEPTO

Cant.

Unid.

Precto tUnit.

Precio

AUTOCORNER. Sistema 238
tipo-V. mca. Schiathorst. Bobina
itica de e

cruzado.
Pra producir bobinas cruzadas
da calidad en combinacion con
una continua de hilar mea.
Zinser. ipo 321E.
Equipo base comprende:
Tambor guiahilo de acerc
Empalmador para producir
uniones de hilos sin nudos
Control de hilo electronico
Preparada para husadas con
lomgitud del tubo de 180 mm a
260 mm o de 260 mm a 360 mm
E: 5n Caddy. poned.
para el cambio de tubos con
husadas lienas
Estacion de preparacion para
husadas
Contioladoe de tubos para
coordinar tubos vacios, tubos
con restos de hilo
Estacion de preparacicn para
husadas con restos de hilo
D poh de husad.
Computadora de a bordo,
sistema MIC. sistema de mando.
control de informacion
incorporado
Cambiador de bobuinas cruzadas
con cinta transpontadora de
bobinas cruzadas. con
dispositivo de soplado
incorporado
Juego de Caddys. inclusive una
reserva para garantizar
funcionamiento sin interrupcion
Juego de portatubos para
bobinas cruzadas
Juego de herramientas para
intalacion
Juego de piezas pequerias de
reserva por cada instalacion
para la puesta en marcha. con
calibradores y lichas de

di dor

Pza

v 332160

1.328.640

Total=

1.328.640
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5.1.1.3.-PIEZAS DE REPUESTO

Para garantizar un funcionamiento de las maquinas sin
dificultades, se recomienda comprar para un periodo
aproximado de 2 anos, junto con el pedido principal, piezas
de repuesto con un valor de: $ 281,548.- DM.

Una vez hecho el pedido se suministrard la lista detallada
de las piezas de repuesto. En esta lista se incluiran piezas
de desgaste. )
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5.1.2.-INSTALACTONES ADICIONALES PARA MAQUINARIA TEXTIL

a) Para instalaciones de apertura y cardas vease oferta de
TRAUETSCHLER.(5.1.1.1.)

b)Para manuares:

7 CONCEPTO Cant__ Unid._ Precio Unit Fracio
1 Fileta larga para alimentar botes
de 28" a 40" de didmetro:
Doblaje 8 (6) 1 Pza 2477 2477

Total= 2477
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5.1.3.-GASTOS DE MONTAJE, PLAZOS, CONDICIONES DE  PAGO,
VALIDEZ

a) Gastos de montaje
Los gastos estdn incluidos en los precios de oferta.

Gastos vidticos: No estén incluidos en el valor arriba
mencionado. Deben ser pagados por el cliente directamente al
montador.

Boleto de avién y gasto de viaje: No estdn incluidos, vy
deberdn ser pagados por el cliente. Durante el montaje se
pondrédn a disposicidén por parte del cliente por cada
montador el personal siguiente:

-3 mecénicos
-3 ayudantes

b) Plazos
Los precios se entienden:

FOB Mar del Norte (puerto de Hamburgo o Bremen en
Alemania), vdlidos para entrega en 1993,

Plazo de entrega:

Comenzara 6-8 meses después de haber firmado el contrato,
recibido el anticipo convenido y después de haber aclarado
todos los detalies técnicos.

c} Condiciones de pago

20% como anticipo, mediante carta de crédito irrevocable y
confirmada por un banco aleman.

80% contra carta de crédito rrevocable y confirmada,
pagadera contra documentos de embarque

La carta de crédito deberda ser abierta a nuestro favor
{ZINSER TEXTILMASCHINEN GmbH, Ebersbach/ Fils) 4 meses
antes de la praimera entrega y permitira entregas parciales.
Todos los gastos que 1implique la carta de crédito deberéan
ser pagadas por el cliente.

d) Validez

Los precios y las condiciones de e¢sta oferta son validos
hasta 1992,



5.1.4.-POTENCIA INSTALADA
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Cant. CONCEPTO Total  Unid.
1 Instalacidn de apertura 99 kW

§ Cardas DK-740 56 kW
3  Peinadoras 18.8 kW
2  Manuares 730/1 282 kW
2 Mecheras 660/96 30 (124
4  Continuas de hilar 321 E/1000 186.4 kW

4  Limpiadores viajeros 128 kW

4 Bobinadoras AC 238720 51.2 kW
Total= 4824 kW
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5.2.-DESCRIPCION DE MAQUINARIA TEXTIL DE ALTA TECNOLOGIA
5.2.1.-EQUIPO DE APERTURA Y LIMPIEZA {(mca. TRUETZSCHLER)
a)Blendomat BDT019 y Blendcommander BC

La Blendomat 8DT019 es la mas flexible entre las abridoras
de balas automiaticas. Es posible agregar Tlibremente por
programa 1 hasta 8 grupos de balas a 1 hasta 3 lineas de
1impieza respecto a 1a apertura. Es posible también
alimentar tres calidades de algodén diferetes. En caso de
mezclar algoddn y poliester, la Blendomat puede trabajar con
ambos componentes,

La torre se desplaza en ambos sentidos, girando de forma
automética a los extrmos del grupe de balas. La Blendomat
puede disgregar balas en ambos lados de los carriles o bien
producir en un lado mientras el otro lado queda libre para
Ta alimentacién de balas de reserva. Un sistema especial de
barreras de luz facilita la alimentacidén de balas sin riesgo
alguno.

La produccidon de 1a Blendomat puede adaptarse de forma
automitica a la de las lineas de elaboracién subsiguientes.

Longitudes de la méAquina de hasta 50m aprox. permiten la
alimentacidén de hasta 130 balas en caso que 1a Blendomat
trabaje con una anchura de 1600mm, o de 180 balas en caso
que se trabaje con 2200mm de ancho. De este modo es posible
producir durante 72 horas sin necesidad de servicic con una
tinea de limpieza de 550kg de produccién por hora (cinco
veces mds de la contemplada, ver plano de produccién).

La Blendomat proporciona una disgregacidédn cuidadosa y un
grado uniforme de apertura mediante el mecanismo de
penetracién de los cilindros abridores, por 1o que las
fibras no son dahadas ni se producen nudos.

E1 Blendcommander puede equiparse a 1a Blendomat. Este
sistema computarizado {con pantallas a color) permite
visualizar los ciclos de produccién con mayor claridad para
asi mantener calidad cero defectos. Ademas, se controla el
estado i{instantaneco de 1a maquina, asi comoe informacién
adicional como tiempos remanentes de disgregacidén de cada
bala. En caso de averia, el sensor avisa la perturbacién en
el lugar con una flecha roja en el monitor en plano
tridimensional. Para apoyar al electricista, 1l1a pantalla
proporciona la informacidn necesaria que aharra tiempo para
hojear los manuales.

Todos los equipos Blendomat estan equipados con extensos
sistemas der seguridad. Las zonas de trabajo estén
protegidas mediante barreras de 1l1uz, que garantiza una
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una segunda barrera de 1uz—a'lp,altur
seguridad.

cada méquina Blendomat puede 1h§eg

aviso de incendios y de extincién.:’




53

9

10

7

n

de p de jos

BLENDOMAT® BDT 019
1.Barreras de luz
2. Desprendedor
3. Cilingros abrndores
4 Reptia
5. Cilingros de apoyo
6 Tubo tiexible
7 Tore
8. Bastgor mavit
8. Disposivo entoliador
de banga
10 Banag de recubnmiento
11. Congucto de aspiracion
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BLENDOMAT® BDT 019 con
BLENDCOMMANDER® BCM

Fantalia BLENDCOMMANDER® BCM
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b)Juego Doble de Imanes Permanentes MRO

Los juegos de 1manes en las tuberias retienen las partes de
hierro que estén entrelazadas entre los copos de algoddn.
De ser posible se instalan al 1inicio de la instalacidn y
antes de las maquinas con elementos de trabajo delicados.

Juego Daoble
de Imanes Permanentes MRO

1. Pieza de conexidn en tuberia
2. Juegos de imanes
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c)Condensador de Alta Capactidad LVSA

E1 condensador o ventilador de alta capacidad LVSA se emplea
cuando se necesita un caudal elevado de aire, para la
aspiracién de 1a Blendomat y en caso de tener tuberias
largas o desperdicios pesador. Este ventilador vence caidas
de presién muy grandes.
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d)Premezcladora BOBA

La premezcladora BOBA se utiliza especialmente después de la
Blendomat BDT. Esta posicién tiene las siguientes funciones:

1.-Como Premezcladora

Dispone de una caémara de 4m3. Aqui se efectua la primera
mezcla de copos que la Blendomat va arrancando de las balas
mediante la succién de) condensador LVSA. E1l silo
dosificador se puede ampliar hacia arriba de acuerdo a la
altura de la sala.

2.-81lo Dosificador

E1 silo sirve como almacén de matertal durante el proceso
durante el tiempo improductivo de l1a Blendomat o durante el
cambio de grupo de balas a otro.

3.-Limpiadora

Contiene cilindros para 1a limpieza del algodén.
4.-Abridora de Balas

Puede trabajar en caso de que falle la Blendomat como
abridora de balas normal.

e)Ventiladores TV-425 y TVF-425

Su funcién basica es para el transporte de material y de
desperdicio a través de ducteria.
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Premezcladora BOBA

con Cond de Alta C. idad LVSA
1. de Alta C. LVSA
2. Tambor perforado
3. Ventitador

4. Cilindro de alslas
5. Pramezciadors BOBA
6. Silo dosificador
7. Barretas de luz
8. Cilindros de salda
9. Mesa de alimentacion
10. Cilindro de presion
11. Telera de alimentacion
12. Telera de puas
13. Cilindro iguatador
14, Cihindro hmpiador con rejilia

5 13 12 14
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frAxi-Flo AFC

Camara )impradora de cilindros dobles 1lamada Ax1-Fle AFC.

La corriente de aspiracion sélo jpuede arrastrar CcoOpos
pequenos que estan suficientemente abiertos para ser
1tmmpiados a fondo Yy con rapidez. 1.os copos grandes

permanecen en la maquina hasta haberse abierto también en
copos finos.

AXI-FLO AFC
Limpisdora de Cilindros Dobles

1. Boca de entrada con chapa i

2. Cihndros batdores pa do guia

3. Plancha desviadora

4. Rejillas

5. Preza de guia

6. Esclusa de cilindio compartimentada

7. Boca de sahda con enlrada de ae lresco

0009,
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g)Mezcladora Multiple MPM 8/1400

.a mezcladora MPM sirve para elaborar una mezcla homogenea
de copos. La buena mezcla constituye no sélo la base para la
produccidén de hilados de calidad siempre 1igual, resistencia
a la rotura, comportamiento al teAido, etc., sino que mejora
el trabajo del material en la elaboracidn subsiguiente.

E1l mando por el programa incorporado mantiene
automdticamente escalonada la altura de 1lenado de las ocho
cémaras durante el servicio.
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hiLimpiadora BEB-1200 con limpiador RST

Esta maquina estd derivada de la mezcladora MPM, 1la cual
realiza la 1impieza de los copos antes del cardado. Las
ventajas principales 1as da el limpiador RST:

1.-Grado de 1tmpieza muy alto con baja cantidad de
desperdicios.

2.-Conduccién cuidadosa del material.

3.-Ajuste del volumen de desperdicios mediante mando por
microcomputadora (Cleancommander).

4.-Evacuacién continua de desperdicios a 1los 1lugares de
eliminacién.

Con la ayuda de la limpiadora RST es posible acortar 1la
linea de apertura y de limpieza, mientras que el algodén es
preparado de mejor modo para el cardado subsiguiente.
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Umpiadora RST 5. Cilindro de trasiacidn
1. Mesa de alimenlacion 6. Clindro de limpioza
2. Cilingro de presidn Intensva,
3. Cilindros alimentadores con cuchilla separadora
4. Cilindro de limpieza preliminar, y caperuza de
con dos cuchillas separadoras, aspiracién

dos caperuzas de aspiracrén
y 00s segmentos cardadores

Curva caracteristica del grado de limp de dif! para trabajar algodén do medlas
calidades
instalacidn convencional sin RST Instalacion acortada con RST

60+ 80

Grado de impreza )
&
=]
1
Grado de lsnpreza (%]
-
S
L
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1)Contifeed CF

Este sistema asegura’ una alimentacién continua de las
1impiadoras de copos a las cardas, pues un flujo de material
continuo garantiza la maxima uniformidad, repercutiendose
ademas en la calidad de Ta cinta de carda

CONTIFEED CF

. Registrador de presion
Regulador con ajuste para
el nimero bdsico de
revoluciones y el valor
nominal

Motor de corriente continua

[P

@

j1Exactafeed FBK

E1 Exactafeed alimenta los copos de forma ordenada a las
cardas (Exactacard DK740).
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§.2.2.-CARDAS (mca. TRUETZSCHLER)

a)Exactacard DK740

Ventajas especiales:

1.-Speedcommander SPC

Mando por microcomputadora para la carda de alta produccidn
Exactacard DK740 y alimentador de copos Exactafeed FBK.
Contiene 1indicador digital de texto claro en diferentes
idiomas para la entrada de datos de produccién, avisoso de
fallas detallados, datos de laboratorio. Ademds tiene
capacidad de memoria para 9 programas de trabajo, calendario
de turnos programable y posibilidad para registrar, indicar
y elaborar datos de funcionamiento y calidad de toda tla
carderia con el Sistema de Informacidn Cardas Kit.
2,-Correcard CFD

Mando para regular y corregir desviaciones en el espesor de
la napa o velo de copos.

3.-Correcard CCD

Mando para regular a largo plazo el numero de cinta de
carda.

4. -Webclean KR

Mejora la 1l1impieza y la extraccidén de polvo. Protege las
guarniciones.

5.-Al1to Rendimiento

Velocidad de salida programable hasta 300m/min.

6. -Webspeed

Formador de cinta para velocidades hasta de 300m/min.
7.-Centinela de Alta Velocidad KH

Sistema electrdnico que indica el llenado de los botes vy
acciona el cambijador de botes de alta velocidad.

8.-Cambiador de Botes de Alta Velocidad KHC
Entrada y salida de botes de 600mm a 1000mm automAtico, apto

para el transporte automatico de botes. Cuenta con
aspiracién de polvos.
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9. -Separacion de Desperdicios

Cajas filtrantes integradas para los desperdicios de las
cardas.

10.-Aspiracidn de Desperdicios

En las cajas ftiltrantes de monta la camara para 1la
aspiracion de los desperdicios. Ademias la aspiracidon
satisface las exigencias de ausencia de polvos.

11.-Proteccidon del Medio Ambiente

Los modernos sistemas de accionamiento tienen una marcha
silenciosa y ahorran energia. Los dispositivos de seguridad
responden a las mis modernas exigencias para la prevenciodn
de accidentes. La construccién de la maquinaria impide la
salida de polvos.

Un grupo de cardas scopiado ai KIT con 2 pusstos de trabsjo
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EXACTAFEED® FBK
Alimentador de Copos con
EXACTACARD" DK 740
Carda de Alta Produccién

EXACTAFEED® FBK
Alimentador de Copos
Mesa da alimentacion
Cilindre de ahmentacidn
Cuchilia desmotadora y segmento cardador
Tomador
de con

cuchilla desmotadora

Disposiivo de impie2a de los chapones
Cuberta del tambar con replia
Chapones circulanies

Tambor

Dos dispositivos de aspiracion con cuchilias desmatado-
1as y segmento posicardador

Llevador

Citindro cepilto

Cilindro desprendedor

Citindras compresores

WEBSPEED*

Cilindros catandradores

Cenuinela de Alta Velocidad KH

1T

[
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SPEEDCOMMANDER SPC
Esquema de funcionamiento

Espesor de cinta

Numero de revoluciones

Espesor de la napa de copos

Presion

Namero de revoluciones

Regulacion del Alimentador de Copos

EXACTAFEED® FBK

Regulacion da la Napa de Copos

CORRECTAFEED CFD

8. + Regulacion de la Cinta
CORRECTACARD CCD

9. Mando por Microcomputadora

SPEEDCOMMANDER SPC

N opawn-
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5.2.3.-ASPIRACION Y FILTROS (Filtro Primario SFV y Filtro
Fino SFF) (mca. TRUETZSCHLER)

Las modernas instalaciones de evacuacién y filtros se pagan
por s1 mismas. Las ventajas especiales son:

1.-Menor Consumo de Energia.

2, -Menor capacidad de filtros.
3.-Menor seccién de ductos.
4.-Mejora la calidad del producto.
5.-Eleva la produccidn,

6.-Cumplen 1las prescripciones de proteccién del medio
ambiente.

7.-Disminuyen costos.

5.2.4. -INSTALACIONES CONTRA INCENDIO (mca. TRUETZSCHLER)

Toda 1la instatacién de apertura Yy limpieza, cardas,
aspiracién y filtros cuentan con sistemas contra incendios.

t.-Sensores de calor WF.
2.-Detectores de chispas FME.
3.-Compuertas contra incendio FSK,

4.-Central de alarma BZ.
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5.2.5.-MANUAR DE ALTO RENDIMIENTO 730/1 (mca. ZINSER)

Dos caracteristicas distinguen al nuevo manuar Zinser 730/1:
alta calidad de la cinta del manuar, aunado a la alta
productividad. La calidad de la cinta determina la calidad
del hilo, y por otra parte alta productividad es condicidn
para rentabilidad.

E1 mando de estiraje *ServoDraft® alcanza valores 1a maxima
uniformidad en la cinta del manuar por medio de correctores.
También se cuenta con altas velocidades para la entrega de
cinta, que llega hasta 1000m/min, dependiendo del material
ha ser procesado ( mds del doble que 10 contemplado, ver
plano de produccidn}.

E1 manuar esta preparado para interconectarse al los
sistemas de Manufactura Integrada por Computadora (CIM). En
una interfase ofrece todos l1os datos de servicio necesarios.
E1 concepto de construccién permite adicionalmente una
conexién a todos 1los sistemas de transporte de botes
corrientes,

El mantenimientc para los manuares fue reducido por medio
del blindaje de diferentes mecanismos, y del empleo bien
calculado de l1a aspiracién.

Con altas velocidades de entrega es necesario un control de
nivel de ruido. En el accionamiento del manuar 730/ -fueron
empleadas soluciones constructivas que contribuyeron a una
marcha silenciosa de la mAquina.
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Manuar de alto rendimiento 730

TS

] g
4
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Filtro Primario SFV
Fittro Fino SFF
y Clcién 2SF

1 Fiiro Primario SFV
2 Presostato
3 Tambor cribador
4 Conexiones de 1ubos
§ Cilindro de aspuma de goma
6 Cilindro descargador
7 Canp de desperdicios
8 Fillto Fino SFF
9 Tobera de aspiracién
10 Ventilador
11 Ciclén ZSF
12 Bolsa de polvo
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§.2.6.-SUPERLAP SL-35 (mca. ZINSER)

La méquina dobladora de napas o -velos . SuperLap ~SL-35
corresponde a las mais altas exigencias. en la hilatura del
algoddén peinado, reune calidad y productividad (admite hasta
36 botes para la alimentacién}.

E1 sistema LapDrive regula el velo en forma automatica vy
ademéds permite el procesc de empalme a las peinadoras.

Los rollos son formados exactamente por medio de un mando
integrado. Una bé&scula para rollos controla cada rollo en
relacién al peso nominal y transmite valores de correccién
al sistema LapDrive. Sistemas de transporte de rollos
proporcionan la conexidén a las peinadoras.
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6.2.7. -PEINADORA VC 300 (mca‘ ZINSER)

‘Los 1ngen\eros han desarro]]ado una peinadora orientada a 1a
“méximarcalidad: .NC-300." El-‘concepto. de esta maquina pone
'}1a ex1gencia de ca11dad‘en e1 pe1nado en primer lugar.

E1 objet1vo del pe1nado es:el de ret1rar de forma cuidadosa
‘las. fibras corta ; para asi obtener un producto
de a1ta ca\idad 7 : i B

2, Servicio sﬁmp]e.

3 Ltmpieza.

4.-Segur1dad.
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5.2.8,-MECHERA 660/96 (mca. ZINSER)

Lo nueve en 1a mechera 660/96 es 1la posibilidad de
automatizacién en los sistemas de produccién. La mechera se
caracteriza por su alto rendimiento y seguridad, enorme
confort de manejo, alta tecnologia para la fabricacion con
calidad y economia en el hilado.

La bancada porta bobinas alivia el proceso de quitar y poner
bobinas. Cuenta con programa automatico de hilar, asi como
1a posibiliidad de empalme automatrico de Ja mecha.

Otros detalles son el mando por computadora que permiten dar
1a entrada a los datos especificos del hilo como coeficiente
de torcidn, estiraje (ademds del estiraje que dieron 1los
manuares), didmetro de entrega, velocidad de entrega, etc.
Proporciona informacién sobre la producccidn, el estado
actual de 'la maquina, etc. Este sistema junto con el
dispositivo de 1impieza integrado hacen que el mantenimiento
se reduzca al minimo.
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'5.2,9,-CONTINUA DE HILAR 321-E (mca. ZINSER)

Laknueva continua de hilar 321 reune los atributos de alta
calidad y productividad con todo 1o que se refiere hoy en
dia a la hilanderia de anillos,

La continua de hilar estd preparada para trabajar al estilo
de la Manufactura Integrada por Computadora (CIM). Este
sistema permite introducir datos de produccidn, controlar la
calidad, asi como el estado de la maquina.

La miquina estid equipada con el nuevo Zinser CO-WE-MAT laser:
que baja marcadamente el tiempo de mudada.

La regulacién variable de velocidad durante la formacidn dé‘
la husada baja el numero de roturas posibles en el hilo. )

La continua de hilar estd equipada con una 1instalacién
eficaz de aspiracién.
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5.2.10.-LIMPIADOR VIAJERO (mca. ZINSER)

Este maquina es 1o mds novedoso y original en cuanto a
robots.

€1 limpiador de va desplazando por las mecheras y Jlas
continuas de hilar 1inyectando aire al hilo que se va
enrollando en las bobinas para asi ir quitando l1os polvos
qQue estén adheridos al hilo. Al mismo tiempo va aspirando el
polvo del piso para mantener el piso l1implio y_ evitar
posibles accidentes.

5.2.11. -BOBINADORA AC-238/20 {(mca. SCHLAFHORST)

€sto es 1o Gltimo en cuanto a bobinadoras de hilo. Las
bobinas de l1a continua de hilar son transportadas a esta
miquina. Automidticamente 1a bobinadora carga estos tubos, va
tomando el hilo y 1o va enrrollando en 1las bobinas de
producto terminado.

S1 hay rotura del hilo durante el embobinado, 1a méquina
cuenta con dispositivos especiales para unir las partes
rotas.

Una vez que alcanzé el peso necesario la bobina, ésta se
descarga automAticamente y viaja por una banda hasta el
lugar de empaque.



8l

NOTA:

Para mayor informacién sobre 1la maquinaria veanse
catalogos de conceptos, ] bien los folletos
proporcionaron los fabricantes,

Para detalles contactarse en México con:
Agencia Comercial y Textil S. de R.L.{ACOMTEX)
Apartado Postal 22-174

14000 México D.F.

En Alemania:

Truetzschler GMBH & CO, KOMMANDITGESELLSCHAFT
TEXTILMASCHINENFABRIK

D-4050 Moenchengladbach 3

ZINSER TEXTILMASCHINEN GmbH
D-7333 Ebersbach/Fils

los
que

Por medio de la empresa ZINSER se contacta a tas empresas

Truet2schler y Schlafhorst,
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5.3.-LOCALIZACION DEL PROYECTO

La localizacion éptima de un proyecto contribuye en gran
medida a que se logre la mayor tasa de rentabilidad sobre el
capital {criterio privado) u obtener el costo unitario minimo
{criterio social}.

Para determinar el sitio que econdémica y sensibilisticamente
resultd el mds apropiado para la ubicacién de la planta se empled
el Método Cualitativo por Puntos y para la alternativa elegida
se presenta un andlisis detallado y 1la ubicacidén especifica
dentro del Estado.

En el punto 4.1.3.1, se muestra el 1istado de las
principales Entidades Federativas con mayor produccién de hilo de
algodén peinado (100%), algunas de ellas son tomadas como
alternativas de ubicacién y otras, por la importancia que tienen
en algunos de los factores considerados en la evaluacién.

E1 Estado de México y el D.F. no son considerados como
alternativas de localizacién ya que es inevitable la
concentracidon industrial y el crecimiento de problemas que como
consecuencia tienen que afrontar dichos estados.

5.3.1.-APLICACION DEL METODO CUALITATIVO POR PUNTOS

FACTORES:

Econdémicos

A - Materia prima disponible
B - Mano de obra calificada
C - Costo de los insumos

D - Costo de la vida

E - Cercania del mercado

Sociales

f - Estabilidad social y politica
G - Nivel general de servicios sociales

Geogrificas

H - Comunicaciones y transportes

I - Clima

J - Terrenos disponibles con servicios
1ndustriales
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ALTERNATIVAS DE LOCALIZACION.

I - Puebla

II - Tlaxcala

I1I - Jalisco

IV - Aguascalientes
v - Coahuila

VI -+ Hidalgo

Matriz de resultados para 1a obtencién de 1a localizacion Optima.

1 II I1I

F %A C Res. C Res. C R
A 17 3 0.51 3 0.51 3
B 12 3 0.386 2 0.24 4
c 9 3 0.27 3 0.27 3 0
D 8 3 0.24 3 0.24 3 0
E 13 3 0.39 2 0.26 3
f 6 4 0.24 3 0.18 2
G 4 4 0.16 2 0.08 3
H 14 4 0.56 2 0.28 4
I 6 3 0.18 3 0.18 4
J i1 4 0.33 3 0.33 3
£ 100 3.34 2.57 3.
DONDE :
I-vI = Alternativas de locali
F = Factores (econdmicos,
NA = Porcentaje asignado
c = Calificacion
Res. = Calificacidon pondecada

ESCALA DE CALIFICACION (C):

5 - Ideal

4 - Adecuado

3 - Moderado

2 - Bajo

1 - Alto

0 - Inexistente

Iv

es., [
51 4
48 3
.27 4
.24 3
39 3
12 3
12 3
56 4
24 3
33 3
26

zacion
sociales,

Res,

0.68
0.36
0.36
0.24
0.33
0.18
0.12
0.56
0.18
0.33

3.40

ANDRALWWAL O

v

Res.

0.85
0.438
0.27
0.24
0.39
0.24
0.16
0.56
0.12
0.44

3.75

geograficos)

o

GRNLWWLENELNON
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COAHUILA es el Estado de la Republica elegido por rcsultar
con mayor puntuacién en 1la evaluacidn de cada uno " de los
factores, le siguen Aguascalientes, Puebla y Jalisco.

Hidalgo y Tlaxcata se descartan por resultar 11rrelevantes
comparados cuantitativamente con los anteriores sitios.

5.3.2.-MICROLOCALIZACION. SCLECCION DEL TERRENO

€1 estado de Coahuila se encuentra ubicado en 1la 2zona norte
de México y ocupa una superficie de 151,571 kildmetros cuadrados.
Limita a1l norte con los Estados Unidos de América, al

oriente con Nuevo Ledn, al sur con San Luis Potosi y Zacatecas, ¥y
ul occidente con Chihuahua y Durango. En Yo que se refiere a la
actividad industrial, ésta se encuentra distribuida en toda 1la
entidad formando polos de crecimientoa con un amplio sector
productivo mGitiple y dinamico.

El principal producto agricola es el algodon, cosechado en
diversos municipios del estado, concentrandose el 65% en 1la
regién conocida como la "LAGUNA®., Este producto es conocido
internacionalmente por las exportaciones a que esta sujeto vy
representa disponibilidad de proveedor nacional en materia prima
para la empresa que se pretende establecer con éste estudio.

E1 estado se divide en tres zonas 1ndustriales: la norte-
centro, donde se ubica la produccién de acero, la norte, donde se
encuentran parques 1industriales y la sureste con una 1ndustria
manufacturera creciente.

La industria de 1a transformacidn de productos agropecuarios
de la region LAGUNERA concentra empresas dedicadas a la
produccidn de alimentos, despepitadoras de algodén, preoductores
de hilos y texttles de algodén, jabones vegetales e industria
metalica basica, en la zona que forman los municipilos Francisco
1. Madero, Torredn y San Pedro de las Colonias.

Coahuilla tiene un abastecimiento adecuado de servicios
publicos. Los parques industriales cuentan con la infraestructura
necesaria y suficiente para el uso previsto de la futura empresa

La localizacion especifica del proyecto serd en el municipio
de:

SAN PEDRO DE LAS COLONIAS
t.a seleccidn de éste municipio fue resultado del estudio de

su topografia, lJotificacidn, urbanizaci1én, servicios Instalados y
su acceso a los distintos tipos de transporte.
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Existe red ferroviaria que une éste municipio con la regidén de la
Laguna; por 1o que se podria considerar como medio de
distribucidén de la materia prima.

Este municipio es considerado como una zona econdémica de
suma importancia para el estado ya que es ahi, en donde se
concentra un alto porcentaje de las industrias transformadoras de
algodén , ademds; que la distancia que la separa de Torredén -
ciudad principal de Coahuila- es de 65 kildmetros por la
carretera 30, esta ciudad servird como centro de ditribucidén del
hilo de algoddn peinado (100%) que producird la empresa, ya que
por su posicidén geografica le permite ser centro receptor y
emisor de comercio e industria’ entre Monterrey, Durango vy
Chihuahua.

San Pedro de las Colonias dispone de hotetes, restaurantes,
gasolineras, bancos, talleres mecanicos, atencidén médica,
ferrocarril, termina) de autobuses y otros servicios muitiples.

Su estabilidad politica y social 1e ha permitido ingresar en
la planeacidn de actividades del estado, teniendo su principa)
dia de fiesta en Septiembre 7, celebriandose la FERIA DEL ALGODON
con danza de matachines, Jjuegos pirotécnicos y musica. Dicha
celebracidén dura 7 dias y es de mucha relevancia dentro del
calendario de Coahuila,
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5.4, -DISTRIBUCION DE PLANTA

l.La realizacién de una distribucién de planta, tiene como
principal objetivo el lograr minimizar costos de operacién
yl/o produccidén en algunos casos, sin embarqgo, para cllo es
primordial considerar aspectos tales como !

a) Manejo de materiales.

b) Capacidad de produccion.

c) Planecacidn para futuras expansiones.
d) Relacidn entre elementos productivos.

En base a ello , se considerd una distribucidén de planta
en serie debido a

- Optimizacidén del tiempo en mancjo de materiates
- Bajo costo del mismo.
- Alto volumen de produccion.

Yy el patrén de flujo sera :

Horizontal .
En diagrama en °*U".

Finalmente se obtuvo 1a siguiente distribucion,
representada en la siguiente pigina.



ESCALA 1:500

. 27 - 25 — 48 . 20 —
= T— = — 1
i T
8 AREA DE MANIOBRAS Y ESTACIONAMIENTO O
I
' # T
ALMACEN A
e ALMACEN
1A *
MATER B | * F % PRODUCTO
21 * c E
PRIMA | I l TERMINADO
44
B
i
15

=
L

A)FINANZAS Y CONTABILIDAD
B)SALA MULTIPLE
C)RELACIONES INDUSTRIALES

D) PRODUCCION

E)MERCADOTECNIA

F)DIRECCION GENERAL
G)TALLER DE MANTENIMIENTO
H)MANTENIMIENTO

I)LAB. DE CONTROL DE CALIDAD

120

J)CALIDAD
K)SANITARIOS
L}SALA JUNTAS
H)SANITARIOS
N)VESTIDORES
0)SALA MULTIPLE
P)COMEDOR

1)TREN DE APERTURA

2)CARDAS

3 }MANUARES

4)SUPERLAP

5)MANUARES

6 )PEINADORAS

7)}MECHERAS

8)CONTINUAS DE HILAR Y
BOBINADORAS
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6.-ESTUDIO ECONOMICO
Para evaluar este proyecto se consideraron dos opciones:

I.- Estudio econdmico con dos turnos en operacién los tres primeros
afos, y con tres turnos para l1os.siguientes dos afios.

II.- Estudio econdmico con tres turnos en operacibén durante ltos
cinco ahos.

Esta doble evaluacidn es con el fin de encontrar una mayor efi-
ciencia, productividad y rentabilidad en la planta.

A continuacién se presenta el estudio econémico para las dos
aopcianes.

6.1.-COSTOS DE PRODUCCION

6.1.1.-PRONOSTICOS DE PRODUCCION

I.-Con dos turnos en operacién los tres primeros afos, y con tres

turnos para los siguientes dos anos.

PRONOSTICO DE PRODUCCION (primera opcidn).

| i i |
| Periodo | Producciodn { Aprovechamiento de |
H anual | {ton/ano) | la capacidad inst.

! H ! (%) H
! ! ! '
! H { !
! 1993 ! 320 | 80 '
H 1994 ! 332 H a3 H
| 1995 ! 348 | 87 |
| 1996 ' 540 ! 90 )
| 1997 ! 564 { 94 !
! H | |

cuadro 6.1,1.A
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I1I.-Con tres  turnos en operacidn durante los cinco afos

PRAONOSTICO DE PRODUCCION (segunda opcidn).

| 1 1 |
! Periodo } Produccién { Aprovechamiento de |
H anual | (ton/afo} { la capacidad inst. |
! ! ! (%) |
| ' ! {
| ! ! |
H 1993 H 600 { 80 H
{ 1994 ! 623 H 83 1
| 1995 t 653 | 87 {
{ 1996 H 675 | 80 i
! 1997 H 705 i 94 |
! i { H

cuadro 6.1.1.8B

6.1.2.-TASA PROMEDIO DE INFLACION

Con el propdsito de anticipar los resultados econdmicos que product-
r4 el proyecto, se ha calculado el costo de produccién que estaria
vigente durante 10s primeros cinco afos.

En este cdlcuio, se ha considerado una tasa promedio de 1nflacién
del 14.3% anual, y en el caso de la mano de obra directa e indirec-
ta una tasa promedio de inflacidn del 15.5% anual, a partir del se-
gundo periodo anual.

6.1.3.-COSTO DE LA MATERIA PRAIMA

E1 material bdsico que se empleara en el proceso de fabricacién del
hilo de algoddn peinado 100%, es la fibra de algodén de proceden-
cia de la Lagunal/torreédn del Estado de Coahuila en la Republica
Mexicana.

€1 costo de 1a materia prima para el proyecto se ha calculado con
base en informacién proporcionada por la fuente: Reuter Commodities
2000 Service, 1la cual publica los precios presentes y futuros de
de los principales productos agricolas tal como es la fibra de
atgoddn,

Fibra de algodén = G1.75 USD/ton.
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6.1.4. -ENECRGIA ELECTRICA

E1 costo de 1a electricidad para el proyecto se calculdé con base a
la carga eléctrica de la planta se distribuye como se muestra en la
siguiente tabla.

{ Cantidad |{ Concepto H Total i
\ ! { (KW) i
| { ] §
{ 1 lInstalacién de apertura { a9 t
1 5 {Cardas DK-740 ! 56 $
{ k<] |Peinadoras { 18.8 }
H 2 fManuares 730/1 } 28.2 }
{ 2 {Mecheras 660/96 { 30 {
i 4 {Continuas de hilar 321 E£/1000 } 186.4 H
i 4 {Limpiadores viajeros i 12.8 {
t 4 {Bobinadores AC 238220 ] 51.2 H
{ {Servicio de alumbrado. ! 7.2 t
i { ! )
H Total |} { 489.6 {
H | )

|

cuadro &6.1.4

La tarifa que se utilizard es la tarifa ordinaria para servicios
generales en media tensidn con demanda menor a 1000 kW (O-M).

Consumo mensual promedio.
489.6 kW x 16 h/dia x 24 dias/mes 1BB006.4 kWh/mes

Consumo mensual por consumo.
188006 kWh/mes x 139.72 3$/kWh 26268198 $/mes
= 8,473.61 USD.

Cargo mensual por demanda.
489.6 kW x 23778 S$mes/kW 11641709 $/mes
= 3,755.39 USD.

Costo mensual,
8,473.61 USD + 3,755.39 USD = 12229 USD/mes

Costo por tonelada.
12,229 USD / 33 Ton/mes 370.58 USD/ ton,
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6.1.5,-COSTO POR SERVICIO DE AGUA

Se considerara un costo anual del 0.01% sobre el costo total del
equipo, por Jo que se tendra un consumo mensual promedio de
44.18 USD/mes.

A continuacién se presentan las tablas para costo de mano de obra,
calecutadas para las dos opciones.
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6.1.6.-COSTO DE LA MANO DE OBRA

COSTO DE LA MANO DE OBRA

iMano de obra

|

| {
|# plazas/dia|Sueldo por}|Sueldo total anual (*)

| {Turnos Turno} plaza/mes| Turnos Turnos

| P (2) (3) | uso i (2) (3}

{ ! | |

! | - | |

| | ! { i

|DIRECTA. | | | |

! | { ] )

{Obreros en proceso | 20 30 | 225.8 | 62,593.5 | 93,890.3
{Ayudantes en proc. | 4 12 |} 161.3 | 8,941.9 | 26,825.8
{Empacadores { 2 6 } 161.3 | 4,471.0 | 13,412.9
{Ayudantes de mant. | 6 9 | 129.0 | 10,730.3 | 16,095.5
{ { 1 | {

| § { | |

{ ! { { |

{Subtotal H 32 657 | 677.4 | 86,736.8 | 150,224.5
! { | | |

| | | | |

| i | { |

{ INDIRECTA. ! ! } |

| { | | 1

|Superv. del depto. | 2 3 | 645.2 | 17,883.9 | 26,8256.8
{de calidad. H | | !

{Insp. de calidad. | 2 3| 580.6 | 16,005.5 | 24,143.2
{Laborat. (calidad) | 2 31 580.6 | 16,095.5 | 24,143.2
{Supervisor de Prod.,! 2 a 645.2 | 17,883.9 | 26,825.8
{Mecénico de mant. | 2 3\ 280.3 | 8,047.7 | 12,071.86
{Electricista (mant)] 2 3| 290.3 | 8,047.7 | 12,071.6
{Electrdnico (mant) | 2 3 | 280.3 | 8,047.7 | 12,071.6
{Almacenista H 2 31 193.5 | 5,365.2 | 8,047,7
{Intendencia | 2 3| 193.5 | 5,365.2 | 8,047.7
{Vigitancia t 2 3 193.5 | 5,365.2 | 8,047.7
| ! ! } !

1 1 | i !

| t { | |

{Subtotal | 20 30 | 3,903.2 | 108,187.4 | 162,296.1
{ H ! | H

! { { | |

tTotal H 52 87 | 4,580.6 | 194,934.2 | 312,520.6
{ | H | i

cuadro 6.1.6.A

(*) E1 sueldo total incluye el 30% de prestacicnés.

6.1.7.-SEGUROS E IMPUESTOS DE LA PLANTA

Se calculd como 7 al millar del costo del equipo por 10 que sera de
-37,117.4 USD, ya que el costo total del equipo es de 5'302,488 USD.
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6.1.8, -MANTENIMIENTO

E1 mantenimiento preventivo que se llevara a cabo, se ha calculado
con base en datos de consumo aproximado de refacciones que mencio -
nan l1os principales proveedores de maquinaria y equipo. E1 cual
serd aproximadamente el 2% del costo de los equipos operando a toda
su capacidad. Excepto para la maquinaria de fabricacidn ya que sus
piezas de repuesto fueron cottirzadas en el capitulo cinco (5.1.1.3).

COSTOS DE MANTENIMIENTO

{UsD)
! Concepto { Costo del equipo | Costo-anual de mant |} -
! i { |
| i !
tEquipo y maquinaria de}5,302,488 § 106,049.8 H
| fabricacién. H H H
! i { E 1
{Equipo y maquinaria de} 22,581 ! 451.6 )
Iservicios indus. (1) } | |
| { | |
{Equipo y vehiculos de | 58,065 | 1,161.3 !
{transporte. (2) H . ! |
| ! ! |
i | ! !
[ i H !
{Total 16,383,133 H 107,662.7 !
| ! { !
{ { H |

cuadro 6.1.8

Bases de cédlcuio:
(1) Se coti126 una subestacion de 1000 KVA. Ver seccién 6.3

(2) Se cotizaron 5 camionetas tipo *Vanete® con un costo de 45 millo-
nes de pesos mexicanos cada una.

A continuacidén se muestran las tablas para calcular el presupuesto
del costo de produccién, en cada caso.
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6.1.9,-TABLAS RESUMEN DEL COSTO OE PRODUCCION

PRESUPUESTO DEL COSTO DE PRODUCCIOK (PRIMERA OPCION)

iConcepto. H 1993 \ 1594 H 1895 H 1996 4 1897 {
| } H ) | ! ]
I¥olimen de Prod. {ton}} 20 H 0 H 38 | 540 H 564 \
H ) \ { ! ' !
{¥aterin prim (1) | 21,463.4 3  32,561.8 ¢ 39,019.0 } 69,205.0 | 82,616,9 |
\Electricidad (2) 1 118,585.6 1 Mo, 625 21 168, uz.1 | 298, l23.3 1 356,735.2 |
fAgus 13) { 6.0 ¢ £52.6 | 8114 | §91.3 1 §15.9 |
{¥ano de odra dir. ()} 26,736.8 | 100,181.0 1 115,708,011  231,465.7 { 267,342.9 |
! i ' | ! | H
Costos directos, 1O233,481.8 % 213,821.0 ) 323,727.5 600,085, | 707,311.0 §
| ' ! H ) | |
{0eprec. y amort, (5} | 826,274.6 | 826,274.6 { 826,214.6 | 826,274.6 | 826,274.6 |
{fanteniniento, (6} }107,662,7 %  123,068.5 |  140,655.8 } 160,769.6 | 183,7159.7 ¢
1589, de la planta (T} UL 42,425.2 ) 48,4920 | §5,426,3 } 63,352.3 {
\Mano de obra indir,(8))  108,187.4 | 124,958.0 } 144,338.0 } 256,265.7 ¢ 295,986.8 |
| | H i H | H
{Costos indirectos, }1,009,262,1 4 1,916,726.3 | 1,159,760.5 | 1,298,736.2 1 1,389,313.4 )
' ! \ ) | ! |
\Costos de produccion. | 1,312,433.9 } 1,390,554,0 | 1,483,488.0 | 1,898,821.6 ! 2,076,744.4 |
\ i | ! | ! !
{Costa | tanelada (USD)} 4,104 41880 ¢ 4,262.9 3 3,516.3 ) 3,602.2 %
H | i i ! H 1
{Costo umitario (USD) (AN 4.2 43! L6 T
| ! ! ! | ' !
iCosta umtario (mone- | 12,042 | 12,984,1 | 13,215.0 ¢ 10,500.6 § a1y
168 nactomal) H H t | { \
H | H ' H ) \
cuadro 6,1,9.4
fases de cilculo.
(110d1ares por tonelada = 81,8 ., Para el cilculo de) costo de 1a materia prima se toma coss

referencia que 120.5 1Gfh producen 86.7 xqih, y se realiza una regla de tres ya que los 61.75 USD
son can respecto a 1a cotizacidn actual de Yo fidra de algodén

{21061ares por tonelada = 0.8

{3106\aces  por mes = 3.0

(41Los 3 primeros afios séio se trabajarsn dos turnos.
(51938,573.2 USD por aro, Ver seccidn 6.4 (cuadro 6.4)
(61108,082 USD por afo.

{1137, 117 USD por aho. Ver seccidn 8.3

(8}Los tres primeros ancs sélo se trabajaran dos turnos.
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PRESUPUESTO DEL COSTO DE PROGUCCION {SCGUNDA OPCIONI.

Concepto, ' 1993 H 1994 H 1995 H 1996 H 1991 H
| H } i ' H )
Yolinen de Prod, {ton}) 600 H 623 { §53 H 675 3 108 H
i i 4 { i H i
iMateria prima (1) H 27,463.4 32,561.9 39,019.0 ¢ 69,205.0 | 82,6169 §
1Electricidad (2) {222,38.0 ¢ 263,885.9 1 316,145.9 % 373,528.1 445,919.0 |
HITTREH H 395.0 ¢ 452.5 ) 517.4 ) §91.3 ) 675.9 }
tMane de cora dir, (4} 150,224.5 } 173,509.3 1 200,403.2 231,465.7 ¢ 261,342.9 §
| i i ) i H i
iCostos directos, {A00,431,9 3 470,415,7 )  556,085.6 | 874,791.2 ¢ 796,854.8 |
! i i i i i '
iDeprec. y amort, (5} ) 826,274.6 | 826,274.6 | 826,274.6 ; 826,214.6 | 826,210.8 §
{Kantentniento, (6} 4 107,662,7 7 123,088.5 )  140,655.8 ¢ 150,763.6 | 183,159.7 ¢
1Seg. de Ja planta (7) ! AN 42,428.2 ¢ 48,4520 §5,426.1 | §3,3%52.3 §
jdano de obra sndir (8}  108,197.4 | 124,968.0 | 144,338.0 256,265.7 ¢ 295,906.8 |
! B H | i ! '
iCostos 1ndirectos. +1,079,252.0 ) 1,116,726.3 ¢ 1,159, 760.5 | 1,298,736.2 § 1,359,]1%.4
! ! | H | } !
iCostos de produccidn, | 1,479,684.0 } 1,587,142,0 ¢ 1,715,846.0 } 1,973,5820.4 | 2,185,928.2 |
h ' ' ' ' f '
H i ! | | i H
{Costo { tonelada {USDI 2,466.1 2,541.8 § 2,621.6 1 Ty 012,23
! ! | H H i )
{Costo unitarto {USD} | 241 2,55} 2,63} 2.92 3.07 %
' ' ' ' ' ' '
| | H H ! ! i
‘Costo unitario {pesos | H ! i H |
iRe11¢anos ). H 1,645,031} 1,897.50 § §,145.67 } 9,083.61 } §,523,94 §
§ i H { H ! H
cuadre 6.1.9.8
Bases de cilculo.
{11061ares por tonelada = 61.15 . Para ) ciltculo det coslu ce 1a materwa prima se tom coms

referencia que 120.5 kG/h producen 86,7 kgih, y se realyza una regla de tres ya que las 61.78 USD
son con respecto a Y cottzacién actual de ta fidra de algedan.

121061ares por toneiada =
{31Ddlares por  mes =

30.58
kK]

14)Los 2 prineros ahes sélo se trabajaran dos turnos,
{51938,523.2 USD por afo. Yer seccidn 6.4 icuadro 6.4)

161108,002 Y5O por ado,
(7)37,117 08D por afo. Yer

{81Los tres primeros ados sdlo se trada

seccidn 6.3

an dos turnos.



97

Como podemos observar la segunda opcién, operando la planta con
tres turnos diarios es factible.

Por lo tanto de aqui en adelante el estudio econdmico se elaborara
para la segunda opcidén solamente.
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6.2.-DETERMINACION DE LOS COSTOS DE ADMINISTAACION Y VENTAS

Para determinar el costo total que podria tener el producto,se cal-
cularin también los gastos correspondientes a la venta de los pro-
ductos y los relativos al funcionamiento de la organizacién que se
encargara de 1a administracién y direccién de la empresa.

Para calcular estos gastos de cons1deré una tasa promedio de infla-
cidén del 14.9% anual, dado que incremento anual de 10s sueldos del
personal de ventas y de administracién se consideré a una tasa del
16.5% anual, y el incremento de los gastos diversos se considerd
con una tasa de inflacidén promedio del 14.3% anual, por 10 que un
promedio de estas consideraciones representaria la tasa de infla -
cién del 14.9%.

6.2.1.-COSTOS DE VENTA

La gerencia encargada de las ventas sera la gerencia de mercado -
tecnia, la cual abarcara la investigacién y desarrollo de nuevos
mercados, gustos y necesidades de los consumidores, estratificacion
de mercados, cuotas y porcentajes de participacién de la competen -
cia, publicidad, tendencia del mercado etc.

GASTOS DE VENTA

(")

{ 1 ' !
{Concepto ' Sueldo base mensual {Costo total anuail
| | mensual (M$/mes) ! usD/ario |
| 1 | |
| i ) |
11 Gte. de mercad.| 5.0 { 256,161.3 i
{1 vendedor H 1.0 ! 5,032.3 !
11 Asistente de 1 3.5 { 17,612.9 '
{1a gerencia. H H 1
i | ! i
{Monto por vehicu-} 1290,322.0 H
{ios viaticos , { ! t
irepresentaciones | ! {
!y gastos de ofna.| | !
! | ! !
! { !
{Total {338,128.5 1
| { H

cuadro 6.2.1

{*) Incluye el 30% de prestaciones,
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6.2.2.-GASTOS ADMINISTRATIVOS
Se refiere bésicamente a 10s sueidos del personal que tendré a su

carge la organizacién productiva y administrativa de la planta
industrial.

GASTOS DE ADMINISTRACION.

*)

! | | !
{Concepto H Sueldo base mensual jCosto total anual

' { mensual (M$/mes) ! usD/ano |
| ! I {
i ! I 1
{1t Gte, de planta | 7.0 { 35,225.8 !
{1 Gte. de prod. { 5.0 { 26,161.3 H
{1 Gte. de fnzas. | 5.0 { 25,161.3 !
11 Gte. de calidad| 5.0 { 25,161.3 {
{1 Gte, de manten. | 4.0 { 20,129.0 1
{1 Gte. Rel. Indus] 4.0 | 20,129.0 |
{1 Contador. | 2.5 ! 12,580.6 {
{1 Compras. ) 0.8 { 4,025.8 1
{4 Secretarias H 1.0 1 5,032.3 '
11 Office boy ! 0.4 | 2,012.9 1
12 mozos { 0.4 ! 2,012.9 '
{Gastos diversos H { 31,000.0 !
| ! { !
i | !
{Total {207,632.3 H
{ ¢ H

cuadro 6.2.2

(*) Incluye el 30% de prestaciones.

La siguiente tabla nos muestra el presupuesto para gastos generales
para costos de administracion y ventas.



6.2.3,-PRESUPUESTQ OE GASTOS GENERALES
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PRESUPUESTO DE GASTOS GENERALES

1894

! | ! | !

{Concepto | 1893 | 1995 ] 1e%8 | 1997

! ! | . ! !

| [ ! ! | !

! i | ! ! |

lGastos de venta | 338,120.5 | 309,509.6 | 446,397.6 | 512,910.8 | 589,334.5

iGastos administrative} 207,832,3 | 238,569.5 | 274,116.4 | 314,959.7 | 361,888.7

| i ] | ! i

| | | I | !

! i ! { ( |

! ! | | |

{Gastos generales | 545,760.8 | 627,079.2 | 720,514.0 | 827,870.5 | 951,223.2
H ! !

|

cusdro 6.2,3
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6.3.-DETEARMINACION DE LA INVERSION TOTAL, FIJA Y DIFERIDA

6.3.1.-COSTO DE MAQUIARIA Y EQUIPO

Como ya se incluyd en el capitulo §, el costo de maquinaria y equipo
sera de 8,324,907 DM siendo un total de §,302,488 USD.

6.3.2.-0BRA CIVIL

Para la construccidén de 1a nave itndustrial se considerarda unh costo
de 1,000,000 $/m2. Por lo que el costo total por obra civil serd de:

Casto por obra civil (1,000,000 $/m2) (5040 m2)
$5,040,000,000

1,625,806.5 USD

6.3.3.-GASTOS DE INSTALACION DE LOS EQUIPOS

!
iConcepto usp

Aires acondicionados 258,064

Los gastos de montaje estdn incluidos ya en el precio del equipo
como se menciond en la seccidén 5.1.3 excepto para aire acondicionado.

6.3.4.-EQUIPO Y MAQUINARIA DE SERVICIOS INDUSTRIALES

La carga total instalada se calculd de 489.6 kW, debido a que a par -
tir de este ado habréd recargos por cancepto de bajo factor de poten -
cia, se propone tener un f.p. de 0.85 por 1o que se necesitara 1tns -
talar una subestacién con 600 KVA aproximadamente. Pero para posibles
ampliaciones se propone una instalacién de una subestacién de 1000
KVA.



: T2
EQUIPO ¥ MAGUINARIA DE. SERVICTIOS ‘INDUSTRIALES.

faduanal (6).
H

' !
{Concepto ! uso
1 !
H H
11 Subestacidén eléc- | 22,580.6
{trica de 1000 KVA, |
i i
lEquipo y vehiculo de! 58,064.5
{transporte: 1
{4 camionetas H
{ |
{Mobitiaria y equipo | 25,806.5
fauxiliar. i
! !
cuadro 6.3.4
6.3.5.-FLETES, SEGUROS Y GASTOS DE ADUANA
! {
{Cancepto { uso
| |
!
{Costo de transporta-| 636,298.6
1cidén (1). !
l !
{Seguro de transporte! 265,124.4
Ipara maquinaria (2).1
! !
{Seg. anual p/maq en } 26,512.4
{caso de sinfestro (3}
| !
{Fletes maritimos y | 298,473.0
iterrestres (4). i
]
{Gastos de aduana (5)} 63,629.9
|
{Gastos de agente | 954 .4
i
i

cuadro 6.3.5
Bases de calculo:

Costo de maq. y equipo= 5,302,488

(1) 12% del costo de maquinaria y equipo.

(2) 5% del costo de maquinaria y equipo.

{3) 6 al millar del costo de maquinaria y equipo.

(4) Incluyen maniobra de almacenaje y gastos de viaje.
{5) 10% del costo de transportacidn,

{6) 1.5% de gastos de aduana.
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6.3.6, -PRESUPUESTO DE LA INVERSION FIJA DEL PROYECTO (USD)

{

i

!

|
!

|
1 TOTAL: INVERSION

{FIJA DEL PROYECTO.
\

11,137,334

{Concepto H usop H
' | i

i !
{€quipo y maquinaria | 5,302,488 H
ide fabricacién, H !

) !
{Equipo y maquinaria | 22,581
tde servictios inaus. | H

i i
{Equipo y vehiculos | 58,065
f{de transporte. H i

| {
iMobiliario y equipo | 25,8086 i
fauxiliar, 1 )
' { |
{Gtos. de instalacion} 258,064 1-
jde los equipos (1}. ! {

! |
{Obra civil i 1,625,806 H

i A
iFletes, seguros y i 2,641,481 Vo
igastos aduanales. } iy :

i A z

i H
Subtotal {activos H 9,934,291 .
fijos tangibles). H i

) =1

\ s
Ing. del proy. (2) 496,715 B

! 1 )
{Supervision de la i 496,715 H
fconstruccion (3). { i
| i !
{Administracién del | 99,343 !
iproyecto (4), H i
{ ] [
H H !
1Subtotal ( activos H 1,002,772 H
itijos intangibles). | 1

! ]

i |
Imprevistos (5). H 110,271 1

! i

l i

i {

! |

i H

Bases de cAlculo:

cuadro 6.3.6

{1) Los gastos de instalacidén y equipo vienen incluidos en el precio
aqui se cotiza sb6lo para avre acondicionado,

{2)
{3}
{4y
{51

5% del costo fijo de
5% del costo fijo de
1% del costo firjo de
10 % de la wnversion

1a planta (activoes fijos tangibles).
1a planta {(activos fijos tangibles).
la planta (activos fijos tangibles}.
en activos filos {tangibles e intangibles).
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6,4.-TABLA OE OEPRECTACIOK ¥ AMORTIZACION DE ACTIVGS

| H | | 1
{ { Inversidn | Tasa | Oeprectacién y amortizacién anval |
H Concepto §owntcial,  depr. | |
| ' { ado 1893 | 1934 11988 1 19% Vo807 H
| i i | | i H | |
H H | | ! ' | H |
{Equipo y maquinaria |} 5,302,243.0 | 10V } 530,224.9 | 530,224,9 | 530,224.9 | 530,224.9 | 530,224.9 }
tae fabricacrén, | ! | ! { ' | |
| ! t \ | i | | 1
| ! | ! ! | | ! |
1Equipo ¥ maquinaria de}  22,580.6 | 10N | 2,256.1) 2,258.1 } 2,266.0 1 2,258.1 1 2,258.1)
{servicios 1ndustriales) | 1 | i ! | |

i | l i | H t
| 1 ! | } | | | |
1Equipo y vehiculos de | 58,064.5 1 200§ 11,612.9 % 1(,692.9 { 11,6129 | 41,612,9) 11,812.9¢
Itransparte. ! | | | H | ! !
{ | e i t ! ! |
H | ! | ! i | | |
iobiliario y equipo | 25,806.5 1 108 | 2,580.6 1 2,560.6 ) 2,500.6 ) 2,580.6 ) 2,580.6}
twunlar, ! | ! | | | | !

1 } ! | ! 1 | |
| | ! ' ! ' | ! 1
tGastas de fnstalacion | 288,084.0 ) 10% | 25,806.4 | 25,806.4 | 25,806.4 | 25,806.4 | 25,806.4 }
1de equipo | 1 ! i 1 ! { |
) 4 i ! ' H | i |

! | ! | | ! ! |
10bra cavd 11,625,806.5 ) SV 1 81,2903 1 81,290.3 | 81,290.3 | $1,280.3 ) 81,290.3 |
! \ § H \ ) ! 4 '
| i ! | H { | i |
{Fletes, seguros y §o1,264,480.3 ¢ 5% 63,2240 1 63,2240 | 63,224,0 | 63,224,0 ) 63,220,014
tgastos de admon. | { | Ty ! ! | !

\ 1 { ! { } H 1
! 1 | | H | t | |
{Ingenieria dei proy. | A96,715.0 4 10V | 49,6715 % 49,671.5 ) 49,671.5) 49,671.5% 49,6715
i { H i | { | i H
! | | H | | | | !
{Supervisién de 1a t 496,715.0 % 108 | 48,6745 1 49,671.5 ) 49,671,511 49,8715 49,671.5
iconstruccion. | { § { H | H 1
B | i | | ) H ) H
) | 1 ! | | H ! )
{Admon, del proyecto, | 99,343.0 § 108 | 9,933 7 9,934.3 % 9,834.3 1 19,9343 ! 35,9343}
H | | \ ) | i H !
' ) H ! | ! i
iTata) § 826,274.6 § 826,274.6 | 826,274.6 ) 826,274,6 | 826,274.6 |
\ H 1 ! | i {

tuadro 6.4
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En la tabla anterfor se indican los cargos anuales, que se haran
por depreciacidn de activos tangibles y amortizacidn de activos
intangibles.

Los porcentajes aplicables son 10s que dicta la "Ley del Impuesto
sobre la renta en sus articulos 43, 44, y 45 *, para el presente
afio.
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6.5. -PRESUPUESTO DE INGRESOS POR VENTAS

Como se anati1zé en el capitulo cuarto, el precio minime de fabrica
es de 12,358 $/kg. Para 1993 calculamos un costo unitario de 2.466 USD
que son $7,645 moneda nacional,

Este costo de fdbrica nos proporciona una buena competitividad en el
mercado, por lo tanto para 1993 se considerara un precio de venta de
$12,232 pesos mexicanos.

A partir del segundo aho de operacion se ha aplicado una tasa promedio
anual de inflacién del 14.3% comose explicd en la seccidn 6.1.2.

En el siguiente cuadro se muestra el presupuesto de ingresos por
venta.

PRESUPUESTO DE INGRESOS POR VENTA.

| | i ! !

{ Afo {Prondstico del Precio de ! Precio de { Ingresos por
} ) ventas. H venta. i venta. ' ventas.

H { (toneladas} | (usD) imoneda nacional | {UsD)

1 { 1 i !

| ! t 1 !

11983 | 600 1 3.95 | 12,231.86 { 2,367,456.00
! l l ! H

11994 | 623 } 4.51 | 13,981.01 | 2,809,732.29
H { | | H

11998 | 653 H 5.15 H 15,980.30 ! 3,366,172.04
H i 1 | !

11996 | 675 ! 5.89 ! 18,265.48 { 3,977,160.61
' t | | H

11997 | 705 { 6.73 ! 20,877.44 t 4,747,934.34
H i | { 1

i ! { { H

cuadro 6.5
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6.6, -DETERNINACION DEL CAPETAL DE TRAGAJO

€1 capital ge trabajo aumenlard en 1a medida que e} voliaen de praduccidn aumente,

tal como se suestra en 12 siquiente tabla,

PRESUPUESTO OEL CAPITAL DE TAABAJO.

| H H ! ! | !
{Concepte. [ ] 1] P98 {199 {1897 i
) | | ! ! i |
| H 1 i i ! )
1Ca)a y bancos {1} 3 142,217.30 ! 152,609,981 | 164,985.19 | 189,762.25 ¢ 208,262.33 }
{Cuentas  por § 201,84 270,17 ¢ 323,61 § 382,42 | 456,53 }
feobrar (20, H H i ! ) H
{Tnventarios; ' H H H H i
Materia prisa 13) § 2,640.71 | 3,130.53 1 3,150,830 6,654,330 )  7,343,93 |
iProductos en pro- | 26,952.15 | 31,662.60 | 37,428.84 | 45 018,64 § 53,614.21 ¢
iceso (4) H H ' ! | t
{Producta termina- | 8,984,05 } 10,554.20 ) 12,476.28 1 15,139.56 | 17,871,42 )
{do 15} H H ! i i 1
| i ) H { ' |
thctivo circalante:] 191,081.86 | 198,228.30 | 218,965.81 | 257,357,18 | 288,148.48 }
! | i } | ' \
iCuentas por pagar } 2,208.62 § 2,713,99 % 3,251.58 % 5,767.08 !} 6,884,714
16 { H | i | {
| { H ! i ' H
{Pasiva circulante:! 2,288.62 | 2,713.99 % 3,251.58 ) 5,767.08 ! 5,804, 74 ¢
! : | i ) i i
1Capital de trabajoi 178,793.24 | 195,514,30 | 215,714.22 | 251,590,10 | 281,263,174 |
! | ! 4 ! ! i
\Incremento del ca-; 178,793.24 | 15,721.07 § 20,199.92 ) 35,R75.87 | 29,613.64 |
ipital de tratajo. | ' ! H H 1
H i H | H i i
cuadro 6.6

Bases ce cileulo:

(1} 30 dias del costo de produccign,

(21 30 dias del valor de las ventas.

13) 30 dias del costo de materis prima

(£) 21 dias del costo directo de produccidn.,
(8] T ¢ias del casto directo de produccidn,
181 1t mes del costo de materya prims,
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6.7.-DETEANINACION OEL PUNTC OF EOUILIBRIO O PRODUCCION WININA ECONOMICA

PRODUCCION  WINIWA  ECONOMICA

PERIODO  ANUAL
{usD}

|
Concepto 1 1993
'

|
1998 1997

|
1994 {1985
! |

!
{¥Valar de 1a produccidn 32,367,456,90

2,809,732,29 13,366,172.04
tprogramada,

|
I17,160.61 14,747,934.34
|

1
|
|
|
13
|
|
l
|
|
|

! ! | !

{Egresos totales, §2,025,444.8 | 2,214,221.1 | 2,436,360.0 | 2,801,397.9 | 3,117,150.4
H ! i H

1Costos varfables. f 250,207.4 296,906.4 |  355,682.3 443,325.4 | 529,211.8
H | !

1Costos f1jos 1 1,775,237.4 | 1,947,147 | 2,080,677.6 § 2,358,072.5 { 2,587,930.8
H § | H

E

|

' { toneladas t

H

'

i H i ! ' 1

18 que se utilizard } {1} | m ! [1A) ! 908 | 948

i | | ! | '

tProduccion programada | (1]} ) 623 i 653 { 675 1 105

! { ! | ' H

tProduccién ainime | 503 | 415 i 451 | 150 | 432
teconémicn. H i l H

H ! ! ! ! |

tProduccidn programada /4 1.2 1 1.3 1 1.4 ) 1.5 H 1.6
{Produccidn minima econ. | { | ! H

H H H ! ! '

cuadro 6.7
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6.7.1,-INFORMACION OF CCSTOS PARA (A FRODUCCION WINIMA [CONCWICA

INFORNACION  DE  COSTOS  PARA
PRODUCSION  WININA

ECONONICA

LA

} H ' H H i i
| Concepta H 1493 H 1984 i 1985 | 1996 H 1897 |
! H ) i B 1 H
| i ! ! ‘ H H
1C0SIQS YARIABLES § o 250,200.4 ) 296,806.4 § 255,682.3 § 443,325.4 | 529,211.8 )
{ H i } b | |
i i | i i ! |
{Wateria prima ' 21,463.4 ) 2,567.8 1 39,0180 ) 69,205.0 | 62,616.9 |
{Electricidad }222,48,0 | 263,885.9 1  316,145.9 % 371352901 1 i85, 919.0 %
thgua, H 396 | 452.6 | 1.4 ¢ $91,3 §75.9 )
f H i i H ' |
H | H { | H !
{COSTOS FIJ0S. $1,778,230.0 % 1,817,004.7 4 2,080,677.6 % 2,356,072.5 | 2,587,039.6 |
! H | i i i !
! H | ! H ! !
tMano de obra directa. | 150,224.5 § 173,509.3 ) 200,403.2 } M 465.7 | 267,242.9
\Uano ge obra (ndirecta,]  108,197.4 | 124,968.0 1 144,338.0 |  256,265.7 ;  295,986.% |}
{Depreciacidn y amort, | 826274.6 } 8262746 } 826214.6 | 26214.6 | 426214.6 }
{Uantenimiento 1 107,862.7 | 123,058.5 1 140,655.8 |  150,769.6 |  183,734.7 }
{Seguras & 1apuestos H g 42,425.2 ¢ 46,492.0 } §5,426.3 | 63,352.3 |
1Gastos de venta T 338,128.5 | 288,509.6 | 446,397.6 } 512,810.8 } 589,334.5 !
iGastes de admwon, ©207,632.3 % 238,569.5 ) 214, 096.4 1  )14,958.7 | 361,888.7 )
' 1 ' ) ' ' '
: ; E i | : :
JTOTAL Df EGRESOS, {0 A57,839.7 1 935,475.9 % 629,798.7 %  158,285.1 )  691,100.5
! ! i { H H i

cuaoro 6.7.1
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GRAFICA DE PUNTO DE EQUILIBRIO PARA 1993

US D [Mo}
PRECIO
DE
VENTA R
cosToS
VARIABLES
2.025 PUNTO DE EQUILIBRIO
1775

COSTOS FUWOS

e DEFICIT

503 TONCLADAS

<+ UTILIDADES



6.8.-ESTADO DE RESULTADOS

En el cuadro 6.8 se suestran el estado de resultados y 1a obtencidn ge

los flujos

netos de efectivo (FNE}, para esta evaluacion se considerard nulo e} financiamiento,
Ya que e} capital seri del 100N por los acciomistas de 1a eepresa,

! ' | H ' H H
\L‘on:ep(n | 1993 H 1694 H 1995 H 1996 i 1997 H
! i H ‘ ! H H
H i H i ! H i
{Ventas (tonmeladas). | 600 H 623 1 653 H 615 H 708 H
pragrameds, H H | ! i |
i ' \ ! \ | H
§ i | ) i | H
t+ Ingresos por ventas 2,367,456,00 12,809,732.29 13,366,172.04 3,977, 160,61 14,747,534.34 |
! | i ! | H {
1- Costos de produccidn{y,479,604,00 19,587,142.00 11,715,846,00 11,973,527.40 xz,ws,m.zn {
| i i ) H H
! | i i | ‘ 4
1= Utaiidad marginal  § B87,772,00 §1,222,590.29 {1,650,326.04 12,003,633.21 '.2 $82,006.14 )
1 H i l ! i i
|- Costos generales } 845,760.80 | 627,079.20.% 720,514.00 } 827,870,50 { 951,223,20 |
{ H \ [ H | |
! H 1 ' | | !
1= Utilidad bruta }oO32,010,20 | 595,511.00 | 929,812.04 11,115,762.71 {1,630,762.94 }
i ' | } | ' i
1 LS.R, 420 VON43,846,70 ) 250,114,66 | 390,521,065 § 493,820.34 | 684,928.83 4
| ) } l ) | |
1+ BT, 100 13420012 1 59,550,001 92,981,20 1 117,516,21 } 163,078,238 ¢
) ! H \ ) H 3
H i | | i H |
17 Utilidad neta }O164,165,38 | 285,845,321 446,309,718 } 564,366,10 | 782,175.81 |
' 1 i H i 1 \
1+ Deprecincron y 1 826,274,680 ¢ 826,2T4.60 1 826,274,860 } 426,214.60 | 826,274.60 |
i amortizacién, ' H H | ' H
B : \ \ : | |
i i l 1 | H H
1% Flujo neto de 1 950,439,988 11,112,11€,92 {1,212,584.38 11,380,640,70 }1,609,050.41 |
t efective, H ) H H i )
' . ' . .

H | ! \ : { !

cuacre 6.3



6.9, -BALANCE GENERAL

ACTIVOS

ACTIVO CIACULANTE

Caja y bancos
Tnventarios
Cuentas por cobrar

Total de activo =
circulante

ATIVO FIJO

Activos tangibles

Activos intangibles

feprevistos

Total del activo =
fijo.

TOTAL DE ACTIVOS

112

12,211.31
38,576.91
221,64

181,081.86

9,934,281,00

1,092,772.00

110,211,00

11,137,334,00

11,318,415.06

cuadro 6.9

PASTVOS

PASIVQ CIRCULANTE

Cuentas por pagar
PASING FLJO
Credito refaccionario

TOTAL DE PASIVO

CAPITAL

Aportacidn de
sccionistas

TOTAL DE PASIVO™ +
CAPITAL

2,288.62

0.00

2,288.62

1,06,027.4

11,318,415.86
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7. -CREACION DE 'UNA EMPRESA TEXTIL

7.1.-PLANEACION DE LAS ACTIVIDADES DE LA EMPRESA

Esta ctapa se presenta para tratar de integrar el proceso admi-
nistrativo (Planeacién, Organizacién, Elecucidn, Direccidon y
Control} a cada Area de la empresa, principalmente en las etapas
de planeacién y organizacidn, iniciando con el cémo y cuAndo se
va a producir y vender, en base a los estudios realizados ante-
riormente, para finalmente integrar y coordinar todas las activi-
dades de direccion.

Quizd l1a actividad mas importante en el mundo empresarial sea la
planeaciédn, 1o cual no significa que la ejecucién y la evaluacién
no lo sean; sino que resulta mas eficiente planear antes de
ejecutar, es decir pensar de antemano qué haremos para después
e,ecutarlo en forma ordenada y eficiente. ta evaluacién sélo
podrs realizarse si se establecieron los parAmetros o estAndares
en el momento de la planeacién.

7.2.-DISERO DE LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La estructura es el disefio de la organizaciédn a través de la cual
se administra la empresa, contemplando dos aspectos: 1) Estable
cer -las 1%neas de autoridad y comunicacién entre las diferentes
unidades organizacionales y 2) La informacién que fluye a través
de la estructura.

Existen varios principios de organizacién que es necesario consi-
derar al definir 1la estructura. En este caso se sefalan los
siguientes:

a) Divis1én del trabajo: consiste en seccionar, sobre - bases
14gicas, las actividades necesarias para lograr los objetivos de
la empresa.

b) Escalar: significa asignar responsabilidades y otorgar autori-
dad para poder cumplirlas.

c) Autoridad, responsabilidad y compromiso.

Para construir la estructura es necesario:

1) Listar todas las actividades a realizar para lograr los oabje-
tivos de la empresa,.

2) Agruparlas cn forma 1dgica para definir la estructura empresa-
rial,

3) Concentrar los diferentes niveles jerarquicos.

4) Elaborar el organigrama y presentarlo en forma circular.

$) Definir cada uno de los puestos del organigrama y describir lo
que hara la persona que 1o ocupe, al mismo tiempo enlistar 1las
caractertsticas que debe tener esta persona. (Anali1s1s de pues-
tos).
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6) Elaborar e1 Manual de Organizacién de la Empresa, el cual debe
contener Jos siguientes elementos:

- Objetivos de la organizacién.

- Objetivos de cada nivel jerarquico.

- Polfticas de la empresa y de las gerencias.
- Organigrama.

- Definicién de las funciones de cada puesto.

Las Areas de la empresa que se mencionan a continuacién, son las
primordiales porgue abarcan las funciones bAsicas organizativas:

Direccitn General.

- Mercadotecnia.

.- Produccion.

- Calidad.

- Mantenimiento.

- Relaciones Industriales.
- Finanzas y Contabilidad.

DIRECCION

Anteriormente se indica que ésta es una funcién de coordinacion
de esfuerzos; es decir, el director o gerente general de  cada
empresa coordinarh continuamente las actividades de los gerentes
de area.

Sin embargo, en forma espectfica, tendra las funciones basicas
siguientes; las cuales deben ser contempladas en el perfil de
puesto:

-Serd el representante legal de la sociedad.

-Se responsabil1izard de que se elabore el acta constitutiva de la
sociedad, incluyendo todos los requisitos legales,

-Registrarh el acta constitutiva ante Notario Publico.
-SupervisarA la elaboracidén de los titulos de las acciones y la
entrega de las aportaciones, por parte de los socios.

-VerificarA que el sistema contable de la empresa retina requisi-
tos que se especifiquen. ’

- SupervisarA que Jos libros contables estén al corriente, en
especial el 1ibro de actas.

-Realizara 1los trimites correspondientes para la apertura de 1la
empresa.

-SupervisarA Qque la ejecucidn de todas las actividades de 1la
empresa se lleven a cabo,

-Convocarh a las asambleas de accionistas y las presidira.
-Supervisard que las declaraciones fiscales se presenten en los
tiempos estipulados por la ley.

-Supervisard las actividades de los gerentes de Area.



MERCADOTECNIA
Objetivo:

Decidir cual es el mercado meta al que vamos a ofrecer uno o
varios satisfactores o productos (seleccién y presentacion del
producto), establecer la mezcla de mercadotecnia, es decir, esta-
blecer técnicas y estrategias de venta del producto, 1la elabora-
cidn del presupuesto de ventas y fTinalmente la evaluacidén de
resultados; ademds de coordinar las relaciones publicas de 1la
empresa.

PRODUCCION
Objetivo:

Esta Area determinard los planes a seguir a fin de obtener 1los
arttculos que una vez cuantificados en unidades se estiman
vender, ademds definir qué y cudnto se compra de materias primas;
ast como cuaAntas horas-hombre requiere cada producto para su
elaboracién; 1o cual proporciona elementos para la elaboracién
del plan maestro de produccidn,

CALIDAD
Objetivo:

-Establecer incrementos y especificaciones de calidad en materias
primas, proceso, producto terminado y servicios de campo; verifi-
canda su cumplimiento y evaluando resultados.

-Evaluacién de proveedores y establecimiento de mejoras continuas
en ellos.

-Proposicidon de medidas correctivas en base a realizacién de
anAlisis estadisticos.

MANTENIMIENTO

Objetivo:

-Establecer programas de mantenimiento preventido y predictivo en
las 1instalaciones, en coordinacidn con los requerimientos de
calidad y produccion,

-Optimizacidn de recursos energeéticos.

RELACIONES INDUSTRIALES

Objetivo:

-Establecer un adecuado ambiente laboral reclutamiento y selec-
cion de personal, elaboracidén de politicas y procedimientos de

contratacién e induccion, elaboracion de néminas, planeacidn de
programas de capacitacion.
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En esta Area se debe contar con el organigrama definido por el
Director General vy aprobado en la asamblea de accionistas. Es
necesario que el organigrama se apruebe en base a un perfil de
puestos, ya que esto permitirad saber qué caracteristicas deberan
tener las personas que ocuparAn los diferentes puestos en 1la
empresa.

Esto conlleva a considerar y elaborar las politicas de contrata-
cidn, de un tabulador salarial, prestaciones, incentivos, nomi-
nas, seguridad del personal, capacitacién del mismo, curso de
induccidn, etc., a fin de que el area pueda cumplir su funcién.

Otro aspecto importante de esta gerencia es la integracién de los
expedientes del personal de cada empresa, Cabe recordar que cada
expediente debe tener una solicitud de empieo llena; un contrato
individual de trabajo; la solicitud de alta al IMSS; los examenes
presentados por el candidato; copia de su registro federal de
causantes, etc. (1)

FINANZAS Y CONTABILIDAD
Objetivo:

Este departamento serA el encargado de recibir y controelar todos
los 1ingresos en efectivo de la empresa, y realizar todos 1los
pagos, supervisando que estos se hagan a tiempo, pues en algunas
casos se tendria que pagar intereses o recargos.

También su funcién, coordinada con otras Areas, es la de manejar
posibles créditos y estudiar su factibilidad, ademas de 1la
funcién primordial que es el manejo de la contabilidad de 1a
empresa, o que es un asunto muy importante y requiere notable
atencién, pues involucra el pago de impuestos, liquidacion al
IMSS, INFONAVIT, etc.

INTEGRACION DE LA EMPRESA

Definida t1a forma de organizacibn empresarial, se procede a
elegir el tipo de sociedad a constituir, entre las que se puede
elegir:

Para la empresa se ha evaluado y elegido una tipo S.A. de C.V.
por adecuarse mejor a las perspectivas deseadas; por 1o que se
procederad ahora a elegir el nombre o razén social.

Conviene que el nombre tenga relacién con el objetivo y giro de
‘a empresa, es decir, con el producto o servicio que ofrezca.
Para que la Secretarta de Relaciones Exteriores (SRC) apruebe 1a
razén social es necesario que se presenten coma minimc tres
alternativas explicando las razones para la eleccidn de cada una,
pues la SRE elige los nombres considerando 1os siguientes crite-
rios:

a) Que exista relacién entre el nombre y el giro.
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b} Que no se utilicen palabras extranjeras.
c) QOue no exista ninguna empresa registrada anteriormente con el
mismo nombre.

Una vez que se tienen las tres alternativas de razén social se
dirige una carta a la SRE solicitando 1a aprobacién de uno de los
nombres propuestos, debiendo estar firmada por el representante
legal.

Con Ja autorizaciédn de la Secretaria de Relaciones Exteriores Yy
el proyecto de Manual de Organizacién, se procederd a constituir
la sociedad.

INTEGRACION DEL CAPITAL SOCIAL
MONTO DEL CAPITAL

E1 monto del capital social se definirAd estimando todos 1los
gastos que se har&n tanto preoperativos, como los que implica la
primera rotacién de inventarios.

Entre los preoperativos estdn el costo del tiempo que los accio-
nistas dedican a las actividades previas al inicio de operaciones
de las empresas; 1los honorarios al Notario Péblico y en general
todos 1los gastos que deban hacerse antes de iniciar operaciones
productivas.,

Los gastos de operacién de Ya primera venta son los estimados
para producir y/o comprar el ndmero de articulos que se estima
vender en el primer periodo; as! como el monto de 1a primera
némina, las comisiones que se pagaran a vendedores, honorarios de
asesores, etc., requieren para iniciar operaciones en la empresa
Yy dque podrh ser el capital soctatl,. Con los resultados de 1la
primera venta se tendrd el capital de trabajo que las empresas
requieren para seguir trabajando.

ACCIONES A EMITIR

Una vez determinado el monto del capital social y conocida que
cada accion tendrA un valor de $10,000 se determinara el nOmero
de acciones que cada empresa poseerad,

Las acciones son tYtulos nominativos (es decir, deben estar a
nombre de alguien) que acreditan y transmiten la calidad y dere-
chos de los soclos.

En las votaciones cada accién tiene derecho a un voto.

Cuando os socios se compromenten a adquirir cierto numero de
acciones se dice que son acciones suscritas; cuando las pagan
totaimente se habla de acciones liberadas y cuando pagan una
parte de cada accidtn se habla de acciones exhibidas.
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7.3.-CONSTITUCION DE LA SOCIEDAD
ASAMBLEA CONSTITUTIVA

Para convocar a esta asamblea los candidatos o accionistas revi-
saran los aspectos legales que deben cubrir. Asimismo revisaran
la Ley de Sociedades Mercantiles o la Ley General de Sociedades
Cooperativas en su caso.

La relativa diferencia en la convocatoria consiste en que el
unico punto a tratar serta acordar todos los datos para 1a elabo-

racién del acta constitutiva. Como en este momento no existe
representante 1legal, puede convocar cualquiera de los accionis-
tas.

ACTA CONSTITUTIVA

Una vez definida la informacién requerida para elaborar esta
acta, procedente de 1a asamblea constitutiva, ésta serad mecano-
grafiada, y una vez hecho &sto, las actas se entregaran en origi-
nal y copia al notario ptiblico, quien se encargarad de revisarlas
Y 1levarlas a registrar al Registro Ptblico de la Propiedad vy
honorarios al notario.

El notario regresard Jos originales a las empresas con el sello
de registro con todos los datos.

7.4.-APERTURA DE LA EMPRESA

Para este momento la empresa debera& tener el acta constitutiva
debidanmente notariada, por tanto estAn en capacidad de darla de
alta ante las diferentes entidades gubernamentales.

LLa razén por la cual deben darse de alta las personas morales o
empresas que se forman, es para que colaboren en el Estado Mext-
cano en 1la realizacidn de diversas actividades encaminadas a
satisfacer 1Yas necesidades de la poblacidn y otorgar servicios
pablicos. Para €110 el Estado necesita ingresos, una de 1las
fuentes de ingresos mAs importante son los impuestos.

Legalmente la Constitucién Politica de los Estados Unidos Mexica-
nos, en su Artfcuio 31, fraccién IV, sefala: Son obligaciones de
los mexicanos: contribuir para los gastos péblicos, as! de la
Federaci®dn como del Estado y Municipio en que residan, de 1la
manera proporcional y equitativa que dispongan las leyes,

Los impuestos se clasifican en directos e indirectos. Los prime-
ros son los que recaen sobre la persona que ejecuta 1os actos o
actividades gravadas por Ya Ley; un ejemplo de éstos es el Im-
puesto Sobre 1a Renta (ISR).

Los 1impuestos indirectos son aquellos que el contribuyente puede
trasladar a otras personas, estos impuestos gravan situaciones
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reales como la produccién, la venta, el consumo, l1a 1mportacién o
exportacién, Ja prestacién de servicios, etc,, un ejemplo de
ellos es el impuesto al valor agregado (IVA).

Para cumplir con esta obliigacion, las empresas deben realizar
varios tramites de apertura, que hemos agrupado en tres sec-
ciones: los fiscales, los especilales y los mercantiles.

TRAMITES FISCALES
SECRETARIA DE HACIENDA Y CREDITO PUBLICO

€1 pramer tramite que la empresa debe realizar, es el alta en la
Secretaria de Hacienda y Crédito Piblico (SHCP)} a fin de que les
asignen su Registro Federal de Contribuyentes (RFC), el cual
servirh para que ia SHCP conozca y opere todos los movimientos
que los contribuyentes efectiien en el transcurso de sus activi-
dades. Esto 1le permite comprobar que estA cumpliendo correcta y
oportunamente con sus obligaciones; é&sta e¢s la cuenta unica que
la SHCP maneja para cada contribuyente.

Para obtener el RFC, las empresas deben presentar una solicitud
de 1{inscripcién (forma HRFC-1) en 1a Oficina Federal de Hacienda
que corresponda a su domicilio fiscal. Esta forma debe 1lenarse

en original y seis copias.

Ademds de esta solicitud deberan presentar los siguientes libros

para que sean autorizados: Diario mayor, inventarios y balances
de actas y de accionistas (este 4ltimo en caso de capital varia-
ble), de operaciones en moneda extranjera, de acciones nominati-

vas y de compras de activo fijo.

La SHCP autoriza los 1libros y otorga 1a clave mediente la Cédula
del Registro Federal de Contribuyentes (forma HRFC-%) la cual
debe presentarse en la caja para que pase por la mAdquina regis-
tradora. Esto deber4 hacerse durante los 15 dlas siguientes a la
firma del acta constitutiva.

De 1las siete copias de la forma HRFC-1, la SHCP se queda con
cinco, cuatro de ellas las conserva en caja y envia la quinta a
ia oficina receptora de la Tesoreria, cntregando dos copias
selladas de recibido a la empresa.

La tey de Informacién Estadistica y Geografia, (Articulo 8)
obiiga a mantener datos estadisticos nacionales. Por ello es
necesario registrar toda organizacidn que se forme o se disuelva.
Es 1a Direccidn General de E£stadistica de l1a SPP, 1a responsable
de mantener este registro,

Para cumplir con esta obligacién las empresas deben 1lenar 1la
forma FEP-3-1 Manifestacién estadistica y entregarla en la Direc-
cion General de Estadistica.
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TESORERIA

Con una copia del acta constitutiva y las dos copias de HRFC-1 el
representante legal de la empresa se presenta en la oficina
receptora del Municipio que corresponda al domicilio fiscal.
También debe presentar copia de la boleta del impuesto predial si
el edificio es de 1a empresa o blen si es rentado debe presentar-
se el contrato de arrendamiento y la manifestacién de arrenda-
miento.

La Tesoreria se queda con ta copia del acta constitutiva, una
copia de la HRFC-1, 1la copia del impuesto predial o la del con-
trato de arrendamiento y otorga la cédula de empadronamiento para
el pago del IVA,

INSTITUTO DEL FONDO NACIONAL PARA LA VIVIENDA ©DE LOS
TRABAJADORES { INFONAVIT)

E1 INFONAVIT tiene como finalidad dotar a los trabajadores de
habitaciones dignas e higiénicas. Para ello los patrones deben
hacer aportaciones mensuales que corresponden al 5% de los sala-
rios pagados a sus i{rabajadores.

Es necesario que se registren en el INFONAVIT, para lo cual se
utiliza l1a forma HISR-143 registro empresarial. Una vez 1iena
esta forma se entrega en la oficina de aportaciones de)
INFONAVIT.

l.La  empresa al hacer su primera aportacién estd dando de alta a
Tos trabajadores que tiene contratados en ese momento.

E1 INFONAVIT asigna un *namero de expedientes® a cada empresa, al
cual la empresa debe hacer referencia siempre que haga cualquier
tramite en el instituto.

TRAMITES ESPECIALES
INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL (IMSS)
E1 IMSS ofrece a los trabajadores diferentes tipos de seguro:

a) Enfermedad y maternidad.

b} Invalidez, vejez, cesantia y muerte.
c} Riesgo de trabajo; y

d) Guarderias.

Este 1instituto funciona con aportaciones de trabajadores y pa-
trones, por ello es necesario que mantenga un registro, de tal
manera que pueda saber quiénes tienen derecho a los servicios que
ofrece. La afiliacién al IMSS debe hacerse por patrones y traba-
jadores.

Las empresas deben afiliarse al IMSS, para ello presentan a)l
departamento de afiliaciones una copia del acta constitutiva
legalizada, una copia de la HRFC-1, y el aviso de inscripcién al
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patran (forma 1A).

£1 IM3S les otorga un nitmero de registro patronal, el cual qgueda
anotado en la forma 1-A y regresa a la empresa una copla para su
archiva y uso posterior.

Cuando la wempresa contrata trabajadores debe darlos de alta
utilizando la forma 2-A Aviso de 1nscripcion del trabajador,
anotando el numecro de registro patronal que le fue asignhado.

La empresa debe pagar una cuota por concepto de riesgos de traba-
jo. En funcibén del tipo de empresa de que se trate se le clasifi-
ca en cinco diferentes categortas de riesgo; para ello deben
llenar una forma que se llama inscripcidn de las empresas en el
seguro de riesgos de trabajo que se entrega en la Jefatura de
clasificacién y determinacién del grado de riesgo de las empresas
que depende de la Subdireccién General Técnica del IMSS,

SECRETARIA DE SALUD (SSA)

£1 Coédigo Sanitario en México (Artfculo 394) asienta que todos
los establecimientos necesitan de licencia sanitaria, la cual
debe tramitarse en la Direccidn General de Inspeccidn y Licencias
Sanitarias en el D.F., dependiente de la Secretarta de Salud.

Para solicitar la licencia sanitaria, es necesario presentar la
siguiente documentacién:

-Forma HRFC-1 sellada por la SHCP.

-Comprobante de inscripcién en la cémara correspondiente.

-Copia del alta de las demas dependencias, a fin de verificar que
en todas se haya indicado el mismo giro.

-Forma de solicitud de licencia sanitaria.

-Cuestionario de la Subsecretaria de Regulacidtn Sanitaria, de la
Secretarta de Salud, debidamente registrada en original y tres
copias (juego completo); el original y la primera copia son para
la Secretaria de Salud; la segunda para la Tesorerta y la Oltima
para l1a empresa.

Si al recibir la solicitud se considera que la empresa cae dentro
del grupo de minimo riesgo sanitario, se procede a otorgar la
licencia de inmediato. Si por el contrario se considera que Jla
empresa es de mayor riesgo, la Direcciédn enviarad un inspector a
la empresa con una orden escrita, quien verificard ocularmente,
mediante un formulario, cubl es la situacidbn sanitaria de la
empresa en cuestidn, levantarhA un acta de tinspeccién sanitaria,
1a cual debe firmar el representante legal de la empresa.

Si la empresa cumple con todos los requisitos sanitarios de se
expedird la licencia sanitaria; en caso contrario se le indicara
qué debe hacer para reunir los requisitos. Una vez que proceda a
cumpliir con 1o que le falta, solicitard nuevamente la visita del
inspector y se reinicia el proceso,
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Inictaimente el empresario recibe un tarjetén, que serd canjeado
por una placa, que es la licencia sanitaria definitiva, 1a cual
tiene vigencia de cinco afios. Antes del vencimiento las empresas
deben solicitar renovacion.

TRAMITES MERCANTILES

tas empresas tienen la obligacién mercantil de registrarse en la
Camara Nacional de la Industria de Comercio o en la Camara Nacio-
nal de la Industria de la Transformacién, en la seccién que les
corresponda de acuerdo al giro.

Para registrarse deben acudir a la CAmara correspondiente, con
una copia del acta constitutiva y una copia de 1a forma HRFC-1,

1lenar 1la solicitud correspondiente y pagar una cuota anual, la
cual se asigna en relacién al capital social de cada empresa. En
el caso de las empresas del taller, el asesor les indicara el

monto de la cuota y otorgarad un ntmero de registro.

Por Ultimo, las empresas deben publicar su calidad mercantil en
el Diario Oficial (en el D.F.), o en el de mayor circulacion de
su localidad. La calidad mercantil es un resumen de las empresas

que debe contener:

a) Razén social.
b) Capital social.
c} Giro.
d) Domicilio.
- e) Nombre del representante legal.

7.5.-POLITICAS EMPRESARIALES

Las Politicas son necesarias para promover un estilo propio de
empresa, conservar la unidad de direccién, propiciar el desarro-
11lo armbénico de la empresa y favorecer su institucionalizacién.

Definir un estilo propio en la administracién de una empresa
tiene como comtin denominador los Principios Generales de Accién
que contienen los fundamentos del’ quehacer del mismo, tratando
de que todas las personas que trabajen en ella deban conocerlos,
asumirlos como valores personales y manifestarlos en la practica
a través de una conducta coherente.

Las Poltticas contienen criterios esenciales que se deben tener
presentes en el ejercicio de el trabajo diario y que responden a
la aspiraciéon de ser una empresa preocupada por armonizar la
competitividad y el desarroilo con 1a superacién integral de todo
el personal.

Es intencién que el personal de la empresa conozca las politicas,
las vivan y colaboren con su ejemplo para que se cumpla cabalmen-
te con criterios contenidos en ellas. AdemAs todas las politicas
van interrelacionadas entre st, por 1o que deben ser vistas como
un conjunto y no como criterios aislados.
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E1 Director General de la empresa es el primer responsable de la
emisién y de la vivencia de las Pollticas Corporativas dentro del
Grupo.

E1 cumplimiento de las polfticas es de carActer obligatorio. EI
director y gerentes deben estar convencides de la importancia que
tiene para la salud de la empresa que se sigan fielmente Jlos
criterfos contenidos en las polfticas, por lo que no se admiten
desviaciones en esta materia.

El director ¥y gerentes son los responsables de transmitir las
politicas y lograr que se practiquen en sus respectivas areas de
responsabilidad.

Los gerentes son responsables de mantener vivo el espiritu conte-
nido en las politicas, detectar las necesidades de la organiza-
cién y proponer la emisién de nuevas politicas o cambios en las
ya existentes.

7.5.1.-PRINCIPIOS GENERALES DE ACCION

Son la fillosoffa bdsica de la empresa que deben observarse al
pertenecer a ella. Son aprobados por el Consejo de Administracién
para adoptarse como el cbdigo de valores fundamentales que da
cohesidn a la organizacidn, los que son:

-Impulsar el desarrollo de la empresa mediante la obtencidn de un
rendimiento justo y adecuado sobre 1a inversién, como fruto de
gestiones de alto grado de eficacia.

-Mantener un estrecho contacto con los clientes a fin de satisfa-
cer oportunamente sus necesidades y apoyarlos para el mejor logro
de sus propésitos.

-Cultivar las relaciones con los individuos, con empresas Yy
organismos ptiblicos y privados, dentro de altas normas de é&tica.

-Contribuir al bienestar econbmico y social del pals, por medio
de 1la eficiente fabricaciétn y distribuciéon de los productos vy
servicios que ofrecemos.

-Proporcionar a su personal la oportunidad de progreso econémico
y profesional, estableciendo las condiciones necesarias para
favorecer su realizacién integra como seres humanos.

-Promover un clima de trabajo que se caracterice por respeto a la
persoha humana y a la dignidad del trabajo; por la comunigacién
positiva y abierta en todos l1os sentidos; por el reconocimiento a
los logros individuales y de equipo; por el estmulo a la creati-
vidad y productividad as\ como por 1a igualdad en las oportuni-
dades de progreso.

-Desarrollar con sus proveedores una sana y permanente relacién,
basada en el reconociminto de los mutuos intereses y en la acep
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tacién de la importante participacién que tienen para el logro de
nuestros objetivos.

Las principales caracteristicas que la empresa persigue son:

-La capacidad, ética profesional y conciencia civica de las
personas que 1o integran.

-La alta calidad de todos sus productos y una permanente bfisdueda
de la productividad y el servicio.

7.5.1.1.-FUNDAMENTOS DEL PERSONAL

El desarrollo de la empresa depende del trabajo de todo el perso-
nal; por ello se debe poner empefio en ser y tener personas con
actitudes de superacién, de trabajo en equipo y de servicio; con
conocimientos, motivacién y disponibilidad para lograr los obje-
tivos propuestos en los planes estratégicos.

Los Principios Generales de Accién reconocen la 1importancia de
promover dentro de la empresa un ambiente que se caracterice por
el respeto a2 la dignidad de la persona y por el reconocimiento a
1os logros individuales y de equipo.

E1 trabajo bien hecho es medio fundamental para el desarrollo
integral de los seres humanos, por 1o que se debe propiciar 1la
creatividad, la productividad, la satisfaccién y la jgualdad en
las oportunidades de progreso de las personas que trabajan en la
empresa.

SELECCION

LLa seleccidn del personatl es responsabilidad indelegable de 1los
gerentes de cada Area, quienes deben cuidar laos valores y capaci-
dad de las personas que se incorporan a trabajar en la empresa,
dando la induccidén y capacitacién necesaria al puesto para que
puedan rendir l1os frutos esperados de ellos desde el inicio de su
relacian laboral.

DESARROLLO

Los gerentes deben elaborar un plan de recursos humanos, formal,
documentado y medible, que sea congruente y forme parte del plan
estratégico empresartal.

Cada persona es 1a primera responsable de su propio desarrollo y
nadie puede sustituirla en esta tarea; el desarrollo personal se
logra a través del esfuerzo por realizar cada vez mejor el traba-
jo y por ayudar a los demds y a la empresa a lograr sus objeti-
vos.

La empresa debe apoyar a sSu personal ayudAndole a hacer un plan
individual de desarroilo, sustentado en una evaluacidn de desem -
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pefo, propiciando la movilidad interna y reforzando su formacion
tntegral con programas que los mantengan actualizados profesio-
nalmente.

REMUNERAC ION

En la empresa se entiende la remuneracién no sb6lo en su dimensién
econbmica, sino como el conjunto de beneficios que mueven al
personal a trabajar en la empresa y que cubren necesidades iguail-
mente importantes, como:

a) La oportunidad de desarrollo personal.

b) E1 ciima de trabajo que permite la convivencia y los logros de
equipo.

c) E1 crecimiento personal que sc¢ logra en el trato con personas
honestas, positivas, con espiritu de servicio y de superacién que
propician una comunicacion abierta.

d) El1 reconocimiento por tlos logros en el trabajo.

e) La satisfacciédn de colaborar en una actividad trascendente
para el desarrollo de la sociedad.

La administracidén de 1la remuneracidn debe hacerse de manera
individual c¢on apoyo en un presupuesto anual de sueldos y aten-
diendo l1os lineamientos de la empresa para asegurar la equidad
interna.

RELACIONES LABORALES

En las relaciones laborales debe promoverse un clima de confian-
za, basado en el respeto a la persona, en las normas de la ética
y en una comunicacién abierta y efectiva en todos los sentidos,
que se traduzca en el reconocimiento a los logros y a la lealtad
del personal con la empresa, manifestada en la productividad, la
calidad de su trabajo, 1a permanencia y la satisfaccién por
servir a los demas,

SEGURIDAD

Entendemos la seguridad como el conjunto de factores que ayudan a
la persona a conservar y mejorar su salud fisica y mental, como
son: los cuidados del propio cuerpo, las condiciones higiénicas,
la disciplina personal, los habitos de vida y trabajo, las condi-
ciones y précticas de trabajo, etc.

Cada personal es la primera responsable de su propia seguridad y
procurar con sus actitudes y acciones la seguridad de los compa-
Aeros de trabajo y de los bienes de la.empresa.
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£s responsabilidad del director y gerentes:

a) Tener normas y procedimientos eficientes para prevenir los
riesgos de trabajo y establecer los mecanismos necesarios para
custodiar y utilizar eficientemente los bienes a su cargo.

b) Cuidar que el disefo de 1os'procesos, productos y servicios
preserven y mejoren 10s ecosistemas.

c) Evitar la generacién de desperdicios y optimizar el consumo de
los recursos no renovables tales como la energia, el agua y otras
materias primas, no s6lo por las implicaciones que tienen en la
competividad, sino también por el dafio que ocasionan a la ecolo-
gla.

7.5.1.2.-FUNDAMENTOS DE LA CALIDAD TOTAL

La Caltdad Total es un proceso planeado, dinamico y sistematico
para incrementar la competitividad de la organizacién, a través
de 1a mejora constante de los procesos de trabajo, del desarrollo
de las personas que trabajan en la empresa y estd intimamente
ligado a la mejora de la calidad de vida de los miembros de la
empresa y de la sociedad.

Se entiende por Calidad Total 1a disposicién de servicio para
satisfacer amplia Yy permanentemente las expectativas y necesi-
dades de los clientes, accionistas, proveedores y de la sociedad
en general. Esta actitud de superacién, manifestada en 1la
btisqueda permanente de productividad y servicio, nos debe con-
ducir a ser mAs competitivos y a tener una orientacidn priorita-
ria hacia la satisfaccién de Jos clientes como la base del desa-
rrollo de 1a empresa.

DEFINICIONES

Todas y cada una de las personas, equipos de trabajo de la empre-
sa deben involucrarse y comprometerse en un proceso plancado,
dinAmico y sistemAtico de mejoramiento en la totalidad de sus
actividades, que les permita satisfacer amplia y permanentemente
las expectativas y necesidades de los clientes.

El director y gerentes deben involucrarse y comprometerse perso-
nalmente en este proceso con su participacion activa y visible;
ejerciendo un liderazgo que, por el ejemplo, transmita los va-
lores; siendo responsables de crear el ambiente y los sistemas
que faciliten 1la participacién de todo el personal para que
tengan la oportunidad de aportar ideas que permitan mejorar su
trabajo, cualquiera que éste sea.

7.5.1.3.-FUNDAMENTOS DE DIRECCION

Una caracteristica propia de los directivos de la empresa debe
ser su forma de conducir las actividades a su cargo. Es por eillo
que se debe poner un especial cuidado en la designacidn de las
personas que ocupan los puestos con mando en las empresas, ya que



128

son ellas, quienes en primer término, imprimen y transmiten el
esti1lo propio de la empresa a todo el personal.

La autoridad en la empresa es delegada por el Consejo de Adminis-
tracidon en 1a Direccion General.

ta Direccién General, a su vez, confiere la autoridad a 1los
gerentes y a todo el personal con mando, de la siguiente manera:

Limitada: La Direccioén General delega pero no abandona la autori-
dad, ya que continta siendo la ultima responsable de la gestidn
ante el Consejo de Administracidn y retiene las facultades que
juzgue precisas.

Irrestringible: La direccién cuando delega, no se involucra ordi-
nariamente en los asuntos delegados.

Delimitada: Se delega la autoridad en un Ambito espectfico, con
la consecuente responsabilidad derivada de su margen de gestién,

DEFINICIONES

Todo el personal con mando en la empresa deberA esforzarse para
vivir de manera personal y transmitir entre sus colaboradores las
sigulentes cualidades:

a) Un alto grado de eficactia: Es l1a habilidad para conseguir un
resultado propuesto, por sY solo o con la ayuda de otros, utili-
zando los recursos adecuados.

b) Honestidad a toda prueba: Es el haAbito personal que conduce a
comportarse con lealtad y sinceridad consigo mismo, con los demas
y con la empresa.

c) Afan de servicio: Es la disposicidon personal de buscar el bien
de los demAs, entendiendo la autoridad como una oportunidad para
satisfacer la necesidades de l1os clientes y ayudar a sus colabo-
radores a alcanzar los objetivos de la organizacion asy como su
realizacidn personal.

d) Liderazgo: E£s la capacidad individua) de dirigir a 10s demas
al logro de los objetivos, de una manera libre y responsable,
motivandolos a que los alcancen a través de la superacién perso-
nal continua.

e) Justicia: Es la cualidad que consiste en dar a cada personal
10 que le corresponde, respetando su dignidad, reconociendo sus
logros, corrigiendo sus actuaciones errdneas y juzgando objetiva-
mente su aportacidn a la empresa para remunerarlo de acuerdo a
ella,

f) Disciplina: Es un habito personal que consiste en buscar
objetivos comunes, de una manera ordenada y perseverante, propi-
ciando un ambiente de colaboracidn al trabajo en equipo y 1la
creatividad individual.
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g) Congruencia: Es 1a consistencia de vida que lieva a la persona
a pensar, hablar y actuar con integridad y en la misma direccion
que 1os objetivos de la empresa.

7.56.1.6.-FUNDAMENTOS DE LA COMUNICACION

La importancia que tiene la comunicacitn positiva y abierta en
todos los sentidos para promover un c¢clima laboral que se caracte-
rice por el respeto a la persona humana y que ayude a la eficacia
de 1a organizacidon y a la satisfaccién del personal en el ejerci-
cio de su trabajo, es imprescindible.

l.a comunicacién aumenta la eficacia de la organizacidén y su
competitividad porque facilita la relacidén con los clientes Yy
proveedores, permite la adecuada interaccién entre las distintas
Areas de la organizacion, ayuda a realizar mejor el trabajlo y se
convierte en un elemento importante para el desarrollo de 1las
empresas.,

La empresa y equipos de trabajo se enriquecen con las ijdeas de
sus 1integrantes, por eso se debe propiciar una comunicacién que
facilite 1a aportacién de diferentes puntos de vista, confianza y
colaboracién, Asi mismo debe favorecerse una comunicacidn que no
necesariamente considere los niveles de jerarquia, a diferencia
de las comunicaciones para instruir o tomar decisiones, donde se
deben uti11zar las 1tneas de mando establecidas.

DEFINICIONES DE LA COMUNICACION INTERNA

£s responsabilidad de 1los directores, gerentes y de todo el
personal con mando crear un clima de trabajo caracterizado por la
sencillez, la confianza y la espontaneidad, que permita la co-
municacién abierta y positiva entre todos los niveles y en todos
sentidos,

Los gerentes son responsables de establecer un proceso formal de
comunicacié&n en sus empresas a fin de que todo el personal este
informado con veracidad y oportunidad por los canales estableci-
dos, sobre 1os principales resultados y decisiones que afectan su
trabajo y a l1a empresa,

DE LA COMUNICACION EXTERNA E IMAGEN

E1 director ylo gerentes de la empresa deben establecer un pro-
grama formal de comunicacién a fin de relacionarse eficazmente
con los clientes y proveedores externos, para estar con oportuni-
dad cerca de ellos, poder conocer sus necesidades y servirlos de
acuerdo a sus expectativas.

Las declaraciones publicas que tengan que hacerse en nombre de la
empresa cuando sean inevitables por algén evento de impacto
externo extraordinario o de aspecto legal, deben ser autorizadas
por el director siguiendo los lineamientos corporativos. Deben
ser claras, breves y referidas exclusivamente al asunto que se
trate.
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8. -CONCLUSIONES

Existen, aunque parezca un tanto duro, los criterios de
supervivencia y modernizacién como conceptos que van muy
1igados al desarrollo industrial, las cuales son
directamente aplicables a la gran empresa, ya que
rigurosamente hablando, en la prdctica no lo necesitan. Asi,
el desafio es para las de tamano micro, pegueio y mediano,
no sé6lu en términos de personal empleado o ventas realizadas
durante todo un afo, s1no aun mas importante, en términos de
tecursus  tectioluygicos y financleros indispensables para su
Jdesarrollo.

La consolidacion de wuna politica anti-inflacionaria es
determinante para la vida econdmica del pais. Es muy
dific1l, mmas no imposible, para un considerable porcentaje
de empresas de menor tamano, la penetracidon a los mercados
internacionales, como 1o es el 1nminentemente formado por
1os Estados Unidos y Canada,

E1 doble desafio es crusial. Con una pequena dosis de
sentido comun, se podrd estar de acuerdo en qué tamano,
dinamisino, agilidad y apertura a la inovacién son
alcanzables en 1las micro, peqguedass y medianas empresas,
puesto que pueden adaptarse a las condiciones reinantes en
el mercado como resultado para generar empleo y renovar 1la
planta industrial mexicana. Sin embargo, aunque el tamafhio
les brinda flexibilidad, necesitan contar con apoyos para
reforzar y/o compenetrar los Jlimitados recursos de que
disponen.

Constantemente se menciona la necesidad de impulsar el
desarrollo de las empresas de menor tamano por razones
conocidas, como las siguientes: se encuentran distribuidas
practicamente en todo el pais, generadoras de empleo cercano
al 50% tan s6lo del sector manufaturero.

De ahi, cuando se hable de supervivencia y modernizacidn de
la empresa, no sd6lo se debe de pensar en dinero, £l
desarrollo, mas que basarse en planes de vigencia sexenal,
debe considerarse como lineas de accién continua a largo vy
mediano plazo, aplicadas a gran variedad de aspectos:

-En el plano tecnoldgico, es preciso renovar la idea de
tener control sobre los costos de produccion y esforzarse
cada vez mads en la especializacidén de procesos y productos.

<-En 1o comercial, 1la apertura y ampliacidén de mecados
requiere ofrecer al wusuario un servicio cada vez méas
adecuado en términos de precios, servicios y calidad.

-Administrativamente, la urgencia de estar actualizado en
términos de sistemas y gestién empresarial.
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-En 1o laboral, implantar avanzadas férmulas de capacitacién
y productividad.

A grandes rasgos, éstos son los principales aspectos que
sustentan la 1dea de que las empresas de menor tamafo tengan
facilidades de acceso a los mercados nacionales e
internacionales, Los futuros empresarios deben estar
empenados en ser protagonistas antes que espectadores de
transformaciones que se producen en todo el mundo. Se debe
lograr que la economia encuentre estabilidad y garantizar el
crecimiento sostenido de las inversiones, el empleo y 1la
productividad.

Se debe aprovechar 1la situacién que esta viviendo la
produccién del hilo de algodén peinado (100%) en México. Es
necesario que la industria de este producto se adapte y se
adelante a 1a creciente demanda; conceptos como calidad vy
productividad permitiran entrar a 1a competencha
internacional en esta rama textil. Como se demostrod
anteriormente, desde 1986 1l1a demanda continua con una
tendencia ciclica. La oferta va disminuyendo cada vez mAs,
1o que propicia mayores importaciones del producto, dando
oportunidad a empresas mexicanas el poder entrar a estos
mercados cumpliendo con calidad y precios competitivos a
nivel internacional.

Desde el punto de vista técnico y econdémico, no es viable el
proyecto si se plantean dos turnos de trabajo al principio
de la fabricacién del hilo, dado que aumentan las costos de
operacion, dejando el precio del hilo fuera de competencia.
La maquinaria estad disefada para trabajar en forma continua,
siempre y cuando se sigan las normas de mantenimiento
estipultadas por los fabricantes. Es por ello que el {iniciar
labores con tres turnos de trabajo hace que los costos de
produccidén bajen, colocando el precio de venta del hile
acorde al mercado, generando asi las utilidades necesarias
para recuperar la inversién en el menor tiempo, obteniendo
las mejores ganancias posibles para en un futuro poder
crecer.

Cabe destacar que la empresa no es contaminante, por lo que
no afectard el medio ambiente. E1 uUnico desecho es fibra de
algodén que se vende para la elaboracidn de otros productos.
No se usa ningun tipo de combustible, para el funcionamiento
de la planta se requiere sélo de energia eléctrica. Por 1o
que no se alterari el aire, el agua ni la tierra.

Por 1o tanto, se puede afirmar con la evaluacién del
proyecto para la fabricacién de hilo de algodén peinado
(100%), que éste es viable desde todos 1o0s puntos de vista.
£s factible, como se demuestra a 1o largo del trabajo, el
implantar maquinaria de alta tecnologia; es rentable
econdmicamente; y desde €1 aspecto humano es totalmente
viable.
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