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CAPI'fULO X 

IM'fRODUCClON 



1,1 Antecedentes 

La industria textil en M~xico, ha sido parte importante 

de la econom!a desde tiempos atr&s, Fue una de las primeras 

industrias que como tal se instalaron en M~xico, Por lo mi~ 

mo, fue tambi6n una de las primeras industrias en emancipar 

a sus trabajadores por medio de contratos ley que cubrieran 

las necesidades de los propios trabajadores, 

Sin embargo, la industria textil, ha experimentado los 

mismos problemas que muchas otras ramas do la industria na-

cional. Ha tenido un desarrollo demasiado centralizado en -

unos cuantos polos, creando as! cuellos de botella que so r!!_ 

flejan en ineficiencias. Pr4cticamente, se pueden distin- -

guir tres tipos de tamaño de.industria, la grande, la medi!t 

na y la pequeña industria. 

Un vicio muy difundido en nuestro medio ha sido el ana

lizar s6lo las grandes empresas y tomar medidas globales pa-

ra toda la industria. Esto se ha hecho sin considerar que 

la mayor parte do las industrias textiles, sobre todo en la 

rama de hilatura, son pequeñas y medianas industrias. 

Al tener una mentalidad que piense siempre en lo grande, 

se ha descuidado un lrea de la industria teKtil donde la ate~ 

ci6n y el anllisis son de primordial importancia para la su

pervivencia de empre.sas que puedan decirse pequeñas o media

nas. 



La pequeña industria en la rama de hilatura, vive momen

tos decisivos para el futuro. Ante las condiciones actuales 

del mercado, de la pol!tica arancelaria y de la industria en 

general, se tienen que tomar medidas congruentes con la rea

lidad y que permitan a este tipo de industria salir del esta!!, 

camionto actual. 

• 

De ahl la justificaci6n del presente estudio, ol cual -

parte de una emprosa·en particular,.pero con problemas comu-- · 

nes a toda la rama de hilatura. El analizar una problem&tica 

real y ya existente, se puede formar una oponi6n m&s objetiva 

y cercar.a a la realidad, la cual permita conocer a fondo una 

serie de problemas, plante.ar una alternativa de •oluci6n y la 

posibilidad de evaluar dicha alternativa. 

Es importante remarcar el hecho de que la falta de atencien 

por parte de los sectores oficiala•, aunada a otra serie de 

problemas internes, ha llevado a la pequei\a industria en la 

r&~• de hilatura, a una pcsici6n en la que el cambio no se -

puede hacer esperar. 

La• decisiones que •• tomen hoy •obre las.alternativas -

posibles, dictaran a las ind.uatrias el camino no solo a corto 

plazo, •ino a mediano y larqo plazo, pudiendo hacer la dife-

rencia entre el Axito y el fracaao. 

l. 2 ob1etivoa 

El objetive de este trabajo, consiate en de•arrollar un 



proyecto de integraci6n vertical para una empresa que actual

mente produce hilos de fibras artificiales y sint@ticas. 

La alternativa que se pretende est:;ructurar consiste en 

integrar a la hilatura actual, una planta de tejido de punto 

con el fin de producir calcetinea deportivos principalmente. 

Para lograr este objetivo, es necesario alcansar una &!, 

ria de objetivos intermedioa que a contlnuaci6n aon mencion!. 

doS. 

La empreaa actualmente ea mmiainente maquiladora,, por lo 

que ae tiene que modificar la eatructura financiera de la 

misma, para pasar de maquiladora a una empreaa que venda sus 

productos con un alto porceñtaje de ventas a crMdito. Otro 

de los objetivos, ea determinar loa cambios necesarios en la 

hilatura, y la manera 6ptima de llevarlos a cabo. 

Finalmente, se pretende analisar a detalle todo• loa r~ 

querimientos desde mano de obra, terreno, maquinaria, ha•ta 

la inversi~n necesaria para cubrir •atoa requerimientos, en 

el aapecto de tejido y acabado del producto. 

l 



PROBLEMATlCA Y ALTESUIATlVAS 

\ 
! 



2.1 Generalidades 

La fSbrica a partir de la cual surge el desarrollo de -

este trabajo, fue fundada en 1956 con el objeto de entrar a 

un mercado de maquila de hilos de fibras sintdticas y artif~ 

cialesr mercado que en esos años mostraba un potencial de -

crecimiento sumamente atractivo. Esto era consecuencia del 

gran desarrollo que mostraba la industria textil de fibras 

sint@ticas y artificiales, ante los constantes incrementos en 

precio de fibras naturales co"mo lana y algodl$n. Por otro l!. 

do, la demanda de nuevas texturas y propiedades de los hilos, 

garantizaba. un mercado creciente para las hilaturas do fibras 

sintl!tic.:is. 

En los años cincuenta, los dos grandes polos de desarro

llo de la industria textil, fueron el D.F. y Puebla, por una 

serie de factores corno abundancia de mano de obra, disponibi

lidad do servicios y cercan!a de los principales mercados del 

pa!s. 

La empresa estudiada en este trabajo fue localizada en 

el Distrito Federal atendiendo a las razones ya enunciadas. 

A partir de su fundaci6h, y por pol!ticas de la administra- -

ci6n, la empresa no llev6 a cabo inversiones para aumentar o 

modernizar su capacidad do producci6n. Esto fue en detrimen

to de la misma, Ya que a partir de esos años, surgieron en el 

. mercado de maquinaria, nuevos equipos rn.!s eficientes y con 

costos de oporaci6n mucho más bajos. 

• 
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Al no realizar inversiones, se dej6 pasar la oportunidad 

de ampliar su participaci6n en el mercado,. y poco a poco la -

empresa se fue aislando y dopendiendo cada vez rn5s de un red~ 

cido nt1moro de clientes, Esta situaci6n dej6 a la empresa a 

expensas de J 6 4 clientes, los cuales no depend!an totalmen

te de la producci6n de hilo de la misma, por lo que los pedi

dos tenían fluctuaciones muy grandes: al no poder atender ca~ 

tidades de demanda grandes, la empresa estaba imposibilitada 

para buscar una cartera de clientes más amplia, que le diera 

una mayor versatilidad, 

Otro de los problemas que so presentaron desde su misma 

fundaci6n, fue la estructura de maquiladora que se le dio, 

De haber invertido en capital de trabajo para poder fi

nanciar inventarios y ventas, se hubiera podido-vender hilo, 

incluso en lotes ~ .. , buscando producir hilos adecuados a 

la capacidad de la planta, y no en base a los requerimientos 

de los clientes que daban el trabajo en maquila. 

Es ast como la empresa llega al momento actual, presen

tandosc las expectativas a corto y m~diano plazo. 

Las expectativas a corto plazo para la empresa no son -

nada halagadoras. Existe en el mercado de hilos una tenden

,l~ n dejar la maquila por parte de los tejedores y buscar -

proveedores que vendan el hilo. Adaptarse a esta tendencia, 

representarta para la empresa una fuerte inversi6n en capi-

tal de trabajo, aparte de una invcrsi6n en una mayor fuerza 



de ventas. 

Lo anterior es poco factible, dado la poca capacidad de 

producci6n con que actualmente cuenta la empresa. 

Siendo la alternativa lGgica una inversi6n en maquinaria 

para aumentar la producci6n, esta alternativa presenta probl~ 

mas, los caal•• son descritos a continuaci6n. 

2.2 Problem~tica en el crecimiento de la empresa como hilatu 

~-

Actualmente, la empresa opera con el sistema de hilatura 

algodonero. En esto sistema, se tienen los procesos clarame~ 

te definidos. 

El problema que enfrenta la empresa para el crecimiento, 

es que actualmente se encuentra trabajando 3 tomos en practi

camente todas las mlquinas. 

Para aumentar la producci6n en cualquier cantidad, se -

tendrta que invertir en maquinaria, desde el preparado o ape~ 

tura de la· fibra, hasta la maquinaria necesaria para embobi-

nar el hilo1 en otras palabras, se tendría que montar una l!

nea completa de producci6n. Si se pensara en sustituir la m!_ 

quinaria actual, por una l!nea m!s eficiente y moderna. se e~ 

trar!a a otro problema que es la liquidaci6n de parte del pe::, 

sonal actual, si se toma en cuenta que la antiguedad promedio 

del personal sindicalizado son 20 años, los gastos en que se 

incurrir!a serian sumamente grandes. 

6 



Otra limitante al desarrollo da la empresa como hilatu

ra, es el problema de espacio las mSquinas de hilar actuales, 

tienen en promedio no menos de 450 husos o posiciones de hi

lado, estas abarcan un espacio de por lo menos 20 mts.·da -

largo y 3 de ancho por mSquina, espacio con el que la empre

sa actualmente no cuenta, la alternativa de cambiar la loca

lizac i6n de la planta no es factible, ya que aparte de las -

inversiones necesarias, ~e tcndrta que dejar de producir por 

un pertodo de m!nimo 3 a 4 meses, y la situaci6n actual de -

tanto la empresa como el mercado no lo permiten. Por un la

do, la empresa no cuenta con los recursos necesarios para d~ 

jar de producir por un per!odo mayor a 2 meses, y el mercado 

es decir, su cartera do clientas, si de por si es rcducida,

desaparccer!a si se deja de surtir el producto. 

Otro aspecto imI:>Ortante a considerar antes de invertir 

en equipo de hilatura, es la situaci6n actual de la economía 

nacional. En 1985, y debido por un lado a la necesidad de -

apertura a los mercados internacionales y por otro a la ten

dencia del r~gimon actual, se liberaron la mayor parte de las 

fracciones arancelarias. 

Anteriormente, era necesario obtener un permiso de im-

portaci6n para practicnmente cualquier producto o materia -

prima. La industria mexicana se encontraba totalmente prot~ 

gida y la escasa competencia era exclusivamente a nivel na-

cional. 

7 



Estn f6rmula funcion6 duranto cnsi tres decadas. Se tu-

vo un crecimiento constante, estabilidad social y se increme~ 

t6 el nivel de vida de la mayor!a de mexicanos. 

En-este ambiente de protecci6n, se desarrollaron un sin

nOmcro de pequeñas y medianas industrias textiles, la~ cuales 

probablemente no hubieran podido sobrevivir a un medio más -

abierto a la competencia. 

En estas industrias, se sigui6 la t6nica de "altos ces-

tos, m:lrgcnos de utilidad mur grandes, y volllrnenes pequeños", 

esto en contraste con la tendencia mundial de manejar grandes 

voll!Jncnes, con pequeños m~rgcnes de utilidad y un alto grado 

de eficiencia. 

El hecho de liberar las fracciones arancelarias, tiene 

por objeto invertir esta tendencia y obligar a las industrias 

a lograr una mayor eficiencia.la manera como se han liberado 

estas fracciones, ha sido por medio de los precios oficiales 

'.J' los aranceles sobre estos. 

En el ramo textil, hoy en d!a '.J'ª es posible importar mn

terias primas como fibras sintdticas y artificiales, hilazas 

y tejidos de pr4cticamente cualquier tipo. 

El &rea donde se mantiene la protecci6n y n mediano pl~ 

zo no oe prevee ningan cambio importante, es la rama de con

fecci6n. 

Esto atiende a varioo factores, como son el alto valor 

• 



agregado de los productos confeccionados en M6xico, as! como 

el daño inminente que tendr!a la industria de la confecci6n 

en caso de abrirse las fronteras a los productos confeccion~ 

do& en el extranjero. 

Es ast como el momento actual es de mucha incertidumbre 

para industrias como la estudiada en este trabajo. 

El riesgo que se tiene sobro lo invertido en maquinaria 

de hilatura es hoy m4s alto que nunca, de modo que el rendi

miento que se pueda ob~ener sobre las nuevas inversiones di

ftcilmente compensar4 al riesgo. 

2.3 Alternativas de Integraci6n. 

Ya analizados en t~rminos generales los problemas que -

enfrentar1a la empresa para crecer en el rarr.o de hilatura, 

queda ln alternativa de la integraci6n vertical. 

Dado ol tipo de hilo que la empresa puede producir, la 

integraci6n serta hacia el tejido plano, o bien hacia los 9! 

neros de punto. 

La integracien en tejido plano se hace diftcil por la -

necesidad que so tiene no s6lo de urdidores y telares, sino 

tambiEn por la necesidad que se tendrta de una rama de acab~ 

do y tintorerta. 

Para que una rama de acabado sea costeablo, es necesa-

rio manejar un volumen de por lo monos 50,000 metros de tela 

9 



semanales, lo que en kilos serta aproximadamente 10 toneladas 

Este volumen de hilo no se puede alcanzar con el equipo ac- -

tual de hilatura con que se cuenta, por lo que la opci6n re-

sulta peco factible de realizar. 

Se podr!a pensar en integrar la producci6n hasta la tela en 

crudo y maquilar el acabado. Siendo el acabado el proceso 

que da la apariencia final a la tela, serta incongruente rea

lizar este proceso con terceros, ya que de este modo, no se -

tendr!a control sobre el producto final que la empresa vende

rta. 

Por otro lado, la competencia con productos extranjeros, 

si en hilados puede llegar a ser difícil, en telas lo va a -

ser todav!a m&s. 

Dentro del genero de punto, la alternativa para la empr!!_ 

sa os la integraci6n para producir calcetines por medio de m! 

quinas circulares de pequeño di&metro. 

Dado el tipo do hilos que la empresa puede producir lo m&s 

viablo de fabricar es el calcet1n deportivoi esto se debe a 

que este tipo de calcet1n se elabora con hilo acr1lico prin

cipalmente, y este hilo en titules o medidas, en donde la m~ 

quinaria de hilar con que se cuenta es m&s eficiente. 

Es pues, esta la alternativa que se desarrollará a fon

do en esto trabajo. 

En los cap!tuloe siguientes, se hace una descripci6n de 

10 
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los procesos de fabricaci6n, desde el hilado h~sta el produc

to final, poniendo 6nfasis en los cambios necesarios en la en 
presa. 

Posteriormente, se har4 un anSlisis a fondo de los requ~ 

rimientos de maquinaria de tejido y acabado, mano de obra, -

terreno, as1 como del monto total de la inversi6n. 

En los cap1tulos finales, se hacO una evaluaci6n finan-

ciera del proyecto as! cerno las conclusiones de. todo el pro-

yecto. 



CAPITULO III 

PROCESOS 



3.l Oescripci6n del Proceso de Hila~!:!.· 

se puede definir el hilado, como el proceso por medio -

del cual, un conjunto de fibras cortas y sueltas, son conve~ 

tidas en Rcablesw continuos de modo que Astas puedan ser t~-

jidos. 

No todas las fibras necesitan ser hiladas para formar -

un hilo conttnuo1 la seda por ejemplo, en su est.:ldo natural 

ya es en st un filamento conttnuo, s6lo necesita ser torcida 

en dos o m&s filamentos para obtener el grosor y la resiste!!_. 

cia necesarias. 

12 

Todas las fibras artificiales son tambi~n filamentos con 

ttnuos en origen1 en el caso de estas fibras, a menudo son -

cortadas a una longitud determinada, y despu6s hiladas como 

las fibras naturales. Esto so hace para darle al hilo un -

tacto m~s natural, semejante al algod6n o a la lana, adem!s 

que de esta manera, se facilita la mezcla de fibras natura-

les con fibras sint6ticas o artificiales. 

Dentro de los diversos procesos o sistemas de hilatura, 

los mSs comunes son el de lana cardada, lana peinada y el -

sistema algodonero. 

La empresa sobre la cual estS enfocado este trabajo op~ 

ra con el sistema algodonero1 a continuaci6n se desCribe es

te sistema en la manera como es.utilizado en la empresa. 



3.11 ertura, 

materia prima, ya sea acr!lico, poliester o ray6n se 

"ºllb• en pacas de aproxiftladamcnte 250 kgs, cada una, 

La fibra empacada tiene un corte parejo de 63 ~.m (2.l/2 

plg) de lon9itud1 el espesor de las fibras normalmente es de 

:i:e¡·::~ :~n:::r~·~:l::c~~n::~·:o::~~::: :::::º·:: ~~: :~~ 
cas antas de empezar el proceso de hilatura propiamente di::ºi es necesario •abrir" o soltar un poco las fibras entre 

Este resultado se obtiene por medio de una m5quina abr!, 

dofa marca •sargeant and Sons Co". El principio de opera- -

ci)n de esta máquina no es m~s que una "telera" o mesa de --

a in'ientaci6n sobre la cual se va poniendo la fibra tal y co

m salo de la paca. Esta mesa de alimcntaci6n lleva la fi--

b a hasta un par de cilindros tomadores, los cuales tienen -

u recubrimiento de dientes met5licos y que a su vez alimen

t n la fibra a un tambor tambi6n recubierto de puas metSli--

e s, Una vez que la fibra pasa a trav~s de cst~ tambor, es 

omada por otro par de cilindros conocidos como "11ak•r1n&. 

os cuales tienen una vestidura de dientes mot6licos, siendo 

stos dientes m5.s peq,o.tl•• y redandeados que los de los cilin-

ros tomadores, 



Finalmente, un rodillo con un sistema de cepillos de ce~ 

da suave, quita la fibra al Gltimo lictertn y la empuja hasta 

un ventilador el cual la mandar6 hasta la sala de cardas, 

A continuaci6n se muestra un diagrama, en el cual se pu~ 

den observar los diferentes cilindros de la m!quina abridora. 

ast como su sentido de giro. 

lf r o 
\Ü 

Figura 1 

~U 

º"'º 
A la salida del ventilador, se encuentra una esprca, la 

cual atomiza una soluci6n diluida en agua, la cual tiene como 

funci6n lubricar la fibra y eliminar lo estStico en ella, pa

ra facilitar ast los procesos posteriores. 

Es importante notar que en el caso de las fibras artifi-

ciales no es necesario aplicar una apertura muy a fondo. Una 

operaci6n brutal darta como resultado el enmarañamien~o de --

las fibras, lo·que crearla botones o "neps" a la hora del ca~ 

dado. 
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3,12 Cardado. 

El proceso de cardado consiste en la paralelizacidn de -

las fibras entre st, para formar una "mecha" o cinta que pos-

teriormente pueda ser estirada y torcida hasta formar el hilo. 

Para este proceso se cuenta con 3 cardas de vestidura r! 

gidaJ dos de ellas son de cilindros trabajadores marca 

"Whitin" y la otra es del tipo cha~onero, marca "Hollingsaerth" 

Una vez que se tiene la fibra abierta en la sala de car-

das, esta se alimenta a las cardas por medio de cargadoras, -

las cuales alimentan una cantidad constante de fibra, regulaE 

do as! el peso de la cinta a la salida de la carda. Esta el~ 

ta se acUn'lula en un bote de carda por medio de un "centinela" 

el cual le da a la cinta una l~gera torsi6n, de modo que pue

da aguantar los estirajes posteriores sin romperse. 

El poso de la cinta obtenida, puedo variarse, dependien

do del hilo final que se quiera fabricar. El rango de pesos 

que so pueden obtener en las cardas con que actualmento cuen-

ta la empresa, puede ir de 4 a 1 gramos por metro. 

El factor que determina el tipo de vestidura a utilizar 

ast como el ajuste entre los diversos cilindros, es la longi-
' 

tud de fibra con que se est~ trabajando, Un ajusto muy cerr~ 

do en los cilindros, traor5 consigo rompimiento de fibra y -

formaci6n de Mnopsw, mientras que un ajuste muy abierto prop!,. 

ciar& el 99)ornt.do de los cilindros, 



Una vez que se tiene la cinta de carda, viene el proceso 

da estirado por medio del manuar o estirader. Este proceso -

es necesario debido a que la cinta de cardas no es todav1a -

muy uniforme, ni las fibras se encuentran suficientemente pa

ralelizadas. 

3.13 Estirado. 

Et" proceso de estirado se lleva a cabo en las mlquinas -

conocidas cerno manuares o estiradores. 

Este proceso consiste en alimentar un cierto nllmero de -

cintas de carda a travEs de una serie de rodillos los cuales 

giran cada uno a Jnl\yor velocidad que el anterior, obteniendo

so ast una sola cinta m5s uniforme que las cintas ~e card8. 

Para esto proceso, la mlquina con la cual cuenta la em-

presa os un manuar doble marca "Sad6" el cual tiene la venta

ja de contar con dos chorros de salida independientes el uno 

del otro. cada chorro puede estar procesando al mismo tiempo 

con distinto titulo, distintos ••t1rit,J'!tl y distintas velo

cidades. 

lb 

Al alimentar 8 cintas de carda y obtener una sola cinta 

con aproximadamente el mismo.peso por metro de una de ollas,

se tiene una cinta completamente uniforme en cuanto a peso y 

paralelizado de las fibras. 

En el ~ se le da a la fibra dos pasos de estirado y 
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doblado para asegurar la uniformidad de la cinta en el siguien 

te proceso. 

3.14~ 

A partir de esta m!quina, y hasta obtener el hilo final, 

el proceso que se sigue se limita a estirar y torcer una cinta 

hasta obtener el titulo de hilo deseado. 

El veloz o mechera, es una maquina a la cual se alimentan 

los botes de salida del manuar y por medio de un tren de esti

raje, so estira la cinta hasta formar una especie de cord6n e~ 

nacido como pabilo. Este pabilo pasa a travds de una •araña" 

la cual le da una cierta torsi6n y lo 91U"011a en un carrete. 

La torsi6n debe ser la mtnima que impida que el pabilo se rom

pa al ser sometido a tracci6n en las continuas de hilar. 

La mechera con que cuenta la empresa es marca •whithin", 

con un tren d~ estirajo modernizado, marca "S.K.F.~ asta m~qu!. 

na cuenta con 72 husos, o posicionas, es decir que trabaja con 

72 carretes a la vez. 

Una vez que se tienen las bobinas o carretes de pabilo, -

estos pasan a las continuas de hilar, que es donde se forma el 

hilo propiamente dicho. 

3.15~. 

En lo que se refiere a este proceso, el sistema m4s util~ 

zado actualmente es el de hilatura por anillos. 
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En este sistema, los carretes se colocan en la parte su-

perior de la continua de hilar y el pabilo es guiado a· tra ... t'!s 

de un tren de estiraje similar al del veloz para ser enrroll~ 

do en un carrete conocido como canilla, la cual,9ira a una v~ 

locidad de 5.000 a lo,000 R.P.M. Alrededor de esta canilla, 

se encuentra un anillo motSlico, y sobce este va colocado un 

ligero cursador de nylon o acero, el cual se mueve libremente 

a lo largo del anillo. 

El anillo se mueve a lo largo de la canilla par~ repar-

tir uniformemente el hilo sobre la misma. 

El cursador trena ligeramente al hilo, tensionandolo - -

mientras ~ate se enrolla en la canilla. 

La torsi6n del hilo est& en funci6n de las razones a las 

que el hilo salo del tren de estiraje y la velocidad a la que 

9ira ol huso. 

La producci6n en una continua do hilDr por anillos puede 

ser calculada de la si9uiento manera: 

(RPM del huso) x {60 minutos) x (1 de hunos) 
torclones por metro A 

donde A os el desarrollo en metros por hora. Una vez que se 

tiene el desarrollo en metros por hora, este se divide entre 

los metros de hilo contenidos en un kilo, obteniendose as! -

los kilos producidos por hora. 



La eficiencia normal en estas máquinas es del orden del 

95\, dependiendo del tiempo que se lleve en hacer el cambio -

de canillas y la efectividad con que se peguen los hilos ro-

tos. 

La empresa cuenta con 3 continuas de hilar marca "Whi- -

tin" con trenes de estiraje "Roberts", 

En base a los trenes de estiraje con que cuenta la maqu! 

naria, la longitud de fibra ~ptima para trabajar es de 60 mm, 

aunque se puede llegar a procesar fibra de hasta 75 mm de la!. 

go. 

Una voz que se tienen el hilo ya en las canillas, rosta 

unicamente darle una presenta.ci6n que facilite el trabajo en 

los telares; este proceso se conoce como enconado. 

J,16 Enconado, 

El enconado o embobinado del hilo se lleva a cabo en la 

m!quina conocida como cenera. El proceso consiste en hacer 

bobinas de aproximadamente l kg, de peso, utilizando de 3 a 5 

canillas de la continua de hilar. 

Las bobinas suelen tener una cierta om.iold.ad para fa.e!, 

litar el deslizamiento del hilo a la hora de ser tejido. 

Para esta operaci6n la empresa cuenta con una cenera ma~ 

ca "Lcesonn" de 40 malacates o posiciones. 

La conera cuenta con un sistema de purgadores los cuales 

19 
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cortan el hilo cuando so de~ccta una parte gruesa o un nudo -

mal hecho. De este modo s.e garantiza que el hilo en cada co

no irá libre de zonas gruesas o mal anudadas. 

Esta es pues la dcscripci6n del proceso de hilatura en 

el sistema algodonero; como a partir de ahora, nos refcrirc -

mos a los hilos en base a su nllmero o titulo, cabo explicar 

la nUr.\Craci6n de los mismos en el sistema m~trico. 

El nClmero de hilo en sistema métrico indica los miles de 

metros de hilo necesario para formar un tubo de hilo; así un 

hilo No. 20 indica que 20,000 metros de hilo pesan un kilo. 

J.2 Cambios Necesarios en·la Hilatura para Realizar el 

Proyecto. 

Hasta el proceso de enconado, el Onico cambio necesario 

en el hilo, es trabajar con factores de torsi6n mSe bajos do 

lo normal, esto para dar al hilo un tacto mSs suave y natural. 

Como ejemplo de lo anterior, tomemos un hilo 1241 este -

hilo so fabrica normalmente con torsiones del orden de 440 -

por metro. Para tejidos de punto, las torsiones no deber!an 

pasar de las 360 por metro. Un problema que presenta el hilo 

para ser tejido en mSquinas circulares, es el efecto de •aoe-

oaa1111t.• Este efecto consiste en la tendencia que tien~ 

el hilo a enrollarse sobre s! mismo, cuando se desliza del c2_ 

no. 
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esta efecto se elimina por medio de la vaporizaci6n dol 

hilo. Este proceso se realiza sometiendo el hilo a un amble~ 

te saturado de humedad y a altas temperaturas. 

nado que la empresa maneja actualmente muy poeo hilo que 

requiera vaporizaci6n, este proceso lo manda maquilar, ya que 

la alternativa ~ropuesta en este trabajo implica la necesidad 

de vaporizar el total de la producci6n de hilo, será necesa-

rio invertir en una máquina vaporizadora. 

Para este efecto, la mtiquina escogida os un vaporizador 

"U-W conditioner" de la "Industrial Dryer ~o"~ atendiendo a -

la~ siguientes razonoa¡ 

Inversi6n relativamente baja 

costos de opernc16n bajos 

Mantenimiento practicamente nulo. 

opcraci6n autom4tica. 

En cuanto a la calidad del vaporizado, este equipo pre-

sen~ la ventaja do no someter ol hilo a ~resi6n, por lo qua 

el castigo que recibe la fibra es menor comparado con los -

equipos auto-claves. 

La manera 6ptima do realizar, el vaporizado es cuando el 

hilo se encuentra en la canilla, esto debido a que la humedad 

penetra mejor ~ aat se logra un fijado de torsi6n mSs unifor-

mo. 

Una vez que QSta vaporizado el hilo, es necesario apli--



carle un proceso de parafinado o engrasado• Este proceso se 

lleva a cabe para facilitar el deslizamiento dol hilo a tra

v6s d~ los agujas a la hora de ser tejido. El parafinado se 

aplica ·en la cenera, sustituyendo unas rondanas tensoras de 

metal por rondanas de parafina. Al pasar el hilo entre las 

rondanas de parafina, este se va engrasando quedando as! li~ 

to para ser tejido. 

Con las modificaciones descritas, se puede producir un 

hilo 6ptimo para ser tejido en·calcettn. Las modificaciones 

se bien no representan grandes cambios en la hilatura, si h.! 

cen la·diferencia entre un hilo apto para producir calceti-

nes y un hilo que no podr!a ser utilizado con ese fin. 

•• 
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•o::tAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO DE HILADO• 

Apertura 

Cardado 

Estirado 

VelOz 

Hilado 

Vaporizado 

Enconado-y Parafinado 

Figura 2 



3.3 Oescripci6n del Proceso de To1ido y Acabado 

El proceso de tejido y acabado del calcetln no os tan -

estandarizado como el del hilo. Cada empresa tiene distin-

tos mdtodos y procesos en base al tipo de productos que mane 

jen. 

En baae a los hilos que la empres puede fabricar de una 

manera mSs eficiente, ol producto especifico a producir ser& 

el calcetln deportivo, los calcetines deportivos pueden va-

riar en cuanto a su forma, tamaño, y textura. 

En su etapa inicial, el proyecto provee la elaboraci6n 

do calcetln en forma de tubo, es decir sin tal6n1 esta doci

si6n se· debe a que este tipo de calcettn es m&s sencillo de 

tejer, y de esta manera m&s econ6mico de producir. 

A conti.nuaci6n se describen cada uno do los pasos en la 

t'abricaci6n del producto; desde el tejido hasta el empacado 

final. 

3.31 To1ido· 

El calcetln se encuentra for1DAdo do un tejido en malla, 

similar al tejido hecho por las mujeres desde tiempo atrls. 

Actualmente, el calcetln se realiza en las llamadas mS

quinas circulares de pequeño di5metro. 

El principio de operaci6n do· estas .aquinas ae basa en 

la operaci6n de un cilindro provisto de un cierto ntlmoro de 
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a9ujas, las cuales trabajan sob re un hilo continuo, tomando 

~ate de los distintos alimentadores con que cuenta la mSqui

na. Cada aguja va formando un bucle, el cual pasa a trav~a 

del bucle de la pasada anterior del cilindro. A continuaci6n 

se muestra la manera como queda la malla correspondiente a -

una sola aguja. 

~ 
·~· 
Figura 3 

Hl tener aparando un cierto nGmero de agujas, se va fo,I. 

mando la malla o tejido que forma el calcettn. 

dasi 

El calcet1n ost! formado por cinco partes bien defini--

- puño 

pierna 

- tal6n 

pie 

puntera 

Al racionalizar el proceso produciendo calcet1n de tu-

bo, en voz de 5 pasos de tejido tendremos 2J estos ser5n pu

ño y pierna. De esta manera la producci6n de las m4quinas -

circulares atln'lenta hasta en un 40\. 



Una ventaja adicional al producir calcetfn de tubo, ea 

que se trabajara Gnicainente con 2 titulas de hilo. El 112• 

para la pierna, y el 1/16 para el puño. Esto hara m&a efi-

ciente el trabajo del departamento de hilatura, ya que como 

ae vor& ..aa adelante reaulta .aa productivo el trabajar con 

el .. nor ndmero poaible de tltuloa de hilO. 

E• !•portante que el aaldn de tejido quede separado de 

la zona de acabado, ya que el tejido requiere de una temper.!, 

tura y hG.tedad detersiinada• t constantes durante todos loa -

turno• de trabajo. 

Una vez tejido el tubo con los diatintos diseños que se 

requieran, el calcetln pasa al aiquiont~ proceso que ea el -

de costura. 

J.32 Costura 

La costura conaiate en cerrar el tubo para dar la apa-

rlencia final de calceta. El coaldo de la punta puede ser -

por .. dio de overlock o resallo••· i.. diferencia entre am-

ba• e• Gnic ... nt• la apariencia de 1• co•tura. una vez co•! 

do •l calcetln pa•• al proce•o ele lavado y tuableacSo. 

l.ll Lavado y 'l'umbleado 

Bl lavado y tuableado •• lleva • cabo por varia• raza-

nea. B••ta ••ta etapa •1 calcetln todavla ••t& impre9nado -

de laa •u•tanclaa que •• le aplicaron al hilo durante el hi

lado. Eataa auatanciaa aon b&alca111ente antieatStico•, lubr! 

26 



cantes, y parafina. Mediante ol lavado se remueven todas e~ 

tas sustancias y se aplican una serie de suavizantes para m~ 

jorar ol tacto del calcct!n. Este procoso se lleva a cabo -

en m!quinas lavadoras en las cuales se realiza tambi~n el -

twnbloado. El tumbleado consiste en remover casi el total -

de la humedad del calcet!n. Es importante que ~ste conserve 

por lo monos parte de la ht\medad, ya que este factor ser! de 

vital importancia cuando el calcot!n pase al proceso de hor

mado. 

En caso do que la planta fuera a contar con teñido pro

pio, 6ste se aplicarta entre el proceso do lavado y el horm~ 

do. Por las razones que mSs adelante so onunciarSn, la al-

ternativa de inte9raci6n no contempla la instalaci6n de ti-

nas de teñido. 

El siguiente proceso on la olaboraci6n del calcettn, es 

el hormado. 

3.34 Hormado 

El hormado consisto en darle al producto una forma def.! 

nida y una consistencia. La hormadora utiliza para esto una 

sorie de paletas con la forma deseada sobre las cuales so -

monta el calcot!n y se somete a una cierta temperatura con -

aire caliente. Do esta manera, el calcetin toma la forma de 

la paleta u horma. Existen tantos tipos de hormas como for

mas y tamaños de calcettn. En su etapa inicial, la horrnado

ra que se considere en la alternativa de integraci6n, ser! -
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do un solo tipo de horma, ya que como se mencion6, el produ.s 

to inicial ser! un calcet!n de tubo unitalla. 

3.35 Rasurado 

El siguiente paso en el proceso es el rasura Este -

consiste en rasurar las puntas del calcet!n para itar los 

hilos sueltos que hayan podido quedar del tejido de la CO.!_ 

tura. 

Para esto se utiliza·una m&quina que opera ce una pe-

queña piedra tipo esmeril para rasurar los extrem s del cal

cet!n. 

3.36 Empaque 

El empaque del producto final var!a mucho de cuerdo al 

cliente del mismo, El empaque m4s coman es una si ple faji

lla de papel impreso la cual mantiene el par de calcetines -

doblados a la mitad. En la fajilla va impreso el ombrc del 

producto, quien lo hace, el contenido do cada fibr as! como 

el método recomendado de lavado. 

Como se dijo antes, el tipo de empaque va des e el mSs 

sencillo descrito arriba, hasta el empaque en bolsrs indivi

duales con determinadas caracter!sticas. 

Al ser este proceso realizado manualmente en n 100\, -

un programa do incentivos o sueldas a destajo pued incremcn. 

tar la productividad do esta etapa del proceso de al:ciCllci6n. 



\ 

\ • 

•nXAGRAMA DE BLOQUES DEL PROCESO 

DE T&JlDO Y ACABADO• 
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CAPITULO IV 

PROYECTO 
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t.l Requ•rimiento• de Maquinaria y P9r•onal. 

P•~• saber que maquinaria reaulta la adecuada para la -

empre•a, es neceaario partir de la capacidad de producci8n -

de hilo. 

Como ya •• dijo, el calcetfn a producir aerl del tipo -

deportivo, y en baae a eato pode.aa determinar loa tipoa de 

hilo• neceaarioa con el fin de ainimizar co•tos en el dapar

t ... nto de hilatura, ae trabajara toda la producción en do• 

t!tuloa, para •l 'pufio del calcetfn •• utilisarl un hilo 1/16 

y para el re•to del calcetfn se U•arl hilo 1/24 para dar al 

calcetln el cuerpo y tacto que el con•wnidor ••ti: acostW!llbr.! 

do a ver en productos aimilarea. 

Una ves que hemos definido loa titulo• de hilo a produ

cir, ea necesario determinar cuanto ae debe producir de cada 

uno. E.n el calcettn deportivo de tubo. •• utilisarl un 30t 

de hilo 1/16 y un 70• de hilo 1/241 cabe aclarar que aparte 

de e•toa hilo• acr!licoa. en el puño •• pone una pequeña p.a.&:, 

te de hilo ellstico de nylon. trabajando l ·turno• en l•• CO!'!. 

tinuac de hilar. la produccien que ae obtendrl de lo• dos h.! 
loa aorS dos 

2.460 kga I semana de hilo 1/24 

1.030 kga / aeaana de hilo 1/16 

su.ando el peao de loa 2, ob~en•mo• aproxiaadamento 

l.4t0 kga. cada decena de parea del tipo do calcetln qua •• 

va a producir peao aproximadamente 800 9Z"•I de ••ta manera -



]l 

el nGJnero de docenas de parea a producir por semana serl de 

4.400, aiendo Aste el na.mero qUe nos indicarl cuanta• mi.qui

nas y de que tipo comprarlas. 

La elecci6n mls dificil •• la de que mlquin•• circulare• 

oacoger. Existe en el mercado una enorme variedad de marcas, 

modelos y precios. Lo que ae per•i9ui6 al eacoger eataa mi-

quinas fue una mlquina de alta producci6n, diseñada especial

mente para producir Ca1cetln~eportivo dé diseño sencillo. 

La mlquina que mejor reune esta• caracterl•ticaa ea la 

•Ange 4• de fabricaci6n checoalovaca. Zata m&quina presenta 

entre otras ventajaa, la de tener un sistema que permite cam

biar el diseño sin una 9ran p8rdida de tiempo como sucede en 

otras mlquinas aimilarea. 

Para el cosido de la punta so oligi6 una alquina •Taka-

tori mahinery• modelo STC 500 principalmente atendiendo a au 

alto volumen de producci6n. 

Para el procéao de lavado se seleccione una mi.quina •uni 

Waah VW 125 p.t• la cual tiene un requerimiento de eapacio r,!! 

ducido, asl como un precio relativo.bastante bajo co~parado -

con mSquinas de capacidad similar. 

En cuanto a la hcrmadora, la mSa adecuada para el calce

tln deportivo resulta la •1ntech• 750 H. 

rinalmente las rasurador•• aerln de marca •Texmatic• de 

modelo sencillo. 
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A continuaci6n se muestra un resumen de la maquinaria -

elegida, ast como au capacidad de produccii!5n, el nt1mero de -

operarios necesarios por m&quina y los turnos de trabajo ne-

cesarlos por proceso. 

Mlquina Marca Capacidad Efic. Ndmero Turnos Mo. Mo. ...... _ 
de rn&q • req • tot. ..... =.-· 1.5 cbt/hl: • ... • 3 l 3 

Qleedcra Takator ., c'loz/hr. .. l 3 l 3 

Lava:!or• 0\1~ 60 daz./hr. ... l 2 l 2 

fO~ lhtectl 33 doz/hr. ·SS\ 2 2 l 4 

Rasurador a ~t.ic 35 doz/hr. ... 2 2 l • 
Tabla l 

como se ver& en el capttulo de an&liais de la invorsi6n 

es importante que la 111aquinaria trabaje lo m&s cerca de su -

capacidad sa&xiaa en base al alto costo del dinero actualmen

te. Ea preferible utilisar mls turno• de trabajo, que tener 

la iaaqulnaria fuera de operaci6n durante gran parte del dta. 

Una ves c¡ue •• han analisado loa requerimientos de ma-

quillaria, paaa.oa ahora a naliaar la mano de obra. 

Quia&• •l ••ptteto de relaciones laboral•• sea para la -

indu•tr~a nacional el que 911• d••ventajae y po•iblee venta-

jaa pre•ent•. 

Esta -.bivalencla •• deba a factoree Gnico• de la ley -

laboral en Klxico. Si bien lo• ••l•rio• directos no son al-
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tos, cuando se trabajo dentro de un conhato-ley, esta aitua

ci6n cam.biatcompletamente, laa·preataciones que otorgan es-

toa contratos en materia de primas y prerrogativas para el -

trabajador son enormes, y en cierta manera le quitan al em-

pre•ario la capacidad de exigir per•onal competente. 

La empresa actualmente, se encuentra dentro del contra

to Ley de la Industria Textil del ramo de la Seda y toda cla 

ae de Fibras artificiales y a1nt6ticas. Para dar una idea -

de las diferencias entre este contrato y la Ley Federal del 

Trabajo tenemos loa salarios mtnlmos de ambas legislaciones 

vigentes en mayo de 1986. 

Salario mtnimo general 

Salario ~tnlmo por el contrato 

$1,650.00 

12,542.00 

Aparte de eata diferencia en aalarioa, el contrato ley 

otor9a una prima del 12\ sobre el ••l•rio libre de impue•to• 

En el rengl6n de vaeacione•, l•• diferencia• aon taml>i6n muy 

9rande•. ~proximadaJJ1ente l•• prt.aa vacacionalea del contr.!. 

to auparan en un lOO• a loa de la Ley Federal del Trabajo. 

Para el deaarrollo de la alternativa de inte9raci6n - -

exi•ten doa poaibilidadea. 

l.a pri9era de •11•• •• trabajar con un aolo aindicato -

pero con doa contratoa. Zl que •• tiene actualDente para el 

departamento de b~lado y un aefJUndo contrato para el tejido 

y el acabado. Este contrato aer!a •1 qua riqe para la indu.!. 



tria de 9dneroa de punto. La otra alternativa ea, mediante -

un acuerdo con el sindicato, incluir al personal de tejido y 

acabado dentro del mismo contrato con que se cuenta actualme!!. 

te. 

Dado el reducido ndmero de per•onal que ee requiere para 

desarrollar ••te proyecto, la mle viable es la ee9unda opc18n 

que contempla tener un solo contrato dentro de la empresa. 

Una vea definida la manera como se van a operar la• rel.!_ 

cianea laboralea, presenta.lllOB en resumen de laa necesidad•• -

de personal. 

Pereonal Sindicaliaado 

ler. TUrno 

1 cardero 

1 Velocero. 

2 Trocileroe 

l cauro 

2do. Turno 

1 Cardero 

l V•locero 

1 Trocllero 

1 COnero 

1 Tejedor 

1 Coeedor 

1 Lavador 

2 Bor11&dore• 

2 Rasuradores 

3 Acabado Final 

1 Tejedor 

1 Coeedor 

1 Lavador 

2 Hor11&4ore• 

2 aa•urador•s 

1 Acabado Final 

Total1 15 

Total• 12 



3er. Turno 

1 Trocilero 

1 Cenero 

l Tejedor 

l Coeedor 

1 Acabado Final 

Totals 5 

Esto es por lo que respecta al personal sindicalizado. 

A continuaci6n se colista el personal de confianza necesario 

para operar la alternativa de integraci6n. 

Personal de Confianza 

2 supervisores 

l Vendedor 

2 Secretarias 

1 Gerente General 

l Almacenista Total: 7 

Como se ver& m~s adelante en el capttulo do analisis do 

costos el importo do la mano de obra sobre el total de gas-

tos es m!nimo por lo que en un momento dado se podrta aumen

tar el personal sin influir demasiado el rengl6n de gastos. 

4.2 Localizaci6n do Planta 

De las decisiones administrativas, quiz!s la que mS• -

problemas presenta es la localizaci6n de planta. Si habla-

mes de una planta ya existente, el traslado completo rara vez 

ocurre. Una reubicaci6n es una aventura costosa que puede -

llegar a poner en di~icultades ~ la empresa. 

No obstante lo anterior, las necesidades de una planta 
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que no puedan cubrirse, dificultados laborales, cambios t6cn! 

coa y justificaciones econ&rticas pueden hacer necesaria la r!, 

localizaci6n de una planta. La localizaci6n requiere el an!

lisis y la ponderaci6n de muchos factores. Algunos pueden -

evaluarse en t6.r.inoa monetarios, pero muchos otros son intan 

gibles. 

Ante la imposibilidad de tomar una decisi6n Gnica, es n!!, 

cesarlo realizar el balance de ventajas y desventajas de cada 

cpci6n. 

Entre los factores mds importantes a considerar en la -

localizac i6n de planta tenemos: 

Cercania do mercados 

Cercania de tllllterias primas 

Disponibilidad de servicios 

Comunicaciones 

Mano de obra 

Xncentivo• fi•cales 

En el caso de la empresa que se estudia en eate trabajo 

debemos con•iderar una •erie de realidade• antes de pensar -

en la relocaliaaei6n. 

El o.r. aigue aiendo el mercado m&e grande del pale. 

L4 cercan!a • l•• materias primas textiles no se pue
de conaid.erar importante ya qua loa proveedores car--
9an un co•to por flete fijo para la mayor parte dol -
pilla. 



La disponibilidad de servicios (luz, tcl~fono, bancos, 
etc.) exceptuando el caso del ngua sigue siendo muy -
buena. 

- El costo de la mano de obra no es un factor a ccnside~ 
rar en nuestro case, debido a que la industria se rige 
por un contrato ley que otorga las mismas condiciones 
en toda la Repdblica. 

Esto es por lo que toca a ambiente externo a nivel intez. 

no de ~a empresa, una reubicaci6n significaria dejar de prod~ 

cir por un pertodo de 3 a 4 meaos con sus respectivas p'rdi--

das. 

Al reubicar una planta serta necesario liquidar al pers2 

nal actual, y dada la antiglledad promedio dol mismo, el desem 

bolso por primas y liquidaci6n serta muy importante. 

En base a lo anterior, y aunandole la disponibilidad do 

espacio con que la empresa cuenta actualmente, la rocomenda-

ci6n es la de aprovechar el espacio disponible aat como loa -

aervicioa con que ya cuenta la empresa. 

4.3 Distribuci6n de planta 

El objetivo b&sico de la diatribuci6n, es el desarrollo 

de un sistema de producci6n que satisfaga los requerimientos· 

de capacidad y calidad en la forma mSa econ6mica, las eapec! 

ficaciones, llegan a formar la baso para el desarrollo de un 

sistema integrado de producci6n. 

El desarrollo de la planta, ea el resu.lt:ado de una se-

cuencia de decisiones importantes respecto a asuntos talea -
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como, loca1izaci6n, capacidad de diseño y m6todos generales -

de manufactura. Eable decisiones son seguidas por una multi

tud de otras ir.enes significativas, aGn cuando no menos impor

tantes, relacionadas con la selecci6n y colocaci6n del equipo 

awniniatro de eapacioe llbrea, dia9ra111aa blaicos de flujo, --

etc. 

En el caso de nuestro estudio, exiate una gran limitante 

en cuanto a la diatribuci6n de planta. 

El b•cho de haber determinado integrarse en el mismo lo

cal con que se cuenta actualaonte, _supone llevar a cabo una -

redlstribuci6n analisando facU>rea como las ventajas y deavo:n, 

tajas de 111ever a no clara> equipo, si cambiar de lugar las -

oficinaa, etc. 

Muchos de eatoa factores no pueden ser cuantificados en 

t•nalnoa JMJnetarloa, alno qu,e hay que analiaarloa desde un -

punto de Vi•ta .a. 9lot.al. 

Zn base • lo anterior. quiala la d1atr1buci6n resultante 

no serta la optima al •• fuera • conatruir completamente la -

planta. pero dadaa laa condicione• actual•• de toda la planta 

a los recur•o• con que se cuenta. la diatribucipon que se prg, 

pone re•ulta" la .as adecuada. 

Zl prilller paso par• dlaeñar una alternativa de distribu

ci6n, ea realiaar una c&rt.a de flujo de proceso. Esta se - -

muestra a contin1:Mci6n. 
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CARTA DE PLUJO DE PROCESO 

Carta que si9ua1 Product.o 

o oper:aci.:Sn 

~ tro.n•porte 

o - inapeccil5n 

D ... retra o 

V ... almac:cnAmiento 

DE'J'~ Df!L PROCESO o 11-/ o 
l.- A~c. de Mat.f'rim, 

¡.....-
2.- Tro.nap. 111at, prilflll V J.- Apertura ,,. 
··- cardlldo 
s.- Eatirl!ido 
6.'- Machero 
7.- E&pora 

··- l!llado ...., 
9.- Trar.op. al V4pori:t ;> 

10.- vapori:&ado < 11.- Tranap, • la conor ,... 
12.- Encanado "" ll,- Al..Dulc, de hilo 
le.- Tejido 
15,- A1-c, de Crudo a 
115.- Tr•n•. acabado ,,.-17.- CO•ido 
18.- lAv.ado 
19.- Uoraado 
20.- Rasurado 
21.- E*pl;CAdo .... ,...._ 
22.- Tret1ap • • .bodega 
23.- Alm. Prod. 'J'e:nia. 

Carta empie~a eñ1 ll&q. de 

mat. prima, 

Carta t:ormina en1 almac, de 

produet:. tcrm. 

D 'V " o T A 

1--' r se recibo l• fibra 
liCA 

Se crea untl cinta 

acrt-

!g ER~H!•rt~an las cintas 

-

Se quarda el pavilo 
li••t~• el proceso 

para 

•• fij11 lo toraic5n del h ilo 

se hacen conos de apro:1e. 
l,5 kga, 
Se blJMic:ena el hilo term 

Se tiene un atoc:k de pro 
se-mi-terminado 

So le da un trAt~mionto 
§a118tdR·c1 ac4bado fina 
So empaca acgan el podido 

Se guarda aog-On •l lcte. 

d. 

al 

l. 
o • 

T.\ULA 2 



Como se puede observar, la carta de flujo de proceso es 

un modelo anAlogo que sustituye circules por operaciones, 

cuadros por inspecciones flechas por. transportes, triAngulos 

por almacenajes y una D por vetardos. 

Por inedia de la carta de flujo 11 es posible darse una 

mayor idea del proceso que sigue el producto desde la recep

ci6n de materia prima, hasta el almacenamiento del producto 

terminado. 

A partir de los datos del proceso, ast como la descrip

ci6n general de los pasos que sigue el producto, es posible 

identificar un cierto ntlmero de &reas bien definidas, las -

cuales darAn forma al layout final. 

Estas &roas o zonas de la planta pueden quedar clasifi

cadas en: 

ll Almac6n de materia prima 

21 Apertura 

3) Hilatura ., Tejido 

5) Acabado 

6) Almac6n de crudos 

7) Almac6n de producto terminado 

9) Oficinas generales 

9) Oficina de supervisor 

10) Servicios personBles 

11) Cuarto de m:iquinas 

12) Taller 



Anllisi• de relaci6n de actividades. 

El an4lisis de flujo tiende a relacionar varias activi

dades en base a un patr6n cuantitativo, y la rolaci6n so ex

presa nortnalmente como una funci6n del coato de manejo de ~ 

terialea. La carta de relaci6n de actividades, fue diseñada 

con el objeto de facilitar la consideraci6n de factores cua

litativos. En esta carta so dan valores o calificaciones en 

base a la importancia do tenor una.cierta cercanta entre las 

distintas actividades o m&s bien, entre las distintas Sreas 

de actividades. 

La figura (5) muestra una carta de rolaci6n de activid!, 

de~ para la empresa una voz integrada. 



.. 
l Almac6n do mat. prima 

2 Apertura 

Hilatura 

4 Tejido 

5 Acabado 

' t.lmactin d• crudo a 

7 Almac6n do prod. tcrm. 

e Oficinas generales 

' oficina de supervisor 

10 Servicios personales 

11 cu orto do m!quinas 

12 Taller 

TIPO DE RELACION ::alif. DEFINICION 

l Flujo do rMt. A Absolutamente nocosnrio 

2 Facilidad de wpervisilin E Especialmente inpo .... to 

J Personal coman l Importan to 

• Contacto necesario o Cercanta normal 

5 Conveniencia u sin importancia 

X no deseable 

Figura 5 

Si tanto el flujo de materiales como la relac16n de ac

~·Jidados son consideradas~ estas deben sor combinadas en un 

diagrama do relaci8n de actividades. 



En un diagrama de relaci6n de actividades, cada una so 

representa por un cuadro de igual tamaño, los cuadros son iU 

terconectados por un nOznero de lineas correspondiente a la -

clasificaci6n que se haya dado, los cuadros se van moviendo 

hasta que la relaci6n entre actividades resulta adecuada. 

En la fig. (6) so muestra el dlagrama de relaci6n de a~ 

tividades para nuestro caso. 

Clasificaci6n 

A 

E 

I 

o 

Absolutamente necesario 

Especialmente importante 

Importante 

Cercan!a normal 

3 
¡· 

Figura 6 Diagrama de rolaci6n de actividades 

,, 



Es importante notar que aqu1 ya se est4n considerando al 
c;unas do las restricciones que representa el ya tenor montada 

la hilatura. 

Otro factor importante es que ol !rea total no es dema-

siado grande, por lo que el taller y los servicios personales 

no se toman en cuenta en el diagrama do relación de activida

des. 

Requerimientos do Espacio y rasgos de las Actividades. 

Antes do realizar la alternativa de 419\:rl-1.As, nnl.ta a.ea

sario conocer los requerimientos de espacio as1 como las ca-

racter1sticas necesarias en cada !rea. ~ 1& \abl.a ) • mueatra -

una lista de estas &reas con sus respectivas medidas y carac

ter1sticas. 

DEPASlTMEN'TO ARJ!A C1 ""CT RIS ICA 
1 .. 1m. de Nat. nriaa 'º mt2 X X X o 
1• ..... rt.ura 25 mt2 X X X • 
Hilatura "º mt2 X X E A 

vn-risado 20 mt2 • • X • 
Te-4ido 'º mt2 X X E • 
A.e abado 200 mt2 

,_ 
l X . 

AlmecAn Cru4os 30 . ., X X X o 
A.laacen Prod. Ter.. 60 mt2 X X X o 
Oficinas Generales 80 ... t2 A X X • 
Oficina Sur.arvisor 20 mt2 X X X A 

Servicios --rsonales 30 mt2 • X X . 
Cuarto de al ... •inas lS mt2 • X X A 

Taller 20 mt2 X X X A 

Tabla 3 • "' I t • • Absolutallente necesario "' ~ 
E Especialmente importante " u 
l Importante 8. ~ 

"' " o Ordinariamente iniport.ante • ~ 

> u 
X Innecesario l ~ ;: 

"' 



\ 
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Una vez deter=inadas las &reas requeridas, es necesario 

conocer la distribuci6n actual de la planta, para posterior

mente, y tomando en cuenta las restricciones existentes, ge

nerar una alternativa do~S.-.,llUCUftlpla con las siquien

tes .aaekrt•\lOM ; 

1- No entorpecer la producci6n actual de hilo 

2- Minimizar las obras de construcci6n 

3- Aprovechar al mlximo el espacio con que se cuenta a.s; 
tualmente. 

CU.LE --------- ------------' • 11 Alma e In mat. prima 

6 1 21 J.pertura 

31 Oficina auperviaor ., Servicios per•onales 

51 Hilatura 

61 Oficina general 

7) Area de blscula ,, 81 Subestaci6n 

91 Almacen prod: term. 

Pl ' 101 cuarto de m!quinaa y 
..,aporizado 

' 1 2 l.' • 1 111 Areas disponibles. 

Figura 7 



Do la figura anterior se observa que el espacio disponl 

ble es de aprox. 590 mt2. lo que cubre sin ningfin.problema el 

!rea requerida para la integraci6n y para futuras ampliaeio-

ncs principalmente en el departamento de tejido. 

Ya que se ha~ analizado las relaciones de actividades, 

loa flujos del proceso y la distribuci6n actual, es posible -

dar una alternativa adecuada de lay-out la cual ea mostrada 

en la fig. B 

•• 
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l • 1 10 
e•C1 11}70 

Distribución do Planta Propuesta 

l) Almac.Sn M,P. 51 Acabado 111 Cuarto de m&--

21 Apertura •1 Almac6n crudo• quin•• 

31 Hilatura 71 AlmacEn P.Term. 121 Taller 

J>I Vaporizado 01 Recepción SI SuboataciGn 

3DI Almacl!n hilo 9) oficina SUpe<viscr •I Zona do occeso 
,¡ 'I'ejido 10) servicios per..cmales y maniobr.11.11 

Fi9ura • 
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Di t lb i6n de MnQUfnaria s r uc 
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"º o 
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Figura 9 ••C: 11)70 

Al Cardcts FI Vaporizado 
B) Es tirador Gl M!quinas Circulares 
C) Veloz 11) Coscdora 
O) Contlnu11s o Trociles Il Lavadora 
E) Conera J) Hormadoras 

Kl Rasuradoras 



,. 

Esta es pues, la distribuci6n que resulta m&s adecuada 

atendiendo a los factores considerados como primordiales a la 

hora de hacer el an&liaia de lay-out. Cabe mencionar, que c.,e. 

mo so dijo en el capitulo de descripci6n del proce~o de hila

do, el flujo de material del &rea de apertura al &rea de car

das, so realiza por medio de un tubo que lleva·una corriente 

do aire, de modo que el &roa de servicios personales no inteE. 

fiero con el flujo de materiales. 



CAPITULO V 

COSTOS E lNVERStON 



5.l Morcado 

~unque el mercado o estudio de morcado no entra dentro 

del objetivo de esto tesis, es importante mencionar algunos 

aspectos sobre el mercado. 

50 

El mercado de calcet1n deportivo comprende tres Sreas o 

dividiones: 

grandes almacenes 

mAyoristas 

ventas de oportunidad 

Nuestro mercado objetivo serl principalmente los gran-

des almacenes (Aurrera, Gigante, etc.) 

Eatos alasacenea general.mento trabajan sobre podido, por 

lo que se tondr6 un ahorro iDportante en inventario de pro-

dueto terminado. En este inventario, se tondrS aolAll!ente lo 

suficiente para cubrir l•a ventas de oportunidad. 

En cuanto a la competencia, no serS de importancia ya -

que al integrar nuestro proceso llegaremos al mercado con un 

precio inferior en un 30-40\ al de la c0tnpetencia, aseguran

do as! la venta total de nuestra producciOn. 

El precio al que llegaremos al mercado ser! de $320.00 

por par de calcetines. Este precio se ofrece en las mismas 

condiciones de cr~dito que el de la competencia (60 días fo

cha factura}. 
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Es importante trabajar intensivo.mento c1 mercado de pro

vincia, ya que oste presenta buenas oportunidades a mediano -

plazo, sobre todo si se considera la calidad y precio de nUe.!. 

tro producto. 

5.2 Contabilidad de Costos 

La contabilidad de costos comprende la fase do la conta

bilidad cuyo objetivo ea determinar el costo do loa productos 

individuales, loa pedidoa o ~as actividades de una empresa. 

Si se han producido deterainadoa productos, la contabilidad 

de costos puede determinar cuales aon lucrativos y cuales no 

lo son. A•! mia90 puede revelar los costos de las activida-

des do loa individuo• y de loa departamentos. 

Para lograr la necesaria preciaidn en la doterminaci6n -

de los costos y taaibi~n para facilitar su control, las empre

sas ai9uen la practica de agrupar los costos por divisionos o 

departamento• de la organisaci6n, la extenai6n do esta divi-

si6n varta de acuerdo con las condiciones propias de cada em

presa. 

La divisi6n mls sencilla por.departamentos requiere quo 

el costo sea dividido en tres &reas de opcracionesi F4brica, 

ventas, y adoinistraci6n, los costos acumulados en estas - --

4reas generalmente so conocen como: costos de f4brica, costos 

do venta y costos de administraci6n rospcctivamonto. 

Existe una clasificaci6n del costo, la cual resulta con-



veniente para determinar los co•toa y avaluar el proyecto1 

CD•to de inver•idn 

costo de adquieicidn 

capital de trabajo 

coatoa de operacidn 

fijos 

variable• 
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La inveraidn comprende loa recuraoa neceaarioa para - -

crear y mantener en operacidn una empreaa. Se dice que es -

el capital comprometido en una empresa. 

Podemos distinguir doa grupod en lo que reapecta a in-

veraidn. 

1) Coatos de adquisicidn. 

Eatoa comprenden blaica.ente loa activos fijos y los 

costos de desarrollo, aiendo la mayor parte de estos 

sujetos de depreciacidn. 

2) Capital de trabajo. 

Bate ae refiere a loa fondea neceaarioe para mante•

ner a la empresa funcionando. 

El costo de operacidn ea ta suma de los coatoa en que -

normalmente incurre una empresa. son loa que deducidos de 

loa inqreaoa, determinan la pardida o utilidad de la ••presa. 

Loa costos do operacien pueden aer clasificados corno1 



Fijo•r quo •en lo• que no vartan con el volwnen do 

producci6n. 
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- VariableaJ aon loa que varfan de acuerdo al voltlll'en • 

da producci6n. 

S.J Coato de inv•rai6n 

Dentro de este tlt.ulo, el cual comprende todoa loa bie

nea neceaarioa para poner en marcha la empreaa, podemos dia

tinquir varios inciaoa de acuerdo a au aplicaci6n1 

- Maquinaria y equipo 

- Terreno y Edificio 

- Equipo de tranaporte 

Mobiliario y equipo de oficina 

Gaato• de or9anisaci6n 

Maquinaria y Equipo. 

Estos ae refieren al conjunto de oquipo y acdeaorioa ne

cesarios para llevar a cabo la tranaformaci6n de la materia -

prima en producto terminado. Para nuestro caao tenea.oaa 

Tipo de maquina Coato Unitario • Costo Total 

Vap:ariadcr H-W Ccnlitianer 3,100,000 1 3,700,000 

Mllq.Ci<c. ....,. • 8,100,000 6 tll,600,000 

Cosedora Takatori 18,900,000 1 18,900,000 

Lavadora Uni-Wa•h ll,500,000 1 13,500,000 

Hormadora Intoch 10,800,000 2 21,600,000 



Tipo de H!quina 

Rasuradora Tekmatic 

Costo Unitario Costo Total 

3,180,000 

Calentador Clayton 5,000,000 

2 

1 5,000.000 

$ 115,080,000 

Terreno y Edificio 

En nuestro caso, el terreno no so considcrn, pues ya se 

cuenta con el espacio suficiente, de modo que en este inciso 

so tomar& en cuenta dnicarnente la obra civil necesaria para 

dar acomodo a la planta ya integrada. Estos costos se cons1 

derar&n, tomando como base datos do la C!mara Nacional do la 

Industria de la Construcci6n, añadiendo un 30\ por concepto 

do fletes, licencias y gastos vario•1 

cantidad Concepto Costo Unitario TOTAL 

520 mts2 cimentaci6n 30,960 16,099,200 
550 mta2 muro a 6,570 3,613,500 
530 mts2 tochos 5,790 3,068,700 

l,5•o mta2 pintura 1,230 1,894,200 
1 lote inst.hidraulicaa 330,600 330,600 

• lotes inst.eltictricae 1,000,0CO 4,000,000 
90 mts2 herrer!a 24,120 2,224,800 

100 mts2 oficinas 35,000 3,500,000 
varios 5,000 1000 

TOTAL $ 39,131,000 

Equipo de transporte 

En este rengl6n entran los vch!culos para transporte de 
producto, un autom6vil para el &rea de ventas y un autom6vil 
para la direcci6n. 
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1 camioneta Panel chovrolet 6,700,000 

1 autoin6Yil Caribe Volkswa9cn 4,000,000 

1 autom6vil Atlantic Volkawagen 416001000 

TOTAL $ 15,300,000 

Equipo do Oficina 

Aqut se considera el equipo necesario para complementar 

el que ya se tiene en oficinas actualmente • 

• 2,000,000 

Ga•to• d• Or9aniaaci8n 

Son loa deae91bolsoa neceaarioa para poner en marcha •1 

proyecto. 

Proyecto 

Gaabla de apertura 

varioa 

• 500,000 

l,500,000 

1.000.000 

• J,000,000 

El monto total de laa inversiones es de1 

$175,111,000.00 

Es i.JDportante notar qUe ante la situaci6n caaibiante que 

se vive hoy dta en H'xico, la eatiaaci6n de costea resulta -

diftcil, sobre todo en el equipo importado, debido a los e~ 

bies constantes en la paridad. 

Para efectos de cote estudio, la paridad que ae consid.!, 

r6 os de SS40.DO por d6lar americano, con fecha mayo de 1986. 
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Coatoa do Operaci6n 

Eatc ren916n cst& calculado en base a los costos nece&.!, 

ria• para operar durante 1 mes. 

~ 

2 carderos ·133, 200 266,400 

2 veloceroa 133,200 266,400 

• trocileroa 133,200 532,800 

l Coner•a 133,200 399,600 

1 au.pervlaor 210,000 210.000 

' 1,675,200 

t.e11do 

l tejedor•• 133,200 399,600 

l coa ido 112,500 337,500 

2 lllv•do 112,500 225,000 

• honiado 112,500 450,000 

• raaur•do 112,500 450,000 

5 •e.abado final 112,500 562,500 

1 allnaceniat.a 65,000 65,000 

1 supervisor 210,000 210.000 

' 2,699,600 

Gaatoa de Venta 

l Vendedor 200,000 

1 Secretaria 100,000 

$ 300,000 



Gastos de Administraci6n 

Gerente General 

Socretaria 

600,000 

140,000 

Gastos Generales de Producci6n 

Servicios (luz,agua,etc} 

materiales varios 

$ 740,000 

1,000,000 

300,000 
$1,300,000 

;7 

Gastos Generales de Adminiotraci6n y Ventas 

Servicios 300,000 

Contabilidad 80, 000 

Pub1icidad y Promoci6n 100,000 

Materias Primas 

Fibra acrllica 3 X 63 blanqueada 
Fibra acrtlica 3 x 63 crudo 
Hilo el&stico de nylon 
Maquila do teñido en cono 
materia1 de empaque 

15,000 
750 

1,120 
750 

$ 480,000 

Kgs. 1237 
1065 kgs. 

Costo U. TOTAL 

18,555,000 
798,750 

2,eoo,000 
180,000 
300,000 

22,633,750 

kgs. 2500 
kgs. 240 

cSlculo total de los costos de un mes 

Mano de obra 4, 374, 800 
Materiales 22,633,750 
Costo primo 27,008,550 
Gastos do fSbrica 1,300,000 
Gastos de adainistraci6n 1,120,000 
Gastos de venta 400 1 000 

TOTAL $ 29,121,550 
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Capital de trabajo. 

Una vez evaluados los gastos totales· de 1 mes (sin in-

cluir amortizaciones), es posible determinar la cantidad de 

capital de trabajo inicial. 

El capital de trabajo puede definirse como los fondos -

necesarios para sostener a una empresa durante sus operacio

nes contablemente, el capital de trabajo es: 

CT• Activos Circulantes· - Pasivos circulantes. 

Resulta obvio que lías necesidades do capital de traba

jo son mayores cuando el negocio est4 iniciando. A medida -

que se empiezan a recibir ingresos por ventas, las necesida

des de capital de trabajo disminuyen. 

En nuestro caso, la manera m&s sencilla de determinar 

el capital de trabajo inicial, es analizar los plazos do Ve!!, 

to. 

En un principio, se cstirna que la gran mayorla de las -

ventas se harln a un pla~o de 60 dlas. Tomando como periodo 

de producci6n 1 ..,., se determina que las necesidades netas 

de capital d~ trabajo, equivalen a 90 f.faa de operaci6n. 

De esta manera se tiene: 

Capital de trabajo inicial 
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Inversi6n Necesaria. 

En este punto, es posible ya determinar' el lf\Onto total 

de la inversi6n necesaria para realizar el proyecto de inte

graci6n. Este monto, esta repartido de la siguiente manerai 

Invcrsi6n en Activos Fijos: 

Maquinaria y Equipo $115,080,000 

- Construcci6n $ 39, 731, ººº 
Equipo de transp. $ 15,300,000 

Equipo do Oficina $ 2,000,000 

- Gastos de organiz. $ 3,000,000 

Sub-total $175,111,000 

Capital do trabajo $ 89,485,650 

TOTAL $264,596,650 

Es importante notar que el hecho de que el monto de ca

pital de trabajo sea tan grande en relaci6n al equipo y de-

mSs activos fijos, se debe a que la empresa va a pasar de --

ser mera.mente maquiladora, a una empresa con ventas a 60 - -

d!as en su mayor parte. 

Tatnbi6n debe considerarse que ol monto de capital de -

,trabajo se reducir~ de manera importante a Qedida que trans

curra el tiempo, y esto ser& importante considerarlo a la -

hora de buscar un balance adecuado entre las fuentes de fi-

nanciamionto. 
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S.4 Fuentes de Financiamiento 

Ya conocido el monto total de la inversi6n inicial, pa

samos ahora a determinar la manera mSs adecuada de financiar 

al proyecto para esto, es necesario analizar la aituaci6n •.E 

tual del pata. 

Tradicionalmente, la mayorta de las empresas mexicanas 

operaban con una raz6n de apalancmniento ~uy grande la raz6n -

de apalancamiento se define como: 

Apalancamiento: pasivo/capital 

Actualmente, el cr6dito en M6xico so encuentra muy res

tringido, por lo que resulta dificil para cualquier empresa 

apalancarse en forma similar a lo que era hace algunos años. 

En el caso de nuestro estudia, es importante notar no -

s61o las restricciones de cr6dito, sino trunbiEn el alto cos

to del dinero. 

En base a lo anterior, se han dotcrminndo 3 fuentes de 

financiamiento para el proyecto. 

Estas son: 

- Aportaci6n de socios. 

- Cr6dito preferencial a lar90 plazo 

Cr6dito de avio a corto plazo 

Las 2 primaras opciones so enfocan a la adquisici6n de 
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activos fijos, y la tercera so considera para el capital de 

trabajo inicial. 

Tornando en cuenta las condiciones imperante• so pens6 -

que la manera mSs adecuada do distribuir la financiaci6n en

tre estas 3 fuentes es como sigues 

- Aportaci6n do socios 

Cr~dito fogain a 5 años 

Crédito avlo a 9 meses 

100,000,000 

90,000,000 

10,000,000 

Si bien a primera vista parece que la aportaci6n do los 

socios os pequeña comparada con los créditos, debe conside-

rarso que so tiene como garant!a los bienes con que la empr~ 

sa ya cuenta actualmente. 

En lo que se refiero al crédito de Fogain, la tasa de -

intor6s que se manejarS sor4 similar al C.P.P. (costo parce!!. 

tual promedio) que actualmente es do alrededor del 72\ anual. 

El crédito a corto plazo so manejar~ con una tasa del -

821 anual. 

5.5 Depreciaciones 

La depreciaci6n del equipo e instalaciones no represen

ta mayor problema para su ovaluaci6n, debido a que el equipo 

e instalaciones con que cuenta actualmente la empresa, se º!!. 

cucntran totalmente doprociados. Do esto manera considcrars 

mos Gnicarnontc lo dcprociacidn de las ampliaciones para la -
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integraCi6n. 

Con refer•ncia a la ley del impuesto sobre la renta, -

las cantidades o porcentajes permitidos para la deprcciaci6n 

son de la siquiente manaras 

Edificios St anual 20 años 

MaqUinaria 11' anual 9 años 

Eq.transporte 20\ anual s años 

Eq.oficina lOt anual 10 años 

Gastos erg. 10\ anual 10 años 

Con estos porcentajes, el· cuadro de dcpreciaci6n queda 

do la siguiento manera; 

VALOR ' DEP. ANUAL 

Edificio 39,731,000 s 1,986,550 

Equipo y Maq. 115,080,000 11 12,658,800 

Equipo de transp. 15,300,000 20 J,060,00~ 

Equipo de Ofna. 2,000,000 10 200,000 

Organizaci6n J,000,000 10 300,000 

TOTAL 18,205,350 

Loa porcentaje• para la depreciaci6n se tomaron sin cog 

aiderar las depreciaciones aceleradas que han operado en los 

Gltimoa años on M~xico. Esto se debe a que se p~oveo que P.!. 

ra el año de 1987, deje de operar asto incentivo fiscal, 



CAPITULO VI 

EVALUACION 



6.1 Estados Proforma 

Los beneficios quo en el largo plazo una empresa puedo -

lograr, dependen en gran parte de la forma en que los siguien 

tos problemas son resueltos l) solecci6n de fuentes de finan

ciamiento adecuadas y 2) racionamiento dol capital obtenido -

entre las diferentes alternativas do inversi6n. 

Las dos decisiones anteriores deben manejarse en forma -

separada, la selecci6n de pr~puestas de inversi6n debo basar

se en los ~ritos financieros de cada propuesta, independien-

temento de la fuente o costo de la fuente con que se financia 

cada propuesta. 

Los fondos para inversi6n que una empresa posee deben -

sor considerados coJDO una caja fuerte en la cual no se puede 

distin9uir entre loa recursos obtenidos de cada una de las -

fuente• de financiamiento. 

De esta manera, el procedimiento normal de selecci6n de 

alternativas con•iate en1 

Juatificaci6n de la alternativa 

Selecci6n de la foraa rnAs adecuada de 
financiaaiento. 

En base a lo anterior, para nuestro caso se presenta la 

evaluaci6n de la siguiente manora1 en primer t~rmino, se gen.!!_ 

ra un estado de reaultados y balance preforma de 5 años, una 

vez determinados eatoa. se evalua el proyecto sin tomar en --



cuenta el financiamiento del proyecto, es do~ir que ~e evalua 

como si la totalidad de recursos proviniera de i"os accionis-

tas. Esto se hace con al objeto de no desvirtuar los resultA 

dos, ya que si incluye semos el pasivo con que se financ!a el 

proyecto, se obtendr!an resultados muy alejados del rendimien 

to real de la alternativa por s.t sola. 



ESTADOS DE RESULTADOS PROFORMA 

~ 1987 1988 1989 1990 1991 
~ 

ventas Nctau 642,048,000 722,304,000 .722,304,000 722,304,000 722,304,000 

""°" ,....,,.....,. 21.000,000 28 1000 1000 35i000 1ooo 491000,000 5610001000 

Total lni;rcBOa 663,099,000 750,304,000 757,304,000 771,304,000 779,304,000 

M!ltor lo les 217,294,000 244,444,500 244,444,500 244,444,500 2~4,444 1 500 

H!Ulo do obra 54,497,600 54¡497,600 541497,600 54,497,600 54,4971600 
Utilidad nruta 391,266,400 451,361,900 458,361,900 472,361,900 479,361,900 

"""""' do HbriCll 15,600,000 15,600,000 15,600,000 15,600,000 15,600,000 

""""" do /dldn •. 13,440,000 13,440,000 13,440,000 13,400,000 13,440,000 

""'""' do ""'"" 
4,eoo,ooo 4,800,000 4,900,000 4,800,000 4,eoo,ooo 

~iaci6n 18,205,350 18,205,350 18,205 1 350 18,205,350 18,205,350 
Gaatou F.1nilncieros 122,200,000 51 1840 1000 39,8801000 251920t000 12t26º•ººº 

Utilidod c.ntca do l6R y l"nJ 211,021,oso 347,476,SSO 367,476,SSO 394,396,550 414,35&,sso 

ISR 91,149,841 145,940,151 154,323,351 165,646,551 174,021,751 
PTU 21 1 102 11os :14 1 747 1 !,!SS 36,743,655 39,4~9t65S !:l.1!J~.6~~ 

Utilidad Neta 104,170,104 166,788,744 176,369,344 189,310,344 198 1 891 1 144 



BALANCES PRO FORMA 
~ ,.CTlVOS ~ 

CIRCULANTES MTES DE OP, l9B7 l9BB 1989 1990 1991 
Caja y Bancos 7,112,696 9,989,534 31,444,488 18,398 ,582 26,933,476 18,409,170 
Valoro• 60,000,000 100,000,000 100,000,000 400 1 000 ,ooo 420,000,000 450,009,000 

etas. x cobrar 107,ooo,ooo 120,384,000 120. 384 •ººº 120,384,000 120,384,000 

lnvontarios 22,633,750 16,975,312 16,975,312 16,995,312 16,975,312 16,975,312 

FIJO 
Terreno 6,983,850 6,983,850 6,983,850 6,983,850 6,983,850 6,983,850 

Equipo y Edificio 172,111,000 172,lll,OOO 172,111,000 172,ll.l,OOO 172,111,000 172,111,000 
Dop, acwn. 171905,350 15¡8101700 5317161 050 71,6211400 8915261750 

179,094,850 161,189,500 l4J,284,l50 125,318,800 107,473,450 89,568,100 

DlrERIDO 
or9anir.ri.ci6n 1,000,000 2¡700¡000 21400,000 21100,000 1,100,000 1 1500,000 

271,841,296 397,907,346 614,487,950 683,236,699 693,566,231 696,136,582 

1',.SlVO 
Ctaa. x pa9ar 
Prest. a CP 10,000,000 
P.e serva ISR l,260,000 91,148,841 145,940,151 154,323,351 165,646,551 174,029,751 
Reserva PTU 300,000 21,702,105 34,747,655 36,743,655 39,439,655 41,435,655 

Prest.a 190. pla&a 90,000,000 12,000,000 54,000,000 36,000 1 000 18,000 1 000 • 
CAPITAL 

Capital Social 108 1 500,000 108,500,000 108,500 0 000 108. 500, 000 101,500,000 101,500,000 
Ut. del ejercicio 1,440,000 104,170,104 166,788,744 176,369,544 119,310,344 191,891,141 

Roaerva Legal 132,104 132, 104 s,2oe.sos 9,339,437 1,811,477 9,465,517 
5leacrvo1: Reinvcrei6n 'º' ,,, 2091192 99,302,895 162,960,707 l§:J,151,211 16415141~1~ 

271,841,296 397,862,346 '11. 487,950 683,236;694 693,566,238 616,136,582 
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6.2 Tasa Interna de Rendimiento (TIR) 

En todos los criterios de decisi6n, se utiliza alguna -

clase de indice, medida de equidad, a base de comparaci6n Cl!, 

paz de resumir las diferencias de importancia quo existen en 
tre las alternativas de inversi6n. 

La tasa interna de rendimiento, es un indice de rentab! 

libad ampliamente aceptado. EstS definida como la tása do -

inter~s que reduce a cero el valor presente de una serie de 

ingresos y egresos. 

Es decir, la tasa entera do rendimiento, ca aquella ta-

sa de interés •1•, que satisface la siguiente 

.....!1.... • -la..•···· Sn 11'1 - So • "{1+111 (1•1)2 \1+i'Ji 

dondo1 

ecuaci6ni 

• o 

5' flujo de efectivo neto del per!odo t 

n vida de la propuesta de inversi6n 

En nuestro caso determinamos primero el flujo de efect! 

vo para cada periodo sin tomar on cuenta la fuente de finan

ciaciCSn. 
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utilidad nota ISR + Ocprcciac16n -Invcrsi6n Flujo 
Por!odo antes do ISR y P'ru PTU +Residual de efcct. 

o - 264,596 ~64,596 

l 339,221 176,395 lB,205 

' 405,316 210,764 18,205 

J 406,356 211,305 18,205 

4 420,316 218,564 18,205 

5 427,316 222,204 18,205 t12,069 

•cifras en millones de pesos 

Una vez determinado el flujo do efectivo ovalu~mos la 

tir por modio de intcrpolaci6n1 

para i- 90\ 

i• 70\ 

i- 75.98• 

TIR • 

VPN 

VPN • 

VPN • 

75.98\ 

-41. 75 

17.83 

o 

Si incluimos el factor do endeudamiento propuesto por -

el c4lculo de la TIR, el rendimiento del proyecto aumenta de 

manera considerable, poro como ya mencionamos una alternati

va debe sor juzgada por sus méritos propios sin incluir su -

forma de financiamiento. 

La tasa de 75.98 se compara de manera muy favorable con 

loa rendimientos impornntos en el ramo textil en M~xico. 

Periodo de rccuperaci6n de la inverui6n 

181,031 

212,757 

213,256 

219,957 

,95,,87 



ESTA 
SALIR 

TESIS 
DE LA 

r:~ arnr 
BldLIOTECA "' 

Para el cálculo del pertodo do rccupcraci6n de l~ invcr

si6n1 utilizamos el m6todo, de flujos descontados, el cual ~e 

aproxima mSs a la realidad que el m6todo simple. 

El m6todo consiste en traer a valor presente los flujos 

anuales a una cicrt_a. tasa, que on nuestro caso scrS de ur. 60\ 

considerada como TREMA (tasa do rendimiento mtnimo aceptable) 

De esta manera el periodo de recupcraci6n es de 3 ar.os y 

4 meses lo que es una ventaja adicional de la alternativa de 

integraci6n. 

6.3 Razones Financieras 

Existen relaciones entre las distintas cuentas de un ba-

lance y un cdo. de resultados, las cuales permiten conocer un 

poco m~s de la situaci6n que guarda la empresa. Estas rola--

clones so conocen como razones financieras. 

Se puede clasificar las razones en cuatro tipos fundamcn 

tales: 

1) Razones de liquidez, quo miden la capacidad de la em

presa para cumplir sus obligaciones de vencimiento a 

corto plazo. 

2) Razones de apalanca:nicnto, que miden la extensi6n con 

que la empresa ha sido financiada por medio do deudas. 

31 Razones de actividad, que miden con que efectividad-· 

cstS usando la empresa de sus recursos. 
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4) Razones de lucratividad, que miden la efectividad ge

neral de la gerencia, demostrada por las utilidades -

obtenidas de laa ventas y la inv~rsi6n. 

En el caso de nuestro estudio, es importante aclarar -

ciertas caracter1sticas respecto a los balances preformas. 

Estos balances son al cierre de ejercicio, por lo que 

son anteriores a la asamblea general ordinaria, de modo que -

loa pagos de dividendos decretados· aparecen aGn en la cuenta 

de valeros, incrementando la supuesta liquidez del negocio. 

Por otro lado, el pago do.I.S.R. y P.T.u. adn no se ha -

realizado, por lo que las cantidades correspondientes a estos 

rubros, aparecen como una reserva. 

Finaltnente, la reserva legal de reinvcrsi6n representa -

un Sl de la utilidad del ejercicio anterior. 

Razones de Liquidez 

Se dividen en 2 razones, la primera mide la capacidad de 

la empresa de hacer frente a sus obligaciones a corto plazo -

tornando en cuenta los inventarios, mientras que la segunda lo 

hace sin tomarlo en cuenta. 

1) Raz6n corriente • activo circulante 
pasivo circulante 

1987 

2.07 

1988 

2.59 

1989 

2.9 

1990 

2.as 
1991 

2.81 



2) Prueba dol Scido 

1987 

1.92 

Prueba del ~cido 

1988 

2.5 
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activo circulante inventario 

1989 

2.82 

pasivo circulante 

1990 

2.76 

1991 

2.73 

Como se ve, la liquidez do la empresa es buena a lo lar-

90 del per!odo de anSlisis. AQn sin considerar ol inventario 

como un activo circulante, se puedo hacer frente facil~entc a 

las obligacionos a corto plazo. 

Razones de apalancamicnto 

No so considera necesario evaluarlas, ya que la deuda so 

va amortizando año con año hasta reducirla a O. &sto se hace 

tomando en cuenta las dificultades actuales del mercado crcd! 

ticio. 

Razones de Actividad 

Dentro de este tipo de razonas, se tienen principalmente 

J. 

rotaci6n de inventarios 

- rotaci6n de activos fijos 

rotaci6n de activo total 

1) rotaci6n de inventarios 

Rotaci6n de inventarios costo de ventas 
Inventarlo 



1987 

12,80 

1988 

14.4 

1989 

14.4 

1990 

14.4 

1991 

14.4 
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Estas cifras son muy favorables si so comparan con !reas 

similares de la industria textil, y esto se debe principalmen. 

te al nivel m!nimo do inventarios que so pretende guardar. 

2) rotaci6n de activos fijos. 

Rotnci6n de activo fijo • ventas 
activo fijo 

1987 1988 1989 1990 1991 

3.98 5,04 5,76 6.72 8,06 

J) rotaci6n del activo total 

Rotaci6n del activo total Ventas 
Activo Total 

1987 1988 1989 1990 1991 

1.61 1.17 1.06 1.04 1.03 

Estas razones muestran un poco desvirtuada la situaci6n 

real1 mientras que la rotaci6n de activo fijo es buena, es -

decir que so estA empleando bien la capacidad de la empresa, 

la rotaci6n do activo total se muestra baja, pero esto se d.!!, 

be a que los balances se presentan antes de los pagos de im-

puestos y PTU. 

Razones de lucratividad. 

Estas miden la eficiencia financiera con que la empresa 

est4 actuandof en nuestro caso analizamos Gnicamente la raz6n 



de margen de utilidad. 

Margen de utilidad 

1987 

,., 
1988 

23• 

ut. neta dcspu4s do ISR y PTU 

1989 

24.4\ 

ventas 

1990 

26.2\ 

1991 

27.S\ 
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El marqen va aumentando a medida que so van reduciendo 

algunos costos, principalmente los financieros. 

A posar de que las razones indican un cuadro bastante -

claro de la situaci6n, es bueno notar que estas razones ign2 

ran la dimenai6n del tiempo, do modo que al presentar una s! 

tuaci6n instant6nea, se puedo presentar un cuardo equivocado 

de la situaci6n de la empresa, sobre todo en empresas que -

tienen ciclos muy marcados a lo largo del año • 

• 



CAPITULO VII 

CONCLUSIONES 
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conclusiones 

·La situaci6n actual del pata no es la idoal para llevar 

a cabo grandes proyectos, sin embargo esta misma situaci6n -

de crisis presenta un reto para aprovechar los recursos dis

ponibles al m4xitno generando as! un bienestar social. 

El valor de una alternativa debe ser considerado no s6-

lo nWilericamCnte, sino que deben tambi~n considerarse los -

factores intangibles que int~rvicnen en la alternativa. En 

épocas de incertidumbre como lo actual, la correcta conside

raci6n Jo estos factores pueden hacer la diferencia entro un 

proyecto bueno y uno malo. 

Al plantear el objetivo de esto trabajo, so mencion6 -

qUe lo que se pretendía era plantear una cierta problem4tica 

y desarrollar una alternativa de soluci6n. 

A lo largo del trabajo, se ha comprobado que la alterna 

tiva de intcgraci6n vertical cst~ justificada, que es facti

ble de realizar y que el proyecto puede ser rentable aGn en 

las condiciones de recesi6n que vive México. 

Es importante notar que el estudio no es una decisi6n -

por st solo, sino que debe ser visto corno una herramienta que 

facilite el tomar una decisi6n adecuada. 

Tccnicamente hablando, se puede decir que el proyecto 

permite a la empresa pasar de ser un mero maquilador de un 
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subproducto a un productor de un bien de consumo todo esto -

con una inversi6n m!nima. 

Financieramente, la alternativa deja un margen de util.!. 

dad lo suficientemente alto como para hacer frente a posi- -

bles imprevistos, manteniendo la rentabilidad para los so- -

cios. 
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