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1 N T R o o u e e 1 o N 



l ff T R o o u e e l o N 

El vestido constituye, al igual que el alimento y la

hab1taci6n, una necesidad fundamental del ser humano y su

satisfacci6n resulta indispensable para un normal bienes-

tar, por lo que toda sociedad está obligada a idear e im-

plementar acciones para propiciar una pronta y eficaz sol~ 

ci6n que garantice el constante abasto de este producto y-· 

su fácil adquisici6n. 

El aumento natural de la población crea la necesidad

de una.mayor producción de ropas y artfculos textiles que

na solo aumenta en número de consumidores, sino también en 

sus exigencias. los vestidos no deben limitarse a prote-

ger sino también a satisfacer los gustos de los consumido

res en cuanto a modo se refiere. 

La demanda de textiles a través del tiempo no dismin~ 

ye al contrario crece por lo menos al ritmo con que aumen

ta la poblaci6n, siendo esta una razón atractiva para los

inversionistas al aplicar sus recursos en este campo que -

asegura 6pt1mos rendimientos y les permite participar actJ. 

vamente en la tarea del desarrollo del pals. 

La finalidad de este proyecto es la de abrir una op-

ci6n de 1nversi6n, presentando un ·estudio de los factores

principales que determinan la factibilidad del proyecto. 
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Este trabajo pretende tener un car!cter informativo -

sobre las caracterfstlcas de la rama de hilado y tejido de 

fibras blandas; no es un tratado que exponga los problemas 

técnicos referentes a la elaboración y análisis de esta r! 

ma ni un manual que procure ensenar más en cada paso. 

Propone la forma de organizar y ejecutar los antece~

dentes técnicos, econ6mlcos, adm~nlstrativos y financieros 

que deban reunirse y analizarse al-proponer un proyecto. 



ESTUDIO DE MERCADO 

1.1 EL PRODUCTO EN EL MERCADO. 

Nuestro producto principal es tela mezcla de polyes-

ter y rayón. Esta mezcla permite compensar las ventajas y 

desventajas de los tipos individuales de fibras, por ejem

plo: El polyester, que es una fibra sintética no celulosa

tiene un reducido poder de absorci6n de agua, esta es la -

raz6n por lo que no sirve para la fabricación de ropa int! 

rior. El ray6n que es una fibra celu16sica artificial ti! 

ne la peculiaridad de asemejarse en su apariencia al algo

dón, como también en sus caracter1sticas y propiedades. 

Los altos costos de algodón, actualmente han propicl! 

do que sea sustitufdo por el ray6n siendo este mucho m!s -

económico obteniendose así tela de la misma textura. 

Actualmente la industria utiliza telas fabricadas con 

fibras sintéticas, naturales y mezclas; siendo estas Olti

mas las mAs populares en el ramo de la confección. 

Estas mezclas eri diferentes proporciones son utiliza

das para la fabricación de prendas de vestir como son las

siguientes: 
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Para caballero: Panta16n 60% polyester 

Para dama: 

Para nrna: 

Fuente: 

40% ray6n o algodón 

Traje 50% polyester 

50% ray6n o algodón 

Corbata 100% polyester 

Camisa 65% polyester 

35% rayón o algodón 

Vestido 80% polyester 

20% algodón o rayón 

Pijama 50% polyester 

50% algod6n o rayón 

Pantal6n 80% polyester 

20% ray6n o algodón 

Camisa 100% polyester 

Playera 65% polyester 

35% ray6n o algod6n 

Blusa 60% polyester 

40% rayón o algodón 

SECOFI, Dirección General de Fomento Industrial: 

Subdirección de la Industria del Vestido; Depar

tamento de Fibras y Telas. 



Como se puede observar, variando el porcentaje de la

mezcla y el acabado; se producen una gran variedad de te-

las de diferentes disenos y aplicaciones. 

Inicialmente se producirán telas con 671 de polyester 

y 33% de rayón y tendr& un acabado de teñido y estampado.

Nuestro producto principalmente est& destinado para la co~ 

fecci6n de vestidos para dama variando el acabado para la

confecci6n de camisas para hombre. 

Otros productos que podr4n ser fabricados; son: telas 

100% polyester para cortinas, sábanas y corbatas que son -

ampliamente aceptados por sus precios accesibles. 

Como también cualquier tipo de mezcla de fibras arti

ficiales, ~sto será determinado por la gerencia cuando se

vea conveniente. Las caracterf sticas generales de tela -

son las siguientes: 

Ligamento del tejido: Tafetán 

Ancho: 180 cms. 

Peso por metro lineal 189 grs. 

Húmero de h i1 o: 26 y 28 

Acabado: Tenido y estampado 
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En la transformaci6n del polyester y el ray6n, se ob

tiene una serie de desperdicios como ser la "Borra" que se 

obtiene de la tela fallada; este producto no es hilable y

se vende para ser utilizado en la fabricaci6n de papel y -

explosivos. También el desperdicio del proceso de prepar! 

ci6n del tejido es vendido para su comercializaci6n como -. 

estopa, otro deshecho es utilizado como material de relle

no de colchas y almohadas. 



1.2 AREA DEL MERCADO. 

Nuestra área de mercado será principalmente el estado 

de Jalisco y los estados vecinos de Guanajuato, Michoacán, 

Nayarit, Sinaloa y Colima; debido a que la localización de 

la planta está previamente fijada en la zona metropolitana 

de Guadalajara. 

Se pretende incursionar en este mercado debido a la -

falta de fabricantes y distribuidores en esta zona, ya que 

las industrias del vestido compran sus materias primas a -

distribuidores del Distrito Federal, Estado de México, PU! 

bla principalmente. Los seis estados mencionados represe~ 

tan casi el 20% de la pob1aci6n de México, que tiene una -

tasa de crecimiento del 3.2% ll anual, lo que representa -

un incremento natural de la demanda de textiles. 

La densidad de poblacl6n de estos seis estados es de-

55 habitantes por ki16metro cuádrado l/, lo que da una 

idea del mercado potencial que se tiene. También represe~ 

tan el 18.5% de la poblaci6n econ6micamente activa, con un 

ingreso promedio anual de U$ 2,240 por habitante l/. 

Inicialmente la producci6n se destinará para su venta 

en la ciudad de Guadalajara y otros municipios !~portantes 

de Jalisco. 

lf Fuente~ Secretarfa de Programaci6n y Presupuesto, INEGI. 
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1.2.! DETERMINACION DEL TAMARO DE LA MUESTRA. 

Si para determinar el tamafto de una muestra se utili

za un procedimiento arbitrario, el tamafto de la muestra no 

resultará satisfactoriamente funcional; ésto significa que 

posiblemente surja una muestra demasiado grande represen-

tanda un gasto más; o en su defecto si la muestra resulta

muy pequefta nos llevarfa a conclusiones err6neas. 

Un procedimiento más razonable es dejar al usuario -

que determine el tamafto de Ja muestra requerida, utili:an

do datos determinantes en el experimento como el coef1cie~ 

te de confianza que desee y en adic16n, la magnitud del -

error de muestreo permisible. En consecuencia el estadf s

tico determinará la muestra más econ6mica, 

Sabiendo que~ {proporci6n de la muestra) es un punto 

estimado de P (proporci6n de la poblaci6n) y que la distri 

buci6n de probabilidades de~ es aproximadamente normal P! 

ra muestras grandes, el intervalo de confianza para P será 

de la misma forma que el intervalo de~; así pues, el in-

tervalo de confianza para P es: 

p ± z (Íp ( 1 ) 

y: 

j N 
Sp 

Ñ 

;-~-(_! _-_P_l_ (2) 



Considerando que en la fórmula (1) depende de P; para 

cual consta un punto estimado de P; por ello P se. sustitu

ye por P en la fórmula {2) y el intervalo de confianza pa

ra P que da: 

P .!: Z lÍ Sp (3) 

Luego: 

h z Óii 

Siendo h la magnitud del error permisiblP. obtenido m~ 

diante el namero de desviaciones normales estándar corres

pond1entes al coeficiente de confianza especificado¡ ente~ 

ces: 

Tenemos: 

n 
1 

Para poblaciones finitas 

h 

Resolviendo para n se tiene+ 

p ( 1-p ) 
2 

_h_ + p (1-p) 

z2 N 

j --'---'----=---<¡ - p'-L. 

-p ) 

+ Reemplazo de N-1 por N en el factor de corrección finito. 
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A) Determ1nac1ón de la Muestra Poblacional. 

p = 28/30 = 0.933 

(# Afir. de Encuestas/ # Total de encuestas). 

N = 4'779,939 (Población Total; Cli~ntes Potenciales) 

h • 10% • 0.10 ("h" Nivel de significancia); 

O(• 90% y 1 .o(.= h = 10%). 

Z = 1.5 de acuerdo a Tablas. 

n e 
0.933 (O. 07) 

0.01 + 0.933 ~0.07) 
2.TI 41779, 39 

n • 0.0558 
0.0044 + 1.7 )( 10 

n ~ 14.28~14 

n = 14 
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CUESTIONARIO PARA LA DEMANDA 

1.- Existe alguna preferencia por algún tipo de tela en e~ 

pecial ? ....•............ 

2.- Hay preferencia de tela en las diferentes épocas del -

afta?. 

3.- La preferencia de colores y tipo de tela son similares 

para hombre y mujer?. 

4.- Influye la moda en los colores y tipo de tela? 

5.- Qué porcentaje de tela se destina para la elaboraci6n

de indumentaria femenina? 

6.- Qué porcentaje de tela se destina para la elaboraci6n

de ropa masculina? 

7.- Qué porcentaje de tela es destinado para el campo do--

méstico? .. 

B.- Quiénes son sus proveedores, y dónde se localizan? 
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·1.3 ESTUDIO DE LA DEMA~DA. 

1.3.l S!TUACION ACTUAL. 

Entre los años de 1960 y 1980 las necesidades de todo 

tipo de fibras, naturales, celul6sicas y sintéticas se in

crementaron sensiblemente de 15 a 30 millones de toneladas 

métricas a nivel mundial, En 1980 la contribución en el -

consumo de los paises en vlas de desarrollo ha aumentado -

el 57%. Este incremento de consumo de fibras percápita es 

una consecuencia del incremento de población y en otros C! 

sos de mayores ingresos. 

Para ·un mejor conocimiento de la demanda de telas en

la ciudad de Guadalajara se realiz6 una encuesta a las 

principales agencias de distribución de telas, que en su -

mayorla se dedican a la venta de menudeo, sobre la prefe-

rencia de los consumidores; de lo cual se concluyó lo si-

guiente: 

Que la preferencia de los consumidores varia de acuer 

do a la época del ano, gustos de cada persona y principal

mente a la moda. Como ejemplo se puede citar que en el -

ano de 1984 y parte del año de 1985, el gusto de telas li

sas fue predominante, posteriormente las telas de acabado

de fantasía fueron las que más se vendieron y actualmente-
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sigue esa misma tendencia y se estima que 1a tela de fant~ 

sía representa el 90% de sus ventas. 

También se pudo saber que e1 75% de sus ventas, son -

de tela destinada a 1a confección de prendas de vestir pa

ra mujer y e1 25% restante para hombre. 

La encuesta también demostró que 1as telas de algodón 

est!n siendo reemplazadas por telas fabricadas con fibras

artificiales que tienen apariencia similar; ésto se debe -

principalmente al elevado costo del algodón. 

En cuanto a la demanda por época del a~o se pudo sa-

ber que en invierno se vende tela m~s pesada, como ser te

las mezcla polyester y acri16n, en primavera verano se ve~ 

de tela ligera como ser tela mezcla de pblyester y rayón;

por último en otofto tela de polyester cardado. 

Las encuestas coincidieron en afirmar que los meses -

de mayor venta son de ~ayo a diciembre y calificaron el -

resto como de regulAr y baja venta. 

En cuanto a proveedores se pudo saber que el 90% de -

sus telas las compran a distribuidores del Distrito Fede-

ral, Puebla y Tlaxcala. 
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Se presenta a continuación el cuadro 1.1 donde se - -

muestra la evolución de la demanda aparente de telas acab! 

das de fibras artificiales en la República Mexicana en el

período comprendido entre los años de 1976 a 1986 para el

calculo de la demanda de telas acabadas de fibras artifi-

ciales se efectuó de la siguiente manera: 

Se estableció en primer lugar el consumo aparente de

productos textiles de fibras blandas, ésto se realizó obt! 

nlendo datos sobre la producción nacional a la cual se su

mó el volúmen de importación y se restó el volúmen de ex-

portaclón obteniendose el consumo nacional aparente. 

El consumo nacional de fibras blandas está compuesto

por el consumo de fibras de algodón, lana y artlflciales,

los cuales sirven como materia prima a las siguientes ra-· 

mas textiles: 

Despepite y empaque de algodón, preparación de fibras 

blandas para hilos de coser y tejer, hilados y tejidos de

algodón, casimires y paños similares, hilados y tejidos de 

fibras artificiales, hilados y tejidos de fibras blandas,

blanqueo, tenido y acabado de tela. 

Del total de este volúmen de consumo aparente se estl 

mó que el volúmen de participación de la rama de hilados y 
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tejido de fibras artificiales e hilado y tejido mezcla de

fibras blandas, es del 15~ del total+. 

El cálculo de la demanda de nuestro producto se hizo

bajo el supuesto de que la oferta de tela acabada con fi-

bras artificiales, limita el consumo. 

La evoluci6n de la demanda como se puede observar en

el cuadro 1.1 hasta 1980 se caracterizó por un constante -

incremento, ésto debido a las condiciones favorables del -

mercado. 

La evolución de la demanda partir del ano de 1981,-

ha tenido poco dinamismo debido a que en ese ano la crisis 

econ6mica del pafs, sacudió a la industria manufacturera -

produciendo un retraso en el crecimiento industrial. 

Oesde 1981 en adelante se observa que el consumo per

cáp1te reduce, teniendo en el afto de 1982 el menor consumo 

registrado en esta década, ésto fué efecto de la reducción 

del ingreso percápite, que como consecuencia tuvo una dis

minuci6n en el consumo de fibras blandas. 

En el perfodo de 1986 a 1986, la demanda tuvo una ta

sa de ingremento de 3.8% anual. 

+ Fuente: Cámara Nacional de la Industria Textil; ANIQ. 
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Actualmente se considera que se tiene una demanda de

tela acabada de fibras artificiales de 71,184 toneladas; -

que sirven de materia prima a la industria de la confec- -

ci6n de ropa. 

En 1980 la C~mara Local del vestido tenía registradas 

·411 empresas productoras de ropa, las cuales el 60% eran -

pequenas, el 30% medianas y el 10% restantes consideradas

como grandes, actualmente se estima que se cuenta con 479-

empresas legalmente establecidas y un número indeterminado 

de empresas y talleres clandestinos, los funcionarios de -

esta rama consideran diffc11 calcular el número de estas -

empresas y talleres clandestinos, ya que no existe ningún

registro de éstas. 

La ubicaci6ri geogr~fica de la industria del vestido -

es la siguiente: 

En la zona metropolitana 

Resto del estado 

72,22%+ 

27,78%+ 

+Fuente: "La 51tuaci6n Industrial de Jalisco", Gobierno del Estado -
de Jalisco, Secretarla de Programaci6n y Presupuesto. 



Año 

1976 
1977 
1978 
1979 
1980 
1981 
1982 
1983 
1964 
1985 
1986 

Año 

1976 
1977 
1978 
1979 

1980 
1981 
1982 
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cuadro 1.1 

EVOLUCION OE LA DEMANDA OE TELAS ACABADAS DE FIBRAS 

ARTIFICIALES EN LA REPUBLICA MEXICANA 1976-1986. 

(Toneladas) 

Producci6n nacional de Importación Exportación 
productos textiles de 
fibras blandas 

343 000 939 28 461 
360 000 466 23 656 

368 000 676 20 928 
416 000 947 19 078 
422 000 378 13 887 
417 300 700 9 087 
386 100 972 815 
392 000 620 9 514 
423 000 620 12 015 
46 7 000 980 12 500 
488 000 982 14 422 

Consumo nacional Demanda de tela acabada-
aparente de fibras artificiales -

(15%). 

311 4 78 47 322 

336 810 50 493 
348 348 52 493 
398 869 59 710 

409 791 61 468 
409 922 61 488 
317 257 56 588 
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Año Consumo nacional Demanda de tela acabada-
aparente de fibras artificiales -

(15%). 

1983 383 086 57 462 

1984 411 620 61 743 
1985 455 480 68 322 
1986 4 74 560 71 184 

Fuente: Cámara Nacional de la Industria Textil, con datos proporcio
nados por la Direcct6n de la Industria Textil del vestido, -
SECOFIN, S.P.P. y el INEGI. 



19 

1.3.2 CARACTER!ST!CAS DE LA DEMANDA. 

La demanda de productos textiles en el perfodo estu-

diado (1976-1986), presenta una tendencia en el incremento 

del consumo a través de los años estudiados, con una tasa

anual de crecimientó del 3.71 en los once anos estudiados. 

Como se vi6 anteriormente las condiciones del mercado 

a partir de 198D han cambiado teniendo un crecimiento me-

nora la anterior década por-los factores econ6micos. 

Teniendo como base el año de 1980 (1980=100t), se pr~ 

sent6 el siguiente crecimiento en la industria textil has

ta 1986. 

0.03 porc1ento en el ano de 1981,- 7.9 porciento en -

el año 1982,- 6.5 porciento en 1983,-.44 porciento en -

1984, 11.15 porciento en 1985, y 4.18 porciento en 1986+. 

Según estimaciones del Banco Nacional de México, por

medio de su departamento de estudios económicos provee un

repunte en la demanda de textiles principalmente en el ca~ 

sumo del mercado de la autoconfecci6n doméstica. 

+ fuente: "Boletín Mensual de lnformaci6n Económica y Estadística In
dustrial"; S.P.P. ; INEGI. 
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En el periodo de 10 años (1970-1980), según datos ob

tenidos en la Cámara Nacional de Textiles, el consumo per

cápite tuvo un incremento de un 27% con respecto a 1970, -

estimándose el consumo percápite en 1980 en México de -

6.1 Kgrs. por persona. 
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1.3.3 SITUACION FUTURA. 

Para la proyecci6n de la demanda se hará uso de técnl 

cas de pronóstico de ventas como método para preveer la -

evoluci6n de la demanda en los affos futuros. 

Pronosticar es emitir un enunciado sobre lo que es -

probable que ocurra en el futuro y su principal pron6stico 

es obtener conocimiento sobre ev~ntos inciertos que son i~ 

portantes en la toma de decisiones presentes. El pronósti 

ca de ventas es un factor sumamente importante en una em-

presa debido a que éste, definirá nuestro tamaffo de merca

do. De nuestro pronóstico dependerá nuestra planeación e~ 

mercial asf como la programación de la producción, compras 

de materias primas, requerimiento de personal y la inver-

sión de capital. 

De ello se deduce que cualquier error en el pronósti

co será significativo para la empresa. 

Los pronósticos son de gran utilidad cuando sus resul 

tados se pueden usar para tener ventajas de oportunidades

futuras, por esta razón es importante distinguir entre dos 

situaciones. 

La primera donde la persona que hace los pronósticos

prepara también los planes y toma de decisiones. 
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En la segunda son, parte de la función staff en la O! 

ganizaci6n y los que planean y toman decisiones tienen po

siciones en la línea de diferentes puestos en la organiza

ci6n. 

En México, donde abundan las empresas medianas y chi

cas es más frecuente encontrar la primera situación. Des

graciadamente en la mayoría de los casos los pronósticos -

se hacen intuitivamente, para estas situaciones son muy 

apropiadas las técnicas poco sofisticadas; este tipo de 

técnicas requieren herramientas sencillas tales como cale~ 

laderas de escritorio y en los casos más complicados el -

uso de una microcomputadora. 

Los diferentes métodos de pronósticos de uso más fre

cuente pueden clasiflc~rse ~n dos grupos que son: técnicas 

cuantitativas y técnicas cualitativas que a su vez se cla

sifican en análisis de series de tiempo y modelos causa- -

1 es. 

Las técnicas cualitativas se usan cuando los datos 

son escasos o no existen, como en la introducción de un 

nuevo producto al mercado. Las técnicas cualitativas ha-

cen uso de la fnformaci6n hist6rica que pueda cuantificar

se. 
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Se presenta a continuación la gráfica 1.1 que muestra 

el comportamiento de la demanda en los once años estudia-

dos y se caracteriza por tener una tendencia en el incre-

mento de la demanda. Se considera que este aumento es - -

consecuencia directa del aumento de poblaci6n. 

Esta relaci6n que existe determina que nuestra deman

da guarde una relaci6n causa efecto con una o más varia- -

bles independientes, por lo que se eligió usar técnicas de 

modelos causales. 

Los modelos de más uso son: 

Modelos de regresión, modelos econom6tricos, encues-

tas de intención de compra y anticipación, modelo de insu

mo-producto y análisis de ciclo de vida. 

Se estogió el modelo de regres{ón lineal simple por -

ser un m6todo sencillo y de cSlculo r~pido. 

l/ El método de regresión lineal simple da como resul 

tado una ecuaci6n que describe y localiza la linea de ma-

yor aproximaci6n. Esta linea puede describirse en térmi-

nos de dos cosas: Una es el punto en el cual está inter-

secta el eje " Y "; este punto se llama intersección "Y";

el otro es la pendiente de la lfnea, la pendiente es la --
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cantidad en la cual la variable 'Y" aumenta para un incre

mento unitario en el valor de la variable "X". 

Si conocemos la intersecci6n "Y" y la pendiente de 

la ecuaci6n de la lfnea se puede determinar de la siguien

te expresi6n general de la ecuaci6n de una lfnea que es c~ 

mo sigue: 

Y • a + bX 

Donde: 

Y • valor calculado de la variable dependiente que es 

la variable cuyo valor se va a predecir. 

a• Intersecci6n Y de la lfnea de mejor aproximaci6n. 

•Pendiente de la lfnea de mejor aproximacl6n. 

•Valor dado de la variable independiente que es la 

variable que en t~rminos de la cual se debe prede 

cir el valor de la variable dependiente. 

Sustituyendo Y. Resolviendo para a y ben las expre

siones siguientes: 

I.Y na + bEX 

V.Y • a X + b E x2 

}j Bernard Ostle "Estadfstlca Aplicada', Limusa; 1980. 
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Obtenemos: 

b = [XY - NEXI.Y 
x2 - n ( x i 2 

a = · Y - bX 

Aplicando este m~todo para nuestros datos hfst6ricos

se obtendr§ el volumen de tela que demanda el mercado na-

cf onal. 

A continuacf6n se presentan los c31culos: 

ARO (X) DEMANDA (Y) (Tons.) X X Y 

1976 47 322 596 472 

1977 50 493 887 961 

19 78 52 252 075 656 

1979 59 710 717 079 

1980 61 478 917 440 

1981 61 488 980 528 

1982 56 588 640 216 

1983 57 462 760 346 

1984 61 743 186 412 

1985 68 322 5 807 570 

1986 71 184 121 824 

X= 891 y = 648 032 XY =52 701 07 5 

x2 = 12 281 Y2= 3.8694898 X 10•• 
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506 
11(6) (58 912,9) 1906,49 b 4 097 965 
11 (6) 

a = 58 912,9 - 906, 49 (6) 47 473,96 

47 473,96 + 1 906, 49 (X) 

Las pequefias desviaciones entre la demanda "real" pe-

sadas y sus correspondientes valores calculados son medi-

dos por el coeficiente de correlación asociado a regresión 

1 ineal simple tiene valores que fluctúan en el intervalo

de - 1 < R <l, donde -1 representa una asociación negati

va perfecta en la muestra y 1 representa una asociación li 

neal positiva perfecta en la muestra. Un valor de cero iR 

dlca que no existe ninguna relación en la muestra. Se ha

r& uso de la siguiente fórmula para obtener el coeficiente 

de correlación entre nuestras dos variables. 

R n l: XV (ZX). (;EY) 

R 1'429,870 4 
28. 72228 X 59361.139 .B 

El coeficiente de R .84 indica que se tiene una bu~ 

na correlaci6n. 
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El pronóstico de ventas utilizando el método de regr~ 

sión lineal simple, es el siguiente: 

AÑO DEMANDA (Tons.) 

1987 70 352 

1988 72 258 

1989 74 165 

1990 76 072 

1991 77 978 

1992 79 884 

1993 81 791 

1994 83 697 

199 5 85 604 

1996 87 510 

La demanda proyectada tiene una tasa anual de crecí-

miento de 2.20 porciento, lo cual e's muy conservador cons.!_ 

derando que la tasa de crecimiento de la población es de -

3.2 porciento en la República Mexicana. 
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1.4 ESTUDIO DE LA OFERTA 

1.4.1 SITUAC!ON ACTUAL. 

La industria textil actualmente se está recuperando -

de los impactos devaluatorios en el precio del algodón que 

se cotiza en d6lares, y en él de las fibras químicas que -

tuvo un considerable incremento en sus precios en el ano -

de 1983. A continuaci6n se muestra la evolución de la - -

oferta de tela acabada con fibras artificiales en la Repú

blica de México en los anos I978 - 1986 en estos ocho anos 

la oferta tuvo una tasa de crecimiento de 1.9 porciento, -

muy por debajo de la tasa de crecimiento de la poblaci6n -

del país y de la demanda; lo que hace ver que el desarro-

llo de la oferta es insuficiente para el crecimiento de -

las necesidudes actuales de la poblaci6n. El grupo textil 

se encuentra principalmente en los estados de México, Pue

bla, Tlaxcala y el Distrito Federal; debido a la cercanía

del mercado al que concurren sus productos. Este grupo -

tiene como características diferentes grados de tecnolo- -

gía, ya que mientras unos poseen maquinaria con un grado -

-de mecanizaci6n del 70 porciento, otros en funci6n de su -

tamano utilizan equipo completamente anticuado, lo ante- -

rior determina el desarrollo que ha tenido la industria -

textil en el aspecto productivo, rentable y de crecimien--

to. 

Fuente: Caracterfsticas de la Industria Mediana y PequeHa, Tomo I, 
FOGAIN; 1974. 
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Las industrias textiles cuya maquinaria y equipo tie

nen un alto grado de obsolencia, canalizan la mayor parte

de sus recursos hacia medios de producción, lo que les per 

mlte alcanzar un cierto grado de productividad, 

El al to costo con que operan las industrias lextiles

actualmente se debe básicamente a las inversiones en com-

pra de materia prima+. 

La Industria textil alcanza una rentabilidad del 15~

en relación con los recursos propios, puede decirse que "-i 

te porcentaje es adecuado para las necesidad~s propias de

la 'industria+. 

Entre los principales obstáculos que encuentra el gr~ 

po textil para su expansi6n son principalmente la carencia 

de mano de obra calificada, la escasez de materia prima -

en el caso de ciertas fibras qufmicas y la falta de finan

ciamiento+. 

En cuanto al origen geográfico de las materias prl- -

mas que utiliza la Industria textil, el 78.84 porciento es 

comprado en otros estados, un 20.93 porciento en Guadalaj! 
+ ra . 

+ Fuente: "La Situación Industrial de Jal lsco", Gobierno del Estado -
de Jalisco; S.P.P. 
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La antiguedad de la maquinaria empleada por la indus

tria textil en Jalisco es la siguiente: 

AROS 

o - 5 

10 

10 - 20 

20 -

PORCENTAJE 

11.76 

35.29 

35.29 

17.65 

En 1980 la C§mara Regional Textil tenla inscritas 92-

empresas en los rubros de hilado y tejido de algod6n, hil! 

do y tejido de fibras artificiales, fabricaci6n de género

de punto, fabricación de cientas, listones de hilado y te

jido de lana. 

En cuanto al ramo de hilado y de hilado y tejido arti 

ficial se encuentran actualmente inscritas dos industrias

que son las siguientes: 

f§bricas Textiles Mexicanas de Desarrollo, S. A. 

Industrias Ocotlán, S. A. 

Estas dos empresas son consideradas como medianas. 

Mediante una encuesta directa, se pudo saber que las

dos empresas son pertenecientes al mismo grupo industrial. 
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La Industria citada "Fábricas Mexicanas de Desarro- -

llo" cuenta con tres plantas en la zona metropolitana de -

Guadalajara que son: 

Planta Atemajac 

Planta Experiencia "Nueva". 

Planta Experiencia "Antigua". 

En cuanto a "Industrias Ocotlán, tiene una sola plan-

ta en la Ciudad de Ocotlán, Jalisco. 

Su produccl6n aproximada es la siguiente: 

Fábricas Mexicanas de Desarrollo, S. A. 

Planta Atemajac 

Planta Experiencia "Nueva• 

Planta Experiencia "Antigua• 

Industrias Ocotlán 

TOTAL 

Produccl6n 
anual (Tons.) 

730 

850 

195 

ººº 
775 

Estas Industrias utilizan como materias primas prin-

clpalmente polyester, ray6n, acrflfcos y en menor volumen

algod6n. 

Sus productos son tela para camisas, sábanas, vesti-

dos, pantalones y toallas. 
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Su producción es llevada al Distrito Federal para su

posterior comercialización. 

Para el año 1986, se tiene una oferta de 61,020 tone

ladas de tela acabada con fibras artificiales. 



Cuadro 1.2 

EVOLUC!ON DE LA OFERTA DE TELA ACABADA CON FIBRAS 

ARTIFICIALES EN LA REPUBLICA MEXICANA 197B-1986. 

(Toneladas) 

ARO PRODUCCION NACIONAL 

1978 53 175 

1979 58 332 

1980 54 965 

1981 57 213 

!982 57 853 

1983 55 037 

1984 56 822 

1985 58 175 

1986 61 020 

Fuente: Secretada de Programación y Presupuesto, lNEGl. 

34 
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1.4.2 ANALISIS DEL REGIMEN DEL MERCADO. 

El mercado textil mexicano es muy amplio por la enor

me variedad de productos que pueden servir de materias prJ. 

mas, también determina diferentes caracterfsticas que de-

penden no solamente de la variedad, sino de la maquinaria

con que se procesa, Por lo tanto es utópico intentar dar

las caracterfsticas que debe tener una tela o hilo para el 

mercado en particular cautivo. 

la versatibflidad de la maquinaria que es muy grande, 

determina en un momento la posibilidad de abrir nuevos me! 

cadas que no estan suficientemente cubiertos, puesto que -

existe la demanda de estos nuevos productos, conociéndose 

esta información mediante la experiencia. 

El mercado de telas nacionales está compuesto princi

palmente por la fabricaci6n de los siguientes productos: 

Fibras artificiales, Orill, Mezclilla, Caqui, Casimi

res, Gabardina, Mante, Bramante, Popelina y tejidos de fi

bras duras. 

En la industria textil existen dos tipos de plantas-

que se caracterizan por su tamaflo y modernidad, las plan-

tas pequeflas que son aquellas de vo10menes productivos re-
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ducidos generalmente compuestas por maquinaria obsoleta; y 

las plantas grandes, que son reducidas en número y con - -

equipos modernos, por lo que sitúan a las fábricas peque-

ftas en desventaja en cuanto a eficiencia y costo, obligán

dolas a salir del mercado. La capacidad de la industria -

textil mexicana oscila alrededor del 38% en 1983 correspo~ 

diente a las pequeñas unidades productoras, que por conser 

var maquinaria obsoleta y sistemas inadecuados de trabajo, 

no pueden incrementar su producción, ya que clevarfa sus -

costos y se ubicarfan en una situación de mayor desventaja 

ante las empresas l{deres. 

A continuación se muestra la evolución de la produc-

ct6n en el mercado de telas mexicano que ~efleja la deman

da que tiene cada producto. 

Fuente: "La Situación Industrial de Jalfsco", Gobierno del Estado de 
Jalisco; S.P.P. 
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Cuadro l. 3 

VOLUMEN DE PRODUCC!ON DE TELl\S /\CASADAS 

EN LA REPUBL!CA MEXICl\NA 

TELA (Toneladas) 1970 1975 1900 1981 

Fibras artificiales 24,334 47,910 54,965 57,213 

Orl11, Mezcl il 1 a y Caqui nd. 17,415 16,680 19,361 

Casimires 2,092 1'634 2,238 2,392 

Gabardina nd. 8,509 6,788 7,315 

Mante y Bramante nd. 4,059 5,825 5,929 

Popelina nd. 9,075 9'111 10,080 

TELA (Toneladas 1982 1983 1984 

Fibras artificiales 57,853 50,682 56,882 

Dril 1, Mezclilla y caqui 20,615 19,294 15,906 

Casimires 6,240 2,303 5,302 

Gabardina 5,699 7,641 6,289 

Mante y bramante 5,699 2,303 5,302 

Popelina 8,681 8,767 9,347 

Fuente: Secretaría de Programaci6n y Presupuesto, INEG!; publicado en 
el boletín de información económica y estadística industrial
mensual, volumen XV; 1985. 
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1.4.3 SITUACION FUTURA. 

Para la proyección de la oferta futura de telas acab! 

das con fibras artificiales, se utilizaron los pronósticos 

de crecimiento industrial por ramas elaboradas por el Ban

co Nacional de México, publicados en la revista mensual 

"Exámen de la situación Económica de México"; 1982. 

Estos pronósticos se consideran confiables por tener

un márgen de error del 2.06%, por lo que se utilizaron pa

ra el cálculo de la oferta futura. 

Por medio de la Vil! encuesta realizada a las empre-

sas industriales lfderes en su ramo llevadas a cabo en - -

1985, por el departamento de estudios económicos del Banco 

de México, se pudo saber que el 61% de éstas, no tuvieron

ampliac16n de sus empresas. Los principales factores que

determinaron la ampliación del restante 39% fueron los si

guientes: 

la ampliación del mercado, financiamiento del Gobier

no Estatal y acceso a financiamiento federales. 

En cuanto a planes de expansión de la rama textil se

pudo constatar que el 41% de las empresas encuestadas no -

Pensaban ampliar como también el 1001 de estas no tenfan -
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ningún plan de construcci6n de nuevas plantas. 

El 21.41% tenía pensado la modernizaci6n del equipo-

y maquinaria y el 25.431 tenian planes de ampliar sq plan

ta. 

El grado de capacidad utilizado es de 7g% y esperan-

aumentar su capacidad debido al mejoramiento de las condi

ciones del mercado. 

Estas empresas realizaron una inversión del 36% en ma 

quinaria, se destin6 para la reposici6n un 34.06%, para la 

modernizaci6n un 37.19% y para la ampliación un 28.75% 

Para el año 1986; 21.83% de las industrias textiles -

encuestadas esperan que haya un alto crecimiento de ventas 

y el 91% opinaba tener un regular o alto m~rgen de utilid~ 

des. 



Cuadro 1.4 

PROYECCION DE LA OFERTA DE TELA ACABADA 

CON FIBRAS ARTIFICIALES EN MEXICO 

AílO 10FERTA REAL 2PROYECCION OFERTA ESTIMADA 
(1981=100) 

1978 53,175 

1979 58,322 

1980 54,965 

1981 57,213 100 

1982 57,853 96 54,924.5 

1983 55,037 94 53,780.2 

1984 56,822 96 54,924.5 

1985 61,020 100 57,213 

1986 103 58,929.4 

1987 105 60,073.7 

1988 107 61,213.9 

1989 109 62,358 

l Fuente: Secretarta de Programación y Presupuesto, INEG!. 

"Boletln mensual de información económica y estadística 
industrial". 
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Fuente: Banco Nacional de M~xico, Estimaciones y Metodología del -

departamento de estudios econ6micos, con base a da tos de -

la S.P.P. 
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l.5 PRECIOS. 

En la oferta de tela concurren al mercado grandes y -

pequeñas industrias, siendo los primeros quienes en Oltima 

instancia fijan el precio. 

Mediante investigación directa en algunas de las más

importantes distribuidoras de tela en Guadalajara, se pudo 

saber los siguientes precios: 

Tipo de Tela ancho (cm.) Precio por metro -
1inea1 (pesos) 

Polyester estampado 160 2,398 

polyargel 140 2,398 

Polyseda 140 3,199 

Polyester-ray6n 140 3,888 

Polyester-algod6n 150 4,400 

Polye~ter-acrflico 140 3,660 
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1.6 DISPONIBILIDAD DE MATERIA PRIMA. 

Las materias primas para producir nuestros productos

son la gran variedad de fibras artificiales que existen en 

el mercado. En la primera fase del proyecto se elaborar~

nuestro producto principal con polyester y ray6n fibra cor 

ta. 

En el cuadro 1.5 se muestra la producción nacional de 

estos productos. 

El ray6n, que es una fibra celul6slca ratiflclal es -

costeable cuando los precios del algodón son altos ya que

como se mencionó anteriormente este sustituye a la fibra -

celul6sica natural. La producción de ray6n baj6 sensible

mente en el ano de 1982 por su alto costo con respecto al

algod6n por lo que a mediados de ese ano se deja de fabri

car. 

Actualmente las condiciones han cambiado ya que la -

demanda de esta fibra ha aumentado por lo que su fabrica-

ci6n ha vuelto a ser Iniciada en el ano de 1985 y su deman 

da sigue creciendo. 

En cuanto al polyester el abastecimiento est~ garantl 

zado debido a su gran aceptación y las condiciones del mer 

cado. 
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Cuadro 1.5 

PRODUCCION NAGLClONAL DE RAYON Y POLYESTER FIBRA 

CORTA PARA;~ USOS TEXTILES EN MEXICO 

.mlmiles de Toneladas) 

ARO .RAYON POLYESTER 

1976 11. 4 21.3 

1977 8.8 27.0 

1978 10.5 28.7 

1979 10.3 39.2 

1980 10.8 42.5 

1981 10. 6 47.6 

1982 5.3 49.7 

1983 nd. 45.5 

1984 nd. 50.B 

1985 4.8 54. 7 

Fuente: Secretaria ''•· -1•' Programación y Presupuesto; INEGI. 
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LOCALIZACION Y TAMAÑO DE LA PLANTA 

2.1 MACROLOCALIZAC!Oíl. 

La localizaci6n de la planta de este proyecto fué pr! 

viamente fijado en el ~rea metropolitana de la ciudad de -

Guadalajara, tomando en cuenta los stguientes factores que

por sus características hacen 6ptima la instalación de la -

planta. 

En el estudio de la zona seleccionada, contempla el-

anfilisis de los siguientes factores: 

a) Localizaci6n del mercado de consumo. 

b) Localización de las fuentes de materia prima. 

e) Disponibilidad de recursos humanos. 

d) Facilidades de transporte. 

e) Disponibilidad de energía eléctrica. 

f) Fuentes de suministro de agua. 

g) Servicios públicos varios. 

a) Localizaci6n del mercado de consumo. 

Como se ha señalado en el capítulo anterior nuestra-

área de mercado son los estados de Guanajuato, Jalisco, Na

yarit, Colima y Sinaloa. 



El estado de Jalisco se encuentra en la parte central 

de la zona comprendida por los estados anteriormente men-

cionados. 

El estado de Jalisco limita al noroeste con los esta

dos de Nayarit y Sinaloa y al Suroeste con los estados de

Guanajuato, Michoacán y Colima. 

Esta ubicación por las vlas de comunicación que cuen

ta como se verá posteriormente facilita el comercio con -

los estados arriba mencionados. 

b) Localización de las fuentes de materias primas. 

Nuestras materias primas son fibras artificiales que

son producidas por plantas Qufmicas y Petroqulmicas~ las -

cuales se hallan localizadas principalmente en los estados 

de Puebla, Tlaxcala, México y el Distrito Federal. El - -

transporte desde esta zona del pafs es rápido y barato, d~ 

bido al gran volumen de materias primas que son suministr! 

das por la industria en general desde esa zona hacia toda

la repablica. 

c) Disponibilidad de recursos humanos. 

El estado de Jalisco que es el cuarto estado más po--
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blado del país, existe una excelente disposición de recur

sos humanos, la cual abarca una gran cantidad de personal; 

obreros capacitados, semiprofesionales y no especializa- -

dos, así como profesionales egresados de 5 universidades 

del estado.y privadas. Anualmente ingresan a estas escue

las un total de 56,000 estudiantes y 145,000 a las univer

sidades. 

Actualmente la oferta de mano de obra supera a la de

manda por lo que se tiene posibilidades de selección de -

personal. 

En cuanto a mano de obra calificada, considerando los 

centros de ensenanza que cuenta la región no se prevee te

ner ningún problema. 

d) Facilidades de transporte. 

i) Carreteras.-

El estado de Jalisco cuenta con una red caminera com

pleta ya que es un punto de confluencia de las principales 

carreteras que comunican al país, por ejemplo: la carrete

ra 80 que comunica con los estados de Guanajuato, Aguasca-

1 ientes. 

la 45 que nos comunica con el estado de Aguascalien--
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tes y también al estado de Guanajuato. la número 15 con -

los estados de Nayarit y Sinaloa, la 33 con el estado de -

Colima y por último la 90 que nos comunica con el sur del

país. 

Jalisco tiene una extensión total de 9,158 kilómetros 

de carreteras, que lo comunican con las fronteras entre -

EUA. y la República de México. 

i i) Ferrocarril. -

El sistema ferroviario está constituido por 969 kiló

metros de vías empalmadas con todos_ los puntos cardinales

por medio de tres sistemas básicos que son: 

1) Ferrocarriles del Pacifico.-

Parte de Guadalajara, atraviesa a lo largo de la cos

ta noroeste de México y llega hasta la parte sur de EUA. -

(Arlzona, California y Nuevo México). 

2) Ferrocarriles Nacionales de México.-

Abarca desde la parte oriental hasta la central de la 

república mexicana, de donde se distribuye al centro hacia 

la ciudad de Mlxico, al oriente hacia los puertos del Gol

fo de México y al norte hacia la región sureste de EUA. 

3) El tercer sistema dirige hacia el sureste de Guad~ 



48 

lajara, pasa por Ciudad Guzmán y llega hasta el puerto de

Manzanillo, Colima en el Oceano Pacífico. 

iii) Transporte aéreo.-

El estado de Jalisco tiene acceso a tres aeropucrtos

internacionales: 

1) El "Miguel Hidalgo" a solo 18 kms. de la ciudad de 

Guadal ajara. 

2) El "Díaz Drdáz" en Puerto Vallarta, en la costa de 

Jalisco. 

3) El "Playa de Oro", en la frontera con el estado de 

Colima; localizado a 5 kms. de Cihuatlán Jalisco. 

iv) Puertos.-

Aunque Jalisco no cuenta con instalaciones portuarias 

comerciales para embarraciones de gran calado; Jalisco es

tá conectado, a través de carreteras y ferrocarriles, cen

tres importantes puertos del Pacífico; Mazatlán en el Est! 

do de Sinaloa; Manzanillo en Colima y Lázaro Cárdenas en -

Michoacán. 

Está comunicado también con dos puertos del Golfo de

México, Tampico en Tamaulipas y Veracruz en el estado del

mismo nombre. 
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e) Disponibilidad de energla eléctrica. 

El estado de Jalisco cuenta con tres Importantes hi-

droeléctricas como son: La del Salto, Puente Grande, Coli

milla, Intermedio, Santa Rosa y Juntas; cuenta también con 

treinta y seis plantas en servicio con una capacidad de 

217,000 Kw. Este fluido es suministrado por la Comisión F~ 

deral de Electricidad por su división Jalisco. 

f} Fuentes de suministro de agua.-

La ciudad de Guadalajara tiene 42 fuentes de abastecl 

miento, con una captación de 7,925 litros por segundo, - -

cuenta con 12 tanques de almacenamiento con una capacidad

de 70,000 metros cúbicos y cuenta con una red de distribu

ción de 2'762,000 metros. 

g) Servicios públicos diversos.-

El estado de Jalisco cuenta con 111 oficinas telegrá

ficas, 184 oficinas telefónicas para servicio público. 
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2.2 MlCROLOCALIZACION. 

La ubicación de la planta será en el parque indus

trial de "Belenes Norte", que está registrado ante SECOFl, 

como parque industrial en zona 111-B, esta área es recono

cida como de consolidación mediante el decreto que establ~ 

ce zonas geográficas para la descentralización territorial 

de las actividades industriales, publicado en el diario 

oficial de la federación el 2 de febrero de 1979. 

El parque de Belenes Norte está localizado estrat~gi

camente en el municipio de Zapopan dentro de la zona conur 

bana de la ciudad de Guadalajara, con importantes accesos

como ser: 

La Av. del Malz (carretera a Teslstán), y el perlféri 

co norte, por lo tanto es fácil desde ahl trasladarse a -

los principales lugares del área metropolitana. 

Se encuentra a 5 minutos del centro de Zapopan. A 25 

minutos del centro de Guadalajara y a 30 minutos de la es

tación de ferrocarriles. 

Cuenta con los siguientes servicios: 

a) Energla Eléctrica. 

Tiene la capacidad de 6,000 Kw. y tiene tensiones de-
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115 Kv y 25 Kv, con fuentes separadas e independientes en

circuito interno. 

b) Agua. 

Tiene la capacidad de 33 lts/seg, con una presión de

sumtnlstro de 2.2 kgr/cm 2, la fuente de suministro es -

SIAPA. 

c) Servicios b&sicos. 

Tiene drenaje sanitario y pluvial, como también vigi

lancia policial. La zona cuenta con tranporte público. 

d) Comunicaciones. 

Cuenta con 400 pares telef6nicos, 60 télex y telefax. 

e) Vialidad. 

Todos los terrenos est~n comunicados con avenidas o -

calles pavimentadas de 4 a 2 carriles, con iluminaci6n y -

servicios urbanos. 
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2.3 TAMAílO OE LA PLANTA. 

Para determinar el tamaílo de la planta, se considera

ron los siguientes factores: 

a) Características del mercado. 

b) Disponibilidad de recursos financieros. 

c) Capacidad técnica. 

a) Características del mercado. 

Como se vi6 en el capítulo No. 1 la demanda pronosti

cada para el año 1988, (año que se pretende implantar la -

industria) será de 72,258 tons. en la república mexicana;

la oferta estimada para ese año es de 61,213.9 toneladas -

anuales. Es decir que se tendr~ una demanda insatisfecha

de 11,041.1 toneladas para ese año. 

Para el año de 1989 se prevee tener una demanda de t! 

la de 74,165 toneladas y la oferta pronosticada será de 

62,358 toneladas. de acuerdo a lo anteriormente señalado

la demanda insatisfecha para el año 1989 será de 11,807 t~ 

neladas. Por lo anterior señalado la demanda insatisfecha 

crecerá en los próximos años a razón de 2.20% anual, como

se ha señalado en el capítulo anterior. 
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b} Disponibilidad de recursos financieros. 

Los recursos financieros que se contará para llevar-

a cabo este proyecto provienen de dos fuentes que son: Los 

accionistas de la empresa y créditos dé instituciones fi-

nancieras. 

Se tiene en cuenta que los recursos financieros que -

requiere el proyecto, no se necesitara disponer desde el -

inicio de su realización ya que la adquisición, instala

ción y puesta en marca de la planta requiere de cierto pe

rfodo de tiempo. 

El financiamiento por parte de la iniciativa privada

provendrá de un grupo industrial textil que cuenta con ex, 

periencia en este campo. Tienen pensado invertir hasta un 

70% sobre la inversi6n total. 

Por otra parte se buscará finariciamiento por parte 

del Gobierno Federa], "por medio de Nacional Financiera, S. 

A., el cual mediante el "Programa de Apoyo Integral a 1 a -

Industria Mediana y Pequeíla" el PAI, canaliza y proporcio

na asistencia técnica-financiera-industrial. 

Los apoyos que nos interesa del ?Al son los siguien--

tes: 



Institución 

i. 

ii. 

i; i. 

i V, 

FOGAIN 

FOMIN 

FONEP 

INFOTEC 
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Servicios 

Créditos y garantías. 

Aportación temporal del capital

de riesgo y créditos subordinados 

convertibles. 

Créditos para la elaboración de

estudios y proyectos. 

Consultoría e Información técni-

ca industrial. 

i, El Fondo de Garantía Industrial (FOGAIN), propor--

ciona créditos a la empresa mediana, mediante las siguien

tes bases de cperación: 

Tipo de Crédito Monto Tasa de Plazo Perfodo de 
Máximo interés Máximo gracia. 

Habilitación o Avio 275'000 CPP. 24-36 meses 12 meses 

Refaccionaria y equipo 

a) Maquinaria y equipo 275'000 CPP. 7-10 años 1 año 

b) Instalaciones físicas 170'000 CPP. 5-12 af1os 1-3 años 

Hipotecario industrial 225 '000 crr. 5-7 años 1-2 años 

ii. El FOM!N, opera de forma directamente con los so-

licitantes de recursos financieros, otorgando apoyos hasta 

en un 49% del futuro capital de la empresa, ya .sea en apo_r: 

tación del mismo, en créditos subordinados convertibles o

en una combinación de ambos. 
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Los créditos subordinados convertible; se otorgan a -

tasas de interés cinco puntos arriba del CPP. que publica

mensualmente el Banco de México, con vencimiento de 3 a 6-

a~os, y con un plazo de gracia de acuerdo a las condicio-

nes financieras de la empresa. Estos créditos tienen la -

opci6n de ser transformados al capital de la empresa. 

fil. El Fondo Nacional de Estudios y Proyectos (FO- -

NEP) otorga créditos a tasas de interés preferenc!ales pa

ra la realización de estudios que permitan a los empresa-

rfos obtener la informaci6n necesaria para realizar coi -

éxito sus inversiones. 

iv. El Fondo INFOTEC, proporciona servicios de infor

macl6n, capacitación y asistencia tecnológica en la produ~ 

ci6n, ingenferfa, planeaci6n y mercadotecnia. 

Por otra parte también podemos recurrir al Fondo de • 

Equipamiento Industrial (FONEI), que es el fideicomiso del 

Gobierno Federal, administrado por el Banco de México, nos 

proporcionará financiamiento mediante su programa de equi

pamiento. 

El panorama de equipamiento tiene como prop6sfto fi-

nanciar proyectos de establecimiento de nuevas plantas in

dustriales; el destino de estos recursos deberán destinar-
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se a la adquisición de bienes de capital (maquinaria, equi 

pos e instalaciones). 

La tasa de interés a cargo de la empresa será del 

1.13 veces el CPP., que se fijan en base a la estimación -

mensual que elabora el Banco de M~xico. 

El monto de créditos que otorga FONEI puede variar -

desde un mfnimo de 10 millones hasta máximo igual a 3 de -

los activos totales. 

c) Capacidad técnica. 

Para el cálculo de la capacidad técnica de la planta

se hizo en base a la capacidad de los equipos disponibles

para el proceso. Este equipamiento tiene un elevado costo 

por lo que se requiere una producción significativa para -

que sea renta~le la inversión. 

Como se vi6 anteriormente, se tiene un volumen de de

manda de tela de 11,044.l toneladas, la cual es la limita~ 

te para nuestra futura producción. El equipo seleccionado 

presenta alternativas de producción que pueden variar des

de 100 kgrs./hr. hasta un máximo de 1,200 kgr/hr. 



La planta textil tendrl 292 dfas laborables y se tra

bajará tres turnos, con 22 horas de trabajo h~biles diari~ 

mente, lo que suma 6,424 horas anuales. 

De las diversas alternativas de producción se propone 

la de tener una producción de 4,496.8 toneladas anuales -

que significa aproximadamente el 401 de la demanda insati! 

fecha para el año 1988. 
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INGENIERIA DEL PROYECTO 

3.1 GENERALIDADES. 

3.1.l ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL PRODUCTO. 

El principal producto a elaborar es tela para vesti-

dos de dama y camisas para caballeros, utilizando la mez-

cla 671 polyester y 331 rayón; el tipo de ligamento que se 

utilizará será la de tafetán y el acabado será de teñido y 

sanforizado. 

Para la fabricación de estas telas se utilizarán hi-

los número 26 y 28. 

A continuación se muestran las caractcrfsticas técni

cas de estas telas. 

3.1.2 CARACTERISTICAS INDUSTRIALES DE LA MATERIA PRIMA. 

Polyester fibra corta. 

Denier 1.5 

Length 38 

Rayón (viscorta) fibra corta. 

Denier 1.5 

Length 1 - 9/16 



l. -

2.-

3.-

4.-

5.-

6.-

7. -

8.-

9.-

Cuadro 3.1 

ESPECIFICACIONES TECN!CAS DEL PRODUCTO 

Cuenta de urdiembre (hilos/pulgadas, 72 

Cuenta de trama (pasadas/pulgadas) 52 

Hilos total es (puntas) 5390 

Número de hilo urdiembre 29/1 

Número de hilo trama 158/34 

Ancho de la tela (cms.) 180 

Peso/mt. de tejido trama (gr), 67 

Peso/mt. tejido urdiembre (gr) 122 

Peso total/mt de tejido 10g 

NOTA:' El c&lculo y procedimiento se detalla en p~

rrafos posteriores. 
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PROCEDIMIENTO Y CALCULOS PARA DETERMINAR 

LAS CARACTERIST!CAS TECN!CAS DEL PRODUCTO 
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l.- Para determinar la cuenta de hilos/pulg de urdiembre.

se toma una muestra de 1 pulg. 2 de tela y se cuenta el 

número de hilos oue caben en la muestra con la ayuda -

de una lupa. 

2.- El núm~ro de hilos trama/pulg se obtiene de la misma -

manera q·ue el paso anterior. 

3.- Los hilos totales son el número total de hilos (puntas) 

que determinan el ancho de la urdiembre. 

4.- El número de hilo de urdiembre, es el número técnico-

del hilo que se está utilizando para la formnci6n de -

ésta. 

5. - El número de hilo trall\a se refiere al número técnico -

del hilo que se utiliza para su formación. 

6.- El ancho de la tela, es la medida tomada de esta al S! 

11r del telar. 

7.- Para determinar el peso/mt. de tejido de urdiembre se

hace uso de la siguiente fórmula: 



Peso urdiembre 

Peso de urdiembre 

N. ~untas x constante + 
N. ilo urdiembre 

5.390 X 0.59 
28 + 8% 

Factor de 
seguridad 

65 

122.6 gr. 

8.- Para determinar el peso/mt de tejido de trama se hace

uso de la siguiente fórmula: 

Peso trama • l mt ~ N.h1los trama x ancho x N.hllo. 31 Constante 

Peso trama • 39.37 x 52 x 1.8 x 158 + 1. 94 9,000 66.8 gr. 

9.- El peso total por metro tejido es la suma del peso por 

metro de urdiembre y trama. 

Peso urdiembre • 122.6 gr. 

Peso trama 66.8 gr. 

TOTAL 189.4 gr. 
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3.2 DESCRIPCION GLOBAL DEL PROCESO. 

Para facilitar su descripción, se dividir& en sus et! 

pas principales que son: 

a) Hilado. 

b) Preparación del tejido. 

c) Tejido. 

3.2.1 HILATURA. 

Es el proceso que consiste en arreglar las fibras en

una poslcf6n tal, que se obtenga como resultado final un -

cuerpo de secci6n aparentemente cilindrico, de gran longi

tud con respecto a su sección, que presenta un aspecto de

estriado helicoidal debido a la torsión que se le i~parte

para otorgarle suficiente resistencia a la tracci6n para -

sus usos posteriores. Este cuerpo formado por las fibras

del polyester y ray6n, bajo las caracter~sticas anterior-

mente descritas se le conoce como "hilo". 

La relaci6n entre el peso por longitud unitaria, de-

pende del tipo de tela a que se destine y se conoce como -

calibre o número del hilo. 

Las fibras artificiales llegan a la industria de hil! 

dos, piocedente de la f4br1ca de materia prima, prensada -



67 

en pacas o "balas", generalmente en forma de prisma rectaQ 

gular. 

Durante la primera fase del proceso de hilatura, es-

tas pacas se abren, se somete a las fibras a un proceso de 

disgregación y limpieza mecánica, para extraer todas las -

materias extrañas como son: tierra, basura y demás cuerpos 

extraños. 

Después de la limpieza, se or1entan las fibras en seQ 

tldo longitudinal y paralelas entre sf, hasta formar un ti 
llndro de gran longitud y calibre necesario, que constitu

ye el hilo con adición de la tors16n. 

3.2.2 PREPARAC!ON DEL TEJIDO. 

Este proceso tiene por objeto realizar las dos opera

ciones principales que hacen apto el hilo obtenido en el -

paso anterior para convertirlo en tejido. 

La primera de estas operaciones consiste en formar -

una serie de hilos colocados en posición paralela uno con

relaci6n a otros y en cantidad precisa para un tipo de te

la determinado. Esta serie de hilos organizada constituye 

el "pie" o "urdiembre" de la tela. 
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Después de esta operación, es necesario aplicar un -

•apresto• a los hilos, para que resistan la acci6n abrasi

va de la operación del tejido, por lo cual, son sometidos

al proceso de engomado, después de lo cual ya pueden ser -

utilizados como urdiembre en el telar. 

Como una operación adicional a la preparación del te

jido puede considerarse la formación de pequefias "bobinas" 

o •canillas• de trama, que como veremos en la parte del t! 

jido, forman parte de otra serie de hilos denominados "tr! 

ma 11
• 

3. 2. 3 TEJ 1 DO 

Esta operación consiste en entrelazar debidamente la

"trama•, con la serle de hilos de urdiembre con lo cual se 

forma la tela en el telar, con las operaciones que efectúa 

mec6nicamente esta m6qulpa. 

A la tela producida por el telar se le denomina "cru

do" y deber~ ser sometido a operaciones de acabado, que -

pueden consistir en blanqueo, tefiido, estampado, sanforlz! 

do o una combinación de estas operaciones. La tela en cr~ 

do se traslada al departamento de revisado donde se somete 

a una Inspección posteriormente se almacena en una bodega

donde permanece hasta que sea enviada al proceso de acaba

do. 
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Es importante seftalar, que la planta no contará con -

el equipo de acabado, dado que la maquinaria que lo consti 

tuye es de gran capacidad por lo que tendría capacidad so

brada y lo que es más importante limitaría la versatibili

dad de la planta por tal motivo el acabado se lo realizará 

en una planta de acabado que cumpla con nuestras necesida

des. 

3.3 SELECCION DEL EQUIPO DE PROCESO. 

Para la selecci6n del equipo propuesto se buscó maqui 

naria de alta productividad y gran versatibilidad de oper! 

ci6n, para mantener diversas ?Pelones en la fabricación de 

nuestros productos. 

Actualmente los fabricantes de maquinaria textil ofr1 

cen sistemas convencionales y automatizados para el proce

so de hilado, como también para el de preparación de teji

do y tejido. La maquinaria para hilatura y tejido que - -

ofrecen; presentan grandes desarrollos técnicos en la aut~ 

matización del proceso, por lo que a continuación se mues

tran las ventajas y desventajas que presenta dicha maquin! 

ria. 

Ventajas: 

- Evita demoras por fallas humanas. 

- Reduce el tiempo de transporte de material, ya que -
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cuenta con un transporte de material neumático. 

- Tiene una mayor seguridad de operaci6n, evita acci

dentes en el área de trabajo. 

- Aumenta la productividad. 

- Aumenta la eficiencia del proceso. 

- Mejora la precisi6n del proceso. 

- Mejora la calidad del producto. 

- Reduce costos de mano de obra, energfa eléctrica y-

desperdicios. 

Desventajas: 

- Alto costo de mantenimiento preventivo y correcti-

vo. 

- Mano de obra calificada necesaria para la operaci6n 

del equipo. 

- Capacitaci6n de obreros que operen la maquinaria. 

- Alto costo de los repuestos. 

- Reducida disponibilidad de repuestos. 

"La maquinaria textil en el transcurso de aproximada

mente tres décadas se han colocado en primer lugar en el -

desarrollo técnico más avanzado. Este desarrollo no se li 

mita al incremento de la producci6n y la automatizaci6n b! 

jo el único aspecto de su eficiencia comercial; también se 

tuvo en cuenta la interacci6n de la maquinaria con la mat! 

ria prima, asf como la calidad del producto". lf 

y Textiles Panamericanos; "Jesarrollo Textil", pág 36 febrero 1985. 
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Para la selección de la maquinaria se tomaron en cue"

ta los factores de productividad, eficiencia, costo y call 

dad; por lo que se eligi6 utilizar maquinaria automatiza-

da. 

Para la selecci6n del equipo de hilado se considera-

ron dos alternativas que son: la del hilado convencional y 

la del hilado open-end. 

La diferencia entre estos dos tipos de hilados es que 

utilizando el equipo open-end, se reduce los pasos de pabl 

lado, contfnua y el de enconado o "embobinado". 

El sistema de hilado por bobina open-end, según las -

casas constructoras de maquinaria es rentable hasta la pr2 

ducci6n de hilo H. 18 llegando en ocasiones hasta el N.24. 

Para la elaboraci6n de nuestros productos se necesi-

tarán hilos de N. 26, 28 y 36, es decir, hilo mucho más -

delgado, que el equipo open-end no puede producir, por es

ta raz6n se escogi6 el hilado convencional. 

En la etapa de hilado donde los avances tecno16gicos

son más desarrollados, se escogi6 una instalaci6n complet! 

mente automática que es controlada mediante una microcomp~ 

tadora, estos avances propician que se tenga alta productl 
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·vi dad, lo que deriva de una reducción de costos. 

La primera etapa del proceso, referente a la apertu-

ra, mezcla y cardado, comprende una linea totalmente auto

matizada con transporte neumático de material, desde la 

alimentación en pacas, hasta la salica de las fibras de la 

carda en una cinta continua depositada en botes. Al tener 

un control computarizado el proceso, permite que las mez-

cl as puedan ser programadas y realizadas con precisión, lo 

que permite tener un hilo de gran calidad, también este 

equipo reduce en gran manera los desperdicios y tiene un -

sistema de seguridad controlada mediante barreras de luz -

que evita accidentes en esa área. 

Al tener un control automatizado del material se red~ 

ce en gran manera la mano de obra ocupada, el espacio re-

querido, la inversión, consumo de energfa eléctrica, mant~ 

nimiento, etc. 

En el proceso de estirado se escog16 maquinaria vers! 

til; esta maquinaria está diseílada para trabajar todo tipo 

de mezclas desde algod6n 100% hasta fibra sint6t1ca 100%. 

El manuar escogido tiene la característica de tener -

un dispositivo de cambio automático de botes llenos, lo -

que reduce la utilizacl6n de mano de obra y ahorra tiempo

en paros. 
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El equipo de Pabilado fué escogido debido a su alta -

productividad, calidad y seguridad; su sistema giratorio 

automático que facilita el cambio de bobinas y la coloca· 

ción de pabilos hace de este proceso un paso sencillo y r,.1 

pido de alto rendimiento y poco mantenimiento. 

En la etapa de cont{nua de hilar y enconado (embobin! 

do) se escogi6 equipo completamente automático que une es

te proceso mediante dispositivos de carga y descarga de C! 

nillas, como también un control electr6nico en las roturas 

de hilo, que realiza el empalme si es que se registra ro

tura. 

La unión continua-enconado se la realiza mediante un

dispositivo automático integrado para la mudada de cops, -

permitiendo una alimentaci6n directa a la bobinadora con -

lo cual finaliza el proceso de hilado. 

Para el proceso de preparación del tejido que lo con1 

tituye el urdido y el engomado se hizo la selección del -

equipo en base, a que el proceso anterior lo constituyen -

equipo altamente productivo por lo tanto para el urdido se 

seleccion6 una máquina de alta producci6n de urdido direc

to, de rendimiento efectivo, manejo sencillo, rápido y se

guro, ganancias de tiempo al subsanar roturas de hilo, ca~ 

bios de partida 40% más rápido e 1nfimo mantenimiento; ob-
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teniéndose de esta manera los mismos beneficios menciona-

dos en el proceso anterior referentes al bajo costo por -

concepto de mano de obra. 

En el caso del engomado o encolado se eligió sobre -

las mismas base~ mencionadas, con equipo auxiliar de medi! 

na capacidad. Esta máquina al ser de alto rendimiento au

. mentará la efectividad del proceso de tejido¡ obteniéndose 

los mismos beneficios que se mencionara en la operación an 

terior. 

El equipo del departamento de .tejido fué seleccionado 

en base a que las operaciones que le anteceden se realizan 

con equipo moderno y de rendimientos altos, por lo cual se 

optó por una tejedurfa moderna de alta producción. 

El telar seleccionado es de alta producci6n, ofrecien 

do un tisaje económico¡ la inversión, los gastos de perso

nal, asl como la seguridad de operación, esUn en una rel! 

ción entre sí. 

Estos factores y la flexibilidad de la máquina permi

ten rentabilidades altas en este proceso. 

En lo que se refiere a la preparación de los hilos de 

trama, no se mencionó en la preparación para el tejido de-
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bido a que esta operaci6n la realiza un mecanismo llamado

"Unfil", el cual se a11menta con conos de hilo, dando form!!_ 

ci6n a una canilla de hilo que al mismo tiempo la coloca -

en un dispositivo automático que hace el cambio de canilla 

vacfa por una llena en la lanzadera. 



3.4 ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL EQUIPO ELEGIDO. 

1) ABRIDORA PROGRAHABLE BLENDOMAT - BIT 

Producción IDO - 1,200 Kgrs/hr. 

Capacidad total de carga 12 a 16 balas de lado 

Consumo de energfa eléctrica: 

Motorreductores. 

0.32/!.0 KW 

76 

Accionamiento del bastidor movil 

Accionamiento vertical del des-

prendedor 0.32/0.55 KW 

Accionamiento de los cilindros -

de apoyo 

Accionamiento de la banda cubierta 

Accionamiento de giro de torre 

Motores trifásicos. 

Accionamiento del cilindro de discos 

Mando y frenos 

TOTAL 

La potencia absorbida es de aprox. 

Espacio ocupado. 

0.18 

1.20/2.10 

0.25 

5.50 

2.00 

111. 58 KW 

4.00 KW 

Largo: 11.6 mts. ancho: 5.24 mets. alto 3.25 mts. 

Peso: 4,995 Kgr. 



2) MEZCLADORA MULTICARGA GBCA, 

3) 

Producci6n: 750 Kgr/Hr 

Potencia necesaria: 

Rodillos separadores 

Rodillos disgregadores 

Organos de transporte 

Cyclofan 

TOTAL: 

Espacio ocupado 

Ancho: 

Largo: 

Altura: 

OUSTEX - OX-

Capacidad 

1,600 mts. 

5,000 mts. 

3.430 mts. 

aproximada. 

motor o.35 cv 

motor 10.00 cv 

0.60 " 

_1 _____ 5_. 5 __ 

16.45 cv 

Ma ter1a 1 600 Kgr/hr. 

Aire 

Peso neto 

Motores 

Espacio. 

Ancho: 

Largo 

A 1 tura 

apro;dmado 

4.0 KW 

1,865 mts. 

2 ,650 mts. 

2,180 mts. 

4,000 m3/hr 

1,800 Kgrs. 
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4) EXACTAFEED-FBK (ALIMENTADOR DE COPOS). 

Producci6n: Correspondiente a la producci6n de las -

cardas. 

Consumo de corriente, 

Motorreductor Hasta 1500 mm LGW 0.15 KW 

mas de 1500 mm LGW 0.25 KW 

Motor trlfasico hasta 1500 mm LGW 0.75 KW 

más de 1500 mm LGW 1.5 KW 

número de vueltas para 50 Hz 

Espacio. 

Ancho útil (LGW) 4000 mm 

Largo total aproximadamente 35000 mm 

Peso aproximado neto 750 Kgr. 

5) EXACTACARD-DK3 (CARDA DE ALTA PRODUCCION). 

Producc16n 

Salida de cinta única hasta unos 70 Kg r/hr 

Salida de cinta doble hasta unos lOD Kgr/hr 

Según el material 

Consumo de energf a (potencia instalada) 

Accionamiento principal 2.2 KW 

Accionamiento del cil lndro alimentador 0.24 " 
Acc ion ami en to de la salida de un centinela l.B 

Accionamiento de la salida de dos centinelas 2.4 

Limpiador de los chapones 

Accionamiento del ventilador 

0.19 " 

3,0 



Potencia de mando 

Anchura del velo 995 mm. 

Anchura total con centinela 900 mm ~ 

Longitud total con centinela 900 mm ~ 

Peso aproximado neto 7,000 Kgr 

Espacio requerido 

Area total 14.536 mts. 2 

6) MANUAR - 720 (ESTIRAOOR}. 

Producci6n 150 - 200 Kgr/hr 

Doblado 6 u 8 

Sistema de estiraje 4 sobre 3 

Velocidad de entrega hasta 500 m/min. 

Dimensiones de los botes en la salida. 

Di!metro interior 225 mm. hasta 500 mm. 

Altura (botes con o sin roldanas giratorias}, 

900 mm. hasta 1200 mm. 

Consumo de energ!a. 

Motor de accionamiento 

Motor de aspiraci6n 

5.6 KW 

o. 55 " 

Cantidad de aire aproximada 1200 m3/hr 

Motores reguladores 0.5 Kw 

Cambio automático de botes 0.36 

para distribuidores y alimentadores de botes: 

Cambio automático de botes 0.72 KW 



Para distribuidores y alimentadores de botes 

m6s dispositivo adicional. 

Espacio. 

Encartamiento 

Ancho 

Largo 

630 mm 

1720 mm 

3340 mm 

7) PABlLADORA-660 (MECHERA). 

8) 

Encartamiento (mm) 260 

Tubo de mechera (mm) 340 x 25. 2 x 48 

Gama de tftulos Tex (mm) 2500 ... 100 (0,4 ..•.. 10) 

Gama de torsión 5 ....•. 70 torsiones por metro 

NGmero de usos 36,48,60,72,84,96,108,120 

Espacio ocupado. 

Ancho 

L:..rgo 

3870 mm 

17921 mm 

CONTlNUA DE HILAR - 320 ZINZER. 

Encartamiento según norma 

Longitud de tubos 

DHmetro de aro 

Gama de tors 16n 

Número de hilo Tex 125-5 (Nm 8 -

Número de husos 120 

Espacio ocupado. 

Ancho 800 mm 

800 mm 

200 - 300 mm 

42 - 75 mm 

100 -2000 T/m 

2000) 

ºº 



Largo 

Alto 

10525 mm 

1165 mm 

9) CONERAS MAYER & CIA. 

Número de h 11 o 4-30's 

Velocidades de salida hasta 500 r.p.m. 

Diámetro de la bobina 

Peso de cada cono 

10) URO !DOR 

300 mm 

3.3 Kgrs. 

Velocidad máxima de urdidor 

Diámetro mh imo del plegador 

Presión del rollo prensador, elegi 

ble hasta un máximo de 300 kgr. 

1,000 m/min 

1,000 mm 

Anchos útiles estandar 1,200; 1,400; 1,500; 1600; 

1,800; 2,000 mm. 

Ancho total: Ancho útil más 1,450 mm 

Altura total 1, 731 mm. 

Motor de mando 15 H.P. 

Contador de metros hasta 99,899 mts. 

11) FILETA. 

Diámetro máximo de las bobinas o conos 280 mm 

Separación 240 a 270 mm. 

Número de bobinas con 240 mm. de separaci6n 

504, 576, 648, 720, 792 
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Harnero de bobinas con 270 mm. de separación 

Ancho total mm. 

448, .512, 576, 640, 704 

7120 

Largo total incluso urdido mm 10450 

Altura total incluso ventiladores 1900 mm. 

12) ENGOMADO. 

"COCINA OE COLA" 
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Tanque a presión aislado y cerrado en acero inoxida-

ble para una presión de servicio de 3 kgr/cm2 

Capac1dad 500 lts. 

Agitador de rejilla con motor de polos 1nvert1bles P! 

ra dos velocidades. 

"FllETA DE PLEGADORES" 

Soportes desplazables pard el montaje de los plegado

res, regulables f~cilmente y con exactitud, por.medio 

de husillos roscados y volante manuales. 

El frenado de los plegadores puede efectuarse por dis 

positivos autom~ticos. 

'DlSPOS!TlVO DE ENCOLADO" 

Depósito de cola con doble pared y recipiente ante- -

puesto de acero inoxidable. 

Calentamiento indirecto med1ante "baílo maria", de - -

agua cal1ente. 
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Regulacl6n automática de la temperatura para el calen 

tamlento directo e indirecto. Bomba para la circula-

ci6n de cola. 

Reglaje automático de la presión de los cilindros de

lnmersi6n y cilindros exprimidores. 

"SECADOR DE CILINDROS" 

Diámetro de los cilindros 800 mm. 

Accionamiento de regulación automático para los cilin 

dros Pº! una comblnaci6n de ruedas de fricci6~ y de -

cadena. 

"CABEZAL AUTOMAT!CO" 

Accionamiento principal mediante motor trifásico de -

corriente alterna con 20 H.l'., considerando dos tamb.2_ 

res de secado. 

Variador regulable sin escalonamiento para diversas -

gamas de velocidad. 

Control Hidr&ulico de la tensi6n ·de enrollamiento,aju!. 

·.table sin escalonamiento dentro de unos 1 imites que d_g_ 

penden de la velocidad de la máquina. 

13) TEJIDO (TELAR SULZER-RUTI LSOOO) 

Producción promedio: 

Velocidad de tejido 

20 mts/hr. 

420 pasadas/min 

Velocidad de inserción de trama I,583 mts/mln. 



Ancho de peine 

Tipo de lanzadera 

Anchos múltiples 

390 cm. 

chorro de aire 

Formaci6n de tejido Sencilla (tafetán) 

Maquinita hasta 16 lizos. 
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Selecci6n de trama. Un solo color marcado de trama. 

El enrrollado del tejido se efectúa mediante el enrr~ 

llado directo a presi6n. 

Arrollado máximo del tejido 500 mm. 

Frenado progresivo de la lanzadera para trama late- -

ral. 

Encanillado automático "Unfil", directamente sobre la 

máquina. 
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3.5 DESCRIPCION DETALLADA DEL PROCESO. 

En las f~bricas de hilado y tejido de fibras artifi-

ciales la materia prima (polyester, ray6n acrílico, etc.), 

se recibe en pacas con un peso que varía de acuerdo al ma

terial. 

Estas pacas son de forma de un prisma rectangular que 

generalmente tiene 1.4 mts. de largo, 80 cms. de ancho y -

75 cms. de espesor apr~ximadamente, con dos cubiertas de -

yute, 1xtl~ o algodón que las cubre en su totalidad para -

proteger del polvo y de agentes ambientales en su transpor 

te. 

Para mantener la forma de la paca con la fibra prens! 

da se utilizan seis u ocho flejes de metal que la circun-

dan transversalmente cerrados en sus extremos por hebillas 

de metal formando cinturones. 

Para determinar las características de la fibra arti

ficial en un lote de pacas, generalmente se hallan ident1f.!.. 

cados mediante una etiqueta pegada en cada paca donde tie

ne un registro con el namero de lote, den1er (ancho de la

fibra), y el largo de la fibra con lo que se identifica a

la materia prima. 
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1) ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA. 

La descarga de los camiones que transportan pacas se

la realiza en la rampa del almacén de materia prima. Lue

go se procede a la identificación de materia prima de 

acuerdo a su tipo y número de lote, son clasificados sep! 

radamente en ~reas previamente designadas para cada tipo

para que posteriormente se establezcan el tipo de mezcla

que se deberá mantener constante durante un lapso de tie~ 

po para cada artfculo por manufacturar. 

El estibado de pacas para economizar espacio será en 

alturas de ocho pacas apoyándose en el ancho de que se 

puede tener fácil acceso a cada grupo mediante el uso del 

montecargas, tanto en la estiba como en la desestiba. 

la bodega para el almacenamiento de fibras artifici! 

les en pacas no requiere de acondicionamiento ambienta¡,o 

sea que se puede construir con los materiales que se con

sideren apropiados para este fin; a condlci6n de que no • 

sean inflamables y la ubicaci6n del almacén no esté pr6xl 

ma a ninguna instalaci6n con alto riesgo de Incendio como 

serfan las calderas. 

Los pisos deben ser de concreto, baldosas o cual· 

quier otro material impermeable que soporte la carga de -
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las estibas y del montacargas; independientemente que se -

deben usar polines de madera para acostar la primera hile

ra de pacas de modo que no quede en contacto directo con -

el piso para evitar putrefacci6n por falta de vent1laci6n. 

Las paredes deben construirse solamente para preser-

var las pacas de los elementos naturales como son el sol y 

la lluvia, al igual que los techos y el área de cada bode

ga, debe ser suficiente para el almacenamiento de no más -

de doscientas pacas, en condiciones de fácil acceso, a - -

ellas en montecargas. 

2) PREPARACION DEL HILADO. 

La preparaci6n del hilado empieza en el momento en 

que las pacas son colocadas inmediatamente en el suelo, en 

las zonas de trabajo marcadas en ambos lados de la abrido

ra de balas, 9ost~riormente se le quita el embalaje para -

estar lista para su tratamiento. 

En el área de colocación de pacas, el suelo deberá -

ser completamente plano y lo bastante áspero para retener

los restos de las pacas para que el mecanismo pueda disgr! 

gar las pacas hasta que quede una fina capa. Sin embargo, 

en la práctica la mayor de las veces se sustituyen las pa

cas de la alimentaci6n despu~s de un determinado tiempo --
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sin tener en cuenta el tama~o de los restos; los restos -

luego se distribuyen encima de las nuevas pacas de allmen

taci6n. 

La colocación de las pacas puede disponerse en senti

do longitudinal o transversal respecto a los carriles, y -

también alternativamente en ambos sentidos; la disposi

ci~n de las pacas debe ser de modo que aproveche la mejor

anchura de trabajo del desprendedor y evitando que se vue! 

que. 

La disgregación de pacas la realiza una torre que se

sitOa encima de un estibador móvil, esta torre sostiene el 

desprendedor que sobresale lateralmente, dicha torre puede 

girar 180 grados con el fin de que el desprendedor pueda -

trabajar en los dos lados de los carriles. 

Este desprendedor est~ compuesto por un cilindro de-

discos dentados que está accionada por un motor-freno, es

tos discos arrancan los copos. de la superficie de las pa-

cas, que quedan depositadas entre las barras de las rejl-

llas de cambio y ésta los arroja a una artesa de donde son 

aspirados a través de un tubo telescópico hasta el siguien 

te paso. 

El mecanismo de disgregación está controlado por la -
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microcomputadora cuya programación es alfanumérica y con-

trola todo el proceso autom~ticamente. 

El mecanismo de disgregación puede trabajar en ambos

lados o en un solo lado, esta característica hace posible

numerosas mezclas, para la mezcla de pacas de un componen

te debe coincidir con su proporción dentro de la mezcla, -

las pacas correspondientes se deben disponer alternadamen

te por ejemplo: ABAB (mezcla 50:50), o bien AABAAB (mezcla 

67:33). 

Una vez disgregada la paca y realizada la mezcla pre

liminar, pasa por el tubo telescópico a la mezcladora múl

tiple GBCA, su función principal consiste en mezclar las -

fibras qulmicas por medio de turbulencias de aire y super

posición de capas, que garantice la homogeneidad de lama

teria prima en el producto final. 

La apertura y limpieza de la fibra artificial se con

tinúa por medio de otra m~quina limpiadora, la desempolva

dora Oustex OX, colocada a continuación de la mezcladora.

esta desempolvadora cuenta con un batidor; éste es un tam

bor revestido de una guarnición de dientes sierra, junto -

con su juego de rejillas, efectúa la separación de impure

zas de una. forma similar a la que ya hemos descrito. 
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Después de esta operacl6n los copos pasan por medio -

de tuberlas hasta llegar al alimentador de copos "Exacta-

feed-FBK", cuya función es la de enviar auxiliado por sis

temas ópticos y eléctricos la allmentaci6n adecuada a cada 

una de las lineas de cardado. 

las lineas de cardado están formadas por cardas "exa~ 

tacard-DK-3", estas cargas trabajan independientemente, C! 

da una ¿on su torre de alimentación controlada; un sistema 

de producci6n de cintas producidas por dichas cardas. 

Cada una de las cardas que componen la linea de card! 

do, realizan operaciones muy trascendentes en la prepara-

ci6n del hilado, que consiste en lo sigui~nte: Disgrega~ -

ci6n de los copos de fibra química al grado de separar una 

fibra de otra por medio de 6rganos revestidos de dientes o 

púas muy pequeñas, de gran densidad. Como consecuencia de 

la disgregación y con auxilio de las rejjllas se efectúa -

una limpieza a fondo del material utilizable, el cual con

tiene la mayor parte de las fibras largas; estas fibras se 

condensan hasta formar una cinta cillndrtca continua, con

resistencia suficiente para soportar los procesos siguien

tes: 

Formando parte de esta misma linea de máquinas, se -

encuentra· un mecanismo que reúne las seis cintas producl--
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d1s por las cardas, r~al~zando con esto la operaci6n de dQ 

blado, y este grupo formado por seis cintas alimenta a - -

otra unidad de la misma linea, conocida como "Manuar o o -

Estirador" del cual se obtendrá solamente una cinta de es

pesor aproximado del de una de las cintas alimentadoras, -

mediante el "estiraje" o adelgazamiento controlado. 

La función del Manuar es sumamente importante para 

la obtención de un hilo uniforme en su número o calibre y

se consigue por una parte al alimentar seis cintas, adelg! 

zarlas por medio del deslizamiento de sus fibras y obtener 

una sola que resulta la media aritmética de ellas; y por -

otra parte con el mecanismo autorregulador, que detecta 

las partes gruesas y delgadas de las cintas alimentadas y

las va compensando en la salida, con lo que mantiene su e~ 

pesor en toda la longitud. 

La cinta que resulta de la salida de los manuares, es 

la que debidamente colocada en botes apropiados, sirve pa

ra alimentar al "Estirador o Mechera• que es la que segui

rá con el proceso de hilatura. 

3) HILATURA. 

Los botes que contienen las cintas producidas por el

Manuar se colocan en la parte posterior trasera de la má-

quina estiradora, cada cinta alimenta una bobina, que a su 
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vez finalmente producirá una bobina formada por un solo h! 

lo. 

Posteriormente estas bobinas pasan a una máquina lla

mada "Continua" que es la que le da una cierta torsión

al hilo mediante un giro sobre su propio eje, para que las 

fibras que originalmente estaban en sentido longitudinal,

tomen la posición de hélice o tornillo, con lo cual aumen

ta la cohesión entre las fibras, dando por resultado el -

cuerpo flexible, resistente a la tracción, que es el hilo. 

El hilo asl obtenido pasa automáticamente a la bobin! 

dora que es la máquina que une varias de estas bobinas en

un cono de aproximadamente tres kilogramos cada una; con -

este proceso termina la hilatura. 

4) PREPARACION DEL TEJIDO. 

Una vez terminada la etapa de hilatura se pasa al pr~ 

ceso de urdido; en este proceso se coloca un número deter

minado de conos en la fileta y cada cabo es pasado por una 

rejilla, la disposición de los hilos es en forma parelela. 

Si se utiliza hilado de color, en la rejilla se acomodan -

los colores de acuerdo al dibujo que se quiere obtener. 

Estos hilos luego de pasar por la rejilla son enroll! 
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dos en una bobina de grandes proporciones llamados "enju

lios". 

En este paso se determina el ancho de la tela, este -

ancho está determinado por varios miles de hilos. 

Para el proceso de engomado, que es el paso siguien-

te, se une varios enjulios para formar la urdiembre, esta

se la hace pasar primeramente por un baílo de apresto, lue

go pasa por una serie de cilindros que exprimen y secan la 

urdiembre; como paso final pasa por una rejilla que separa 

nuevamente los hilos pero manteniéndolos en forma parele--

1 a. 

Una vez engomada y seca se enrolla en otros enjulios

para colocarse en el telar, donde se procéder4 a fabricar

la tela. 

Es necesario esta operación de engomado para poder -

utll izar el hilo en la formación de Jas telas, ya que si -

bién tal como se obtiene de las m~quinas de hilar tiene r! 

sistencla a la tracción no la tiene a la abrasión, de tal

manera que el roce necesario con las partes del telar lo -

desintegrarían r~pidamente sin el auxilio del apresto que

no solamente une más fuertemente las fibras, sino que ade

más forma una pe11cula en el exterior del hilo que resiste 

a la acci6n abrasiva de la operación de tejer. 
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5) TEJIDO. 

Para manufacturar la tela tipo "ple" y "trama" como -

la que se propone para este proyecto, son necesarios dos -

serles de hilos, la primera de las cuales se prepara por -

medio del urdidor y del engomado mencionados anteriormente 

y la segunda se va Insertando hilo por hilo por medio del

telar. 

En esta máquina, se coloca la urdiembre en sentido 

longitudinal enhebrando cada hilo en una malla, la cual e! 

tá controlada por el dibujo previamente Implantado en el -

telar, para que en ocasiones permanezca estático o bajo y

en otras se levante. 

Mediante estas evoluciones efectuadas para cada hilo

de trama o pasada que se va Insertando mediante una lanza

dera, se van entrelazando los hilos de trama con los de la 

serle de urdiembre, dando como resultado el tejido o tela. 

El tejido que resulta de las operaciones en el telar

antes mencionadas, necesita de operaciones adicionales de

. "acabado", es por esta raz6n que se le denomina genérica-

mente "crudo". 

La lanzadera, que es el accesorio que conduce el hilo 

de trama a trav6s de la urdiembre, es alimentada por una -
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pequeña bobina de hilo, cuyo contenido se va desenrrollan

do a medida que se deposita en la formación del tejido. A 

la vez, las bobinas son formadas en el propio telar por un 

mecanismo adicional conocido como "Unifil". 

El producto tejido o "crudo" a medida que se va prod! 

ciendo en el telar, se enrolla en una flecha del mismo ha! 

ta el grueso o dl&metro que le permiten las caracterlstl-

cas de construcción; .Y al llegar a ese limite, se corta y. 

se traslada el rollo resultante al departamento de revisa

do, donde se va a inspeccionar y retirar hilos sobrantes.

as! como corregir pequeñas fallas, después de lo cual se -

almacena en bodegas apropiadas hasta el momento en que se

env!a al proceso ae acabado. 

Para un mejor entendimiento del proceso se presenta a 

continuación los diagramas siguientes. 

Diagrama de las operaciones del proceso y diagrama de 

análisis del proceso. 

El diagrama de las operaciones del proceso es la repr~ 

sentación gráfica de la sucesión de todas las operaciones

e inspecciones de que consta el proceso o procedimiento, -

con Indicación de los puntos de entrada de los materiales. 

Se registran en él solam.ente las operaciones principales y 
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las inspecciones efectuadas para comprobar la eficiencia -

de aquellas, sin tener en cuenta quien las efectúa ni don

de se llevan a cabo. Para preparar este diagrama se nece

sitan solamente dos sfmbolos correspondientes a "opera

cl6n" y a "lnspecci6n". 

El diagrama de anallsis del proceso indica las diver

sas actividades a que da lugar un trabajo o un producto en 

la fábrica o departamento, anotando todas ellas por medio

de los sfmbolos apropiados. 

Las actividades del proceso pueden referirse al mate

rial o al operario. Los diagramas de análisis del proceso 

tratan concretamente de los procedimientos, inspecciones y 

movimientos que son sometidos a los materiales. 

OTl "Introducci6n al Estudio del Trabajo", 1980. 
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En el proceso de hilado, preparación de tejido y teji 

do las operaciones e inspecciones llevadas a cabo son las

siguientes: 

Operación l. 

Recepción de pacas en la puerta del almac~n de mate-

ria prima. (15') 

Inspección l. 

Revisión de la cantidad y calidad de las pacas. (5') 

Operación 2. 

Colocación de las pacas por el montecargas en los lu

gares predetcrmi na dos. (8'). 

Op&raci6n 3. 

Apertura y mezcla de materia prima por medio de la m! 

quina disgregadora y mezcladora de pacas. (60') 

Operación 4. 

Mezcla y limpieza de materia prima por medio de la.m! 

quina mezcladora Múltiple GBCA. (10'}. 

Operaci 6n 5. 

Mezcla y limpieza de materia prima por medio de la má 

quina Dustex-Dx. (10'}. 



98 

Opcraci6n 6, 

Una vez disgregada, mezclada y limpiada la fibra cor

ta llega a las cardas en forma de copos y ésta se en

carga de formar una mecha continua que se deposita en 

botes. (60'). 

Inspección 2. 

Se inspecciona la mecha cada cierto tiempo para veri

ficar si está de acuerdo a las normas establecidas. -

(no se fija tiempo). 

Operación 7. 

Manuares. Se obtiene una mecha más compacta. (60') 

Inspección 3. 

Se inspecciona la mecha que va saliendo. (no se fija 

tiempo). 

Operación 8. 

Mecheras. La mecha es estirada por medio de rodillos 

a diferentes velocidades para obtener una mucho más -

delgada y con mayor consistencia ya que se le aplica

torsi6n a la mecha al formar una pequeña bobina. (60'). 

Inspecci6n 4. 

Se inspecciona las bobinas para verificar su calidad. 

(no se fija tiempo). 
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Operaci6n 9. 

Contfnua-bobinadoras. En esta operaci6n las bobinas

son convertidas en conos de mayor capacidad. (60') 

Operaci6n 10. 

Urdido. Se unen varios hilos para formar el ancho de 

la tela y es enrollada en un carrete que se le deno

mina Julio. (60') 

Operación 11. 

Engomado. Se unen varios julios para formar el ancho 

de la tela y se le aplica un apresto para darle mayor 

resistencia. (60') 

Operación 12. 

Preparación de hilo para trama (bobina para lanzade-

ra). (60') 

Operaci6n 13. 

Tejido. (60') 

Operación 14. 

Revisado. (120') 

NOTA~ Los tiempos fueron estimados para la producción de -

3703.7 mts. de tela (700 kgr.) 
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DIAGRAMA DE LAS OPERACIONES DEL PROCESO 

~ 
s· aJ 
8' 

60' 

10' 

10 1 

60' 

No se fija tiempo 

60' 

No se fija tiempo 

60' 

No se fija tiempo 

60' 

60' 

60' 

60' 

12D' 

JQO 
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO 

DIAGRAMA núm l. Hoja núm 1. RESUMEN 

PRODUCTO: ACT IV !DAD ACTUAL 

Tejido de fibras OPERACION 14 
-
Artificiales TRANSPORTE 14 

ACTIVIDAD: ESPERA 2 
Hilado, prepa-
ración del te- INSPECC ION 4 
jido y tejido. 

ALMACENAMIENTO 2 

DISTANCIA (metros) 24 5 

METODO PROPUESTO TIEMPO (min-hbre) 903 
.. 

COMPUESTO POR: Johnny R. González H. 

APROBADO POR: FECHA: Septiembre 3, 1987 

OESCRI PC ION CAN OIS TIEH SIMBOLO 
n:- TAN PO -
DAD CIA o'(> DO" 

Recepción de pacas 772 15 ._ 

Revisión de cantidad v calidad 772 5 -> 

Transporte a almacén 9 20 I' 

Colocación de pacas en almacén 772 8 '-
Almacén de pacas - ,.. 
Arca de apertura y mezcla 772 15 15 '"/ 
Apertura v mezcla 772 60 ~ 

Transporte a mezcla múltiple 772 4 10 [) 1 1 

Mezcla núltiple-f,BCA 772 lu ~ 1 

Transoorte a Dustex-Dx 772 6 10 ) 1 

Mezcla Oustex-Dx 772 ID < l 

Transoorte a cardas 772 15 10 > : 
Cardado 727 60 < 1 

Transoorte de botes a Manuares 727 15 10 >1 1 

Manuares 720 60 I ! 
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--
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO 

--
DIAGRAMA nam 1 Hoja núm 2 RESUMEN 

PRODUCTO: ACTIVIDAD ACTUAL 

Tejido de fibras OPERACION ·-artificiales 
TRANSPORTE 

ESPERA 

INSPECCION 

ALMACENAMIENTO 

DISTANCIA (metros) 

METODO PROPUESTO TIEMPO (min-hbre) 

COMPUESTO POR: Johnny R. GonzSlez H. 

APROBADO POR: FECHA: Septiembre 3. 198 7 

CAN DIS TIE~ S!MBOU 
DESCR!PCION n: TAN PO 

OAD C!i\" o~ D09 ........ 
Insoccc16n de mecha 720 ¡.o 
1 ransporte ae Dotes ·a mecneras fW 24 10 ~ 

~, __ 
Teai'eras 712 60 ' rnsoecc1on oe mecna /12 
Transoorte oe 6o5inas a area 1/ 
ae cont1nua-0001naooras fil Zó w / 
continua oooiñailóras !IZ bU I< 
Transporte de n 1ro al .a rea de reserva 71< 15 15 ' tsoera '! I> 
1ransoorte oe n110 a 1a sa1a oe uru1uo l5 !ó I' 
uro100 bU ~ 

1 ransporte ae Ju 11os a 1 a rea aa esoera '5, 7 
tsoera de 1u 11os para enqomaoo > 
Transoorte de Julios a engomado 4! 6 lu w ~ 

tnoomaoo "''º bU < 
1ransoorte oe .1u11os a telares 4!,b 40 15 > 
Preparac1on de trama Z52 60 ' e.1100 /UU bU 
ransoorte oe te1as a a1macen ue orooucto 
erm1naao /UU J5 20 > 

1 ev1 saao /W llU ~ 

Almacena.ie ~ 
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3.6 CALCULO DE LA CAPACIDAD DEL PRODUCTO. 

La planta tendrá una producci6n de 4,496.8 toneladas 

anuales, considerando el 90% de eficiencia real de la ma

quinaria se tendrá un calendario de 292 d!as laborales -

que corresponden a 6,~24 horas. 

El c!lculo de horas de trabajo se muestra en la si-

guiente cuartilla. 

3.6.l PRODUCCION REQUERIDA POR EL PROCESO. 

PROCESO PRODUCCION Kgr/hr 

1.- Tejido 700 (3703.7 mts.) 

2.- Engomado 451.85 

3.- Urdido 456. 42 

4.- Cont!nua-Manuar-Mechera 

a) Urdiembre 461. 03 

b) Trama 251. 42 

5. - Estirado 719.64 

6. - Ca rd~do 726.91 

7. - Apertura-Mezcla 77 !. 25 

El c~lculo de la producci6n requerida por el proceso 

se presenta posteriormente. 
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CALCULO DE HORAS DE TRABAJO 

En un año normal de trabajo, la planta operará con -

tres turnos que serán los siguientes: 

El primer turno trabajará ocho horas y tendrá· un ho

rario de 6 a.m. a 14 p.m.; se tendrá 7.5 horas efect1vas

de trabajo y media hora para desayunar. 

El segundo turno trabajará ocho horas, que incluye -

media hora de descanso teniendo 7.5 horas de trabajo efec 

tlvo; el horario será de 14 p.m. a 22 p.m. 

El tercér turno trabajará siete horas con derecho a

goce de salarlo de ocho horas. 

El cálculo se realizó de la siguiente manera: 

Domingos al año 52 

Sábados 13 

Olas fectivos con 

goce de salarlo B 

Total de días no trabajados 73 

Total de dfas laborables 292 

Horas trabajadas diarias 22 

Horas trabajadas al año •6424 
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CALCULO OE LA PROOUCC!ON REQUERIDA POR EL PROCESO 

Para determinar la producción requerida para el pro-

ceso se realizaron los siguientes cálculos 

l. Producción final de tela acabada 700 Kgr. 

Tejido {mts) = .r~~ ~~Ímt = 3703.7 mts. 

2. La producción necesaria de engomado se la obtiene 

de la siguiente manera: Primero se determina el porcent! 

je que representa el peso de urdiembre en el peso total,

lo que nos da finalmente la producc16n necesaria del pro

ceso de engomado. 

Engomado 122 gr X !00 64.55 X 700 kg. 
189 gr 

451.85 

3. El proceso de urdido es el paso anterior al de e~ 

gomado. Para determinar la producción necesaria se cons! 

der6 un 1% de desperdicio. 

Urdido 451.85/0.99 456.42 kg. 

4. Para determinar la producción de las Continuas, -

ceneras y mecheras, se consideró que el hilo de trama y -

urdiembre son diferentes por lo que el calculo se hizo -

por separado. 



Urdiembre (1% de desperdicio) 

Trama (4% de desperdicio) 

TOTAL 

456.42/0.99 

248.15/1.3 

106 

461.02 Kg 

251.42 Kg 

712.44 Kg 

5, La producción del proceso de estirado se obtuvo

considerando un lX de desperdicio. 

6. Para el proceso de cardado se consideró también -

un 1% de desperdicio. 

El cálculo fue el siguiente: 

Cardas = 719.64/0.99 = 726.91 kg. 

7. Para la apertura y mezcla se consfder6 un 6% de -

desperdicio. 

Apertura y mezcla • 772.00 kg. 
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3.6.2 PRODUCCION POR UNIDADES. 

Para la producci6n que se especifica en el inciso an 

terior se requiere la siguiente maquinaria: 

EQUIPO NUMERO DE MAQUINAS PRODUCCION UNITARIA 
POR HORA 

1.- Telares 

2.- Engomador 

3.- Urdidor 

4.- Contfnua-Enconado 

5.- Mechera 

6.- Manuar 

7. - Cardas 

0.- Abridora-Mezcladora 

206 

10 

6 

8 

18 mts. 

4,050 mts. 

3,780 mts. 

71.2 kg. 

11.8.6 kg. 

179.7 kg. 

90.8 kg. 

771. 25Kg. 

El cálculo del número necesario de máquinas para cada 

proceso se muestra a continuaci6n. 
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PRODUCCION UNITARIA POR MAQUINA 

PROCESO PRODUCCION KG-HR PRODUCC!ON UN! 

l. -

2. -

3.-

4.-

5.-

6.-

7. -

8.-

9.-

Apertura 100 - 1,200 

Mezcladora 800 

Cardado 100 

Manuar 150 - 200 

Pabilado De acuerdo al 

Contínua y Ceneras. De acuerdo a 1 

Urdido 4,200 mt/hr 

Engomado 4,500 mt/hr 

Tejido 20 mt/hr 

TAR!A (90% E([ 
ciencia). 

1,080 

720 

90 

180 

número de husos 

número de hu sos 

3,780 mts. 

4,050 mts. 

18 mts. 

NOTA: Los datos de producci6n de la maquinaria fue-

ron obtenidos de las especificaciones técni- -

cas. 



CALCULO DEL NUMERO DE MAQUINAS 

l. - Telares. 

Produccf6n necesaria 3,703.7 mts. 

Producci6n unitaria 18 mts. 

N. máqulnas = 3,703.7 205.76 = 206 18 

2.- Engomado. 

Producción necesarla = 451.85 kg. 

Producci6n de engomado 4500 mt X 1/0.122 !u!_ e 

mt 
< 451.85 kg N. maquinas = 491 .1 kg 0.914 = 1 

3.- Urdidor 

Producci6n necesaria 456.42 kg. 

Producción de urdidor = 3,780 mt X l/0, 122 ~ 

N. Máquinú = 4 56. 4 2 
461.2 

kg 
kg 

e 0.98 . 1 

4.- Contfnua y Coneras 

Peso máximo de cada huso 

Número de husos por máquina 

N. máquina = 712 kg. x .18 kg 

0.180 ~so 
400 husos 
4000 

400 !O 

109 

494.l 

=461.2 



5.- Mechera 

6.-

7. -

8.-

Producción necesaria = 712 kg. 

Peso máximo de cada bobina = 3.3 kg. 

Cada máquina tiene 36 posiciones. 

N. máquinas = 712 X 1/3.3 = 216 X 1/36 6 

Manuar 

Producci6n requerida 719.64 kg. 

Producción unitaria e 180 kg/hr. 

N. máquinas = 719.64 kg 3.99 
180 kg. 

Cardas 

Producci6n necesaria e 726.91 kg. 

Producción unitaria e 90 kg. 

H. máquinas = 726.91 kg = 8. 18 8 90 kg 

Abridora y Mezcladora 

Producción necesaria 771.25 kg. 

Porducci6n unitaria 1080 k9. 

N. máquinas = 1 

110 
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3.7 REQUERIMIEUTOS DE INSUMOS Y SERVICIOS. 

3.7.1 MANO DE OBRA. 

La mano de obra directa para una planta como la que

se pretende implantar, no requiere de una especialización 

para su desempeño de actividades por lo automatizado del

equipo. No sucede lo mismo con el personal técnico cuya

especial ización y adiestramiento en el manejo, operación

Y mantenimiento de la maquinaria deberá ser altamente ca

lificado. 

En aparatos posteriores se pretende el requerimiento 

de mano de obra para el departamento de hilado; la mano -

de obra necesaria para el departamento de preparación de

tej ido, tejido; por ültimo la mano de obra necesaria para 

el área de servicios generales. 

3.7.2 CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA. 

El consumo de energfa eléctrica por departamento es

el siguiente: 

H i1 ado l '257 ,008.16 kw 

Preparación del tejido y tejido 2'120,048.48 kw 

Equipo auxiliar y de man te ni 

miento 228,925.66 ·kw 

Consumo anual de 1 a planta 4'605,982.3 kw 



Cuadro 3.2 

MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA DE HILADO 

CONCEPTO NUMERO DE TRABAJADORES 

Apertura y Mezcla 

Operador de montecargas 

Oficial de apertura y mezcla 

Ayudante de cardas 

Estiradores 

Oficial de tren continuo 

Mechera 

Offcial de manuar 

Ayudante de manuar 

Contf nua y enconado 

Oficial de contfnua y enconado 

l, 2, 3 turno 

l. 2. 

1, 2. 

turno 3 

turno 

1, 2, 3 turno 

l, 2, 3 turno 3 

1, 2, 3 turno 3 

1, 2. turno ll 

Alimentador de contfnua y enconado 1, 2, 3 turna 6 

TOTAL DE MANO DE OBRA DIRECTA 30 

Supervisor 1, 2, 3 turno 3 

Jefe de departamento 

Almacenista 

TOTAL DE MANO DE OBRA INDIRECTA 

TOTAL DE MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA 

5 

35 

112 
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Cuadro 3.3 

MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA DE PREPARACION DE TEJIDO 

Y TEJIDO 

CONCEPTO NUMERO DE TRABAJADORES 

Oficial de urdido !, 2. turno 

Ayudante de urdido !, 2. turno 

Oficial de engomado !, 2. turno 

Ayudante de engomado !, 2' 3 turno 

Apreste ro !, 2. turno 

Oficial de telares !, 2' turno 45 

Lubricador !, 2. turno 

Alimentador de conos !, 2. 3 turno 

Cortador !, 2. turno 

Barrendero !, 2. turno 

Machucone ro !, 2. turno 

TOTAL MANO DE OBRA DIRECTA 85 

Superviwr 1, 2, 3 turno 

Jefe de departamento 

TOTAL DE MANO DE OBRA INDIRECTA 

TOTAL DE MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA 89 
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Cuadro 3.4 

MANO DE OBRA DE SERVICIOS GENERALES 

CONCEPTO NUMERO DE TRABAJADORES 

Almacenista de refacciones 

Ayudante de almacenista 

Chofer 

Ayudante de mec6nico 

TOTAL DE MANO DE OBRA DIRECTA 

Mec6nico especializado 

Electrici~ta especiali~ado 

Jefe de laboratorio 

TOTAL DE MANO DE OBRA INDIRECTA 

TOTAL DE MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA 

3 



115 

Cuadro 3.5 

RESUMEN DE MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA 

1.- Mano de obra directa e indirecta de hilado 35 

2.- Mano de obra directa e indirecta de prepa-

ración de tejido y tejido 89 

3.- Mano de obra de servicios generales 

TOTAL DE MANO DE OBRA DIRECTA E INDIRECTA 131 



116 

3.7.3 CALCULO DE CONSUMO DE AGUA. 

El consumo de agua en el área de hilado corresponde

pri ncipalmente al sistema de humidificación, y al uso en

los servicios sanitarios, mientras que en el §rea de pre

paración de tejido y tejido el gasto principal de agua lo 

constituye la máquina engomadora, tanto en agua liquida -

como en vapor para el calentamiento de los tambores en s~ 

cado. El resto comprende, el gasto de agua y humidifica

ción para la sala de tejido, y su uso en el servicio sani 

tario. Por último, se tiene el consumo de agua de los d~ 

partamentos de servicios generales que comprende básica-

mente el gasto que se hace en los baños generales. 

Se estimó que el consumo de agua en 17.~00 m3 en ba

se a datos obtenidos en fábricas similares. 

3.7.4 MANTENIMIENTO. 

Para el mantenimiento del equipo se tom6 el 51 del -

costo del equipo de acuerdo a recomendaciones de las com

paftfas constructoras. 

3.7.5 OBRA CIVIL 

El plano 3.7.5 muestra la distribución de la planta. 

Esta distribución se hizo tomando en cuenta el área total 
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disponible que es de 7,050 mt 2, la distribución del equi

po fue hecha tratando de optimizar el espacio y distancia 

entre lreas de trabajo que se relacionan. 

El lrea de almacén de materia prima y el lrea de 

abridora de pacas no tiene ninguna división, ésto para f! 

cilitar y agilizar la circulación y transporte de materi! 

les por el montacargas. 

Como se puede observar, la maquinaria estl dispuesta 

en línea, lo que reduce las posibles demoras en el trans

porte de materiales entre una lrea a otra. 

El lrea de calderas y subestación se ublc6 en una 

área donde no presente peligro en caso de incendio, se e~ 

cuentra alejada de los almacenes de materia prima y pro-

dueto terminado. 

En cuanto a la estructura del edificio, todas las --

construcciones tienen techo plano, siendo la maquinaria -

la que determina la altura. 

La cimentación del edificio no necesita refuerzo ya-

que la maquinaria tiene poco peso. 

El lrea que ocupa el proceso de hilado es de 2,823 -

mt 2 con una altura de 4.5 metros. 
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Para el área de preparación del tejido la superficie 

que ocupa es de 483 mt 2 con una altura de 4.5 metros. 

La altura necesaria para el área de tejido es de 3.5 

mt., con una superficie de 1,632 mt 2. 

Las áreas de servicios auxiliares son las siguien- -

tes: 

Taller mecánico 45.5 mt 2 

Banos generales 45.5 mt 2 

Oficinas 26.0 mt 2 

Laboratorio 26.0 mt 2 

Caldera 20.0 mt 2 

Subestaci6n 20.0 mt 2 

A reas administrativas 220.0 mt 2 

TOTAL . 403. o mt 2 

Area total de edificaciones 5,581.5 mt 2 

Area de patios 1,468.5 mt 2 
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A. PATIO DE MANIOBRAS 

B. ALMACEN DE MATERIA PRIMA 

c. AREA DE APERTURA Y MEZCLA 

D. AREA DE CARDADO 

E. AREA DE MANUARES 

F. AREA DE MECHERAS 

G. AREA DE CONTINUAS - EMBOSINADO 

H. AREA URDIDO 

1. AREA OE ENGOMADO 

J. AREA OE TEJIDO 

K. ALMACEN OE PRODUCTO TERMI-

ll!AOO 

AREA DE CALDERA 

2 Af~EA DE sua-ESTACION 

3 OFICINA 

4 LABORATORIO 

6. E!ANOS GENERALE!; 

6- ALMACEN REFACCIONES 

7 OFICtNAS ADMINISTRATIVO 

U.A.G 

ING. MEC. ELEC. 1 p 

51ftl3UCION DE PLANTA 

JOHNNV GONZALEZ HERllEllA 

ACOTAMIENTO MlS.I ESC. 1.200 



ESTUDIO FINANCIERO 

4.1 ANALISlS DE INVERSIONES. 

4.1.1 INVERSION FIJA. 

A. TERRENO 

Area del terreno 

Precio por mt 2 

Costo del terreno 

B. EDIFICIO 

7,050 mt 2 

33,000 + 

232'650,000 
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El ~rea por construir se dividió de acuerdo 

a los centros de trabajo en la forma siguiente: 

ArN del b i 1 ado 2,823 mt 2 

A rea de preparación de tejido 483 mt 2 

A rea de tejido 1,632 mt 2 

Almacén de producto terminado 420,5 mt 2 

Areas auxiliares 403 mt 2 

Sub to ta 1 5. 581, 5 mt 2 

+ Fuente: Fideicomiso "Parque Industrial Belenes Norte". 
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Para determinar el costo de construcci6n del edifi-

cio se cotizaron los precios por mt 2 construido del edifi 

cio, como tambiªn el costo por mt 2 de pavimento del pa- -

tío. 

Costo por mt 2 de edificio 123,750 

Costo por mt 2 de patio 57,750 

Costo total de edificio 690'710,625 

Costo total de patios 84'805,875 

Costo total 775'516,500 

NOTA: El costo por mt 2 incluye la instalaci6n eléc

trica y supervisi6n de obra. 

C. MAQUINARIA Y EQUIPO OE PROCESO. 

A continuaci6n se presenta el costo aproximado de C! 

da una de las máquinas. La maquinaria de hilado, prepar! 

ci6n del tejido y equipo de laboratorios es en su totali

dad equipo de importaci6n. El cálculo del costo se efec

tuó considerando el valor de $ 1,500 por cada dolar, coti 

zaci6n vigente en el mes de septiembre de 1987. 

El equipo auxiliar y de mantenimiento es nacional y

su cotización tambiªn se 11ev6 a cabo en el mes de sep- -

tiembre de 1987. 



MAQUINARIA Y EQUIPO DE PROCESO 

(EN MILES DE PESOS) 

CONCEPTO N. UNIDADES 

Equipo de hilado 

Microcomputadora Olendecoman

der-BDT 

Abridora de balas programable 

Blendomat-BDT 

Premezcladora-GBCA 

Mezcladora mOltiple-GBCA. 

Máquina desempolvadora Dustex-DX 

Filtro Duomat SF 123/2 

Equipo alimentador de copos 

Exactafeed-FBK 

Cardas de alta producci6n 

Exactacard-DK3 

Manuar-720 Zinser 

Mechera-600 Zinser 

Continua de hilar 320 Zinser 

con dispositivo COWEMAT 

Bobinadora Mayer & CIA 

Total Equipo de Hilado 

8 

8 

10 

10 
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VALOR 

1'500 

675'000 

30'000 

21'428 

4'500 

3'000 

60'000 

360'000 

240'0DO 

900'000 

l,05D'OOO 

750'000 

.~.m~m 



MAQUINARIA Y EQUIPO DE PROCESO 

(EN MILES DE PESOS) 

CONCEPTO 

Equipo de preparaci6n de tejido 

Urdidor Shlafhorst 

Encalador Sucker con 7 cilindros 

Secadores 

N. UNIDADES 

Total Equipo de Preparaci6n de Tejido 

Equipo de tejido 

Telares Sulzer-Ruti 1-500 

Total Equipo de Tejido 

Equipo de laboratorio 

Dinam6metro autom!tico 

Regularfmetro Uster 

Fibr6grafo digital 

Balanca analftlca 

Torsi6metro manual 

Balanza directa 

Total Equipo de Laboratorio 

Total Equipo Auxiliar 

Total Equipo de Mantenimiento 

206 

TOTAL DE MAQUINARIA Y EQUIPO DE PROCESO 

122 

VALOR 

60'000 

195. 000 

255'000 

3,090'000 

3.090'000 

4'500 

3'000 

1'500 

600 

450 

225 

10'275 

121'493 

19'425 
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D. IMPUESTOS DE lMPDRTAClON. 

Los Impuestos de importación de maquinaria textil se 

hallan especificados en las partidas números; 84-86, 84--

37 y 84-38, de la ley general de impuestos y tarifas pu-

bl !cadas en el periódico oficial de la federación el 31 -

de noviembre de 1985. 

El Impuesto que se cobrará es del 10% sobre el valor 

factura, debido a que carece de precio oficial, más un 3% 

adicional de importación y un 2.5% por concepto de fomen

to a la exportación; lo que hace un total de 15.5% 

te: 

El costo por impuestos de importación es el siguien-

Equipo de h i1 ado 643'790,410 

Equipo de preparación 

de tejido 39'525,000 

Equipo de tej 1 do 478'950,000 

Equipo de laboratorio 1'592,000 

Costo Total l,154'858,035 
~=~c~=~=~~===~~===a 

NOTA: Estas tarifas pueden ser cambiadas sin previo

aviso. 
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. E. FLETES Y EMPAQUE DE MAQUINARIA Y EQUIPO. 

Nuestra maquinaria será importada de la Repüblica 

Federal Alemana, para lo cual se utilizarfo los servi- -

clos de una empresa de transportes marftlmos. El trans

porte será el punto de origen de la maquinaria hasta la

ciudad de Guadalajara. 

El costo por fletes es cotizado por volúmen, especi

ficado en los contenedores que se ocupan para su transpor 

te. 

El volumen de la maquinaria fue estimado de acuerdo

ª las especificaciones técnicas. 

El costo aproximado es el siguiente: 

CONCEPTO N. CONTENEDORES VALOR 

Equipo de h 11 ado 150 337'500,000 

Equipo de preparación de tejido 6 1'350,000 

Equipo de tejido 80 180'000,000 

Costo total $ 518'850,000 
==-=======e==== 

4.1.2 INVERSION DIFERIOA. 

Se ha lnclufdo en esta sección los siguientes puntos: 
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A. MONTAJE E IHSTALACION MECAN!CA. 

El montaje e 1nstalaci6n mecánica de una fábrica te~ 

tfl reviste caracterfsticas especiales en cuanto a que no 

es posible determinar el tiempo que corresponde a la - -

puesta en marcha y al correspondiente montaje mecánico,

debido a que dependen de muchos factores técnicos. 

Para poder determinar el costo y el tiempo de monta

je e instalacl6n mecánica, se recurri6 a la agencia pro-

veedora de maquinaria, la cual estimó el tiempo necesario 

para el montaje en 4 meses y consider6 su costo en un 2t

del valor del equipo. 

El costo es el siguiente: 

CONCEPTO 

Hilado 

Preparación del tejido 

Tejido 

Labora torio 

Aux11 i ar 

VALOR DEL EQUIPO COSTO DE 
INSTALACION 

$ 4,095'422 

255'000 

3,090'000 

10'275 

121'493 

81'908,440 

5'199,000 

61'800,000 

205,500 

2'492,860 

151'506,800 
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B. GASTOS PREOPERATIVOS. 

i. OETALLES DEL ESTUDIO DEL MERCADO. 

Para determinar con mayor precis16n las preferencias 

de los consumidores y las caracter~sticas de las telas a

produc1r, se hace necesario un estudio m~s profundo del -

mercado. 

tara es~e fin se contratar~n personal especializado

en esa área. Se estima que para un estudio de esta natu

raleza es necesario asignar"una partida de $3'000,000 

li) INGENlER!A DE DETALLE. 

Se considera una erogación por concepto de planos 

de instalación eléctrica, lay-outs, cortes sanitarios, 

cálculos de capacidad de caldera y estudios de tiempos y

movimientos. 

Este servicio podrá ser realizado por la agencia pro 

veedora textil mediante su departamento de lngenicrla In

dustrial, el costo que estiman para una planta como la -

que se pretende implantar es de$ 11,200,DOO. 

ili) GASTOS DE LEGALIZACION. 

Se realizaran durante el transcurso del primer ano-
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de insta1aci6n de la planta, y servirán para cubrir los 

horarios notariales, derechos y honorarios de re~istros y 

legalización ante los organismos correspondientes. 

Se estimó un 0.2t sobre la inversión total. 

Gastos de legalización inversión total x 0.002 

Gastos de legalizaci6n = $ 10,424'996,34 x 0.002 

Gastos de legalización = $ 20'849,992 

A continuación se presenta un resumen ne gastos -

preoperativos: 

i. Detalle del estudio de mercado$ J'000,000 

il. Ingenierfa de detalle 11'200,000 

iii. Gastos de legalización 20'849,992 

Total Gastos Preoperatlvos $ 35'049,992 
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4.1.3 CAPITAL DE TRABAJO. 

El capital de trabajo está representado por la nece

sidad ·de pago de costos de 45 dtas. 

Se consideran 45 dtas, debido a que las ventas del -

primer mes de producci6n más los 15 dfas de financiamien

to de ventas implica que la empresa tendrá ingresos a los 

45 dfas de iniciada la producci6n. 

Los costos son los siguientes: 

Materia prima l,416'458,468 

Energh eléctrica 16'190,027 

Agua 16,005 

Mano de obra directa 33'471,769 

Maquila acabado 29,740 

Mano de obra indirecta 14'~09,225 

Su el dos y comisiones de venta 21'413,303 

Total Capital de Trabajo I,501'788,537 
•==••==~=====:c::oc 



A. INVERS ION 

Terreno 

Edificio 

Maquinaria 

Cuadro 4.1 

INVERSIONES 

(EN MILES DE PESOS) 

FIJA 

$ 232'650,0 

775'516,0 

y equipo 7,591'615,0 

Gas tos de lmportacl6n l,154'858,0 

Fletes 518'850,0 

TOTAL DE INVERSION FIJA 
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$ 10,273'489,5 

B. INVERSION DIFERIDA 

Montaje e instalaci6n 151'506,8 

Gastos preoperat1vos 35'049,9 

TOTAL DE INVERSION DIFERIDA 186'556,7 

C. CAPITAL DE TRABAJO 1;501,788,5 

TOTAL DE LA INVERSION $ 11,961'834,7 
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4.2 PRESUPUESTO DE ~OSTOS Y GASTOS. 

4.2.1 COSTO DE PRODUCCION. 

A. MATERIA PRIMA. 

El costo de materia prima se calculó en base a las -

cotizaciones realizadas a las industrias proveedoras en -

el mes de septiembre de 1987. 

En el capftulo N. 3, se observ6 que el consumo por -

hora de materia prima es de 772 kgrs. el cual corresponde 

al 67S. de polyester y el restante 33% es de ray6n. 

El c~lculo del costo de materia prima es el siguien-

te: 

Consumo por hora de materia prima 772 Kg, 

Consumo de polyester por hora (67S) • 517.24 Kg. 

Consumo de ·ray6n por hora (33%) 254. 76 Kg. 

Precio por kilogramo de polyester • $ 2,688 

Precio por k 11 og ramo de ray6n • $ 1,612 

Costo por hora de polyester 1 '390,341.12 

Costo por hora de rayón $ 410,673.12 

Costo total por hora materia prima • $ 1'801,014.24 

Total de horas trabajadas al año = $ 11,659 '715,480 

Fuente: Celanese, S. A.; Celulosa y Derivados, S. A. 
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En la industria textil, los desperdicios representan 

un factor muy importante, ya que inciden muy sensiblemen

te en el costo de la materia prima y por lo tanto en el -

costo total. 

De acuerdo a los consumos de materia prima que ten-

drá la planta se calculó aproximadamente el 10% de desper 

diclo los cuales podrán ser comercializados. 

Su precio de venta será el que actualmente rige que

es de $ 480 por kilo. 

Finalmente se obtiene el costo anual de materia pri

ma, que es el siguiente: 

Compra de materia prima 

Recuperaci6tt por venta de 

desperdicio 

Costo anual de materia prima 

ll,569'715,480 

(238'047,744) 

11,331'667. 740 

A continuación se presenta los costos de mano de 

obra directa e indirecta en el proceso de producción. 
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B. MANO DE OBRA DIRECTA. 

La relación de costo de mano de obra directa de los

departamentos de hilado, preparación de tejido y tejido -

se muestran en la siguiente cuartilla. Los costos anua-

les por concepto de mano de obra directa son los siguien

tes: 

Salarios anuales 

Prestaciones (20.9%) 

Total 

221'484,000 

46'290,156 

267'774,156 

Las prestaciones que se otorgan en el presente pro-

yecto fueron calculadas en base a los porcentajes senala

dos en la Ley General de Trabajo y otras de acuerdo al 

contrato colectivo de trabajo de ffibricas similares. 

Vacaciones 2.15% 

Agu i na 1 do 4.50% 

! .H. S.S. 8.25% 

INFONAVIT 5.00'.t 

Educación 1.00% 

Total 20.90% 

NOTA: Para este cfilculo no se consideró la prima de antt

guedad. 
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MANO OE OBRA DIRECTA 

CONCEPTO N. DE TRABA SALARIO COSTO 
JADORES -- MES ANUAL 

TOTAL 

APERTURA Y MEZCLA 

Operador de montecargas 
175 ·ººº 6 '300 ·ººº 

Oficial de apertura 3 204,350 7 '356 ,600 

Ayudante de cardas 120,000 4 '320,000 

ESTI RADORES 

Oficial de tren continuo mecha 204 ,350 7 '356,600 

Mechera 3 204 ,350 7 '356 ,600 

_Oficial de Manuar 120,000 4'320,000 

CONTINUA Y ENCONADO 

Oficial de continua-enconado 6 204 ,350 14 '713,200 

Alimentador de continua-enconado 6 120,000 8 1640,000 

PREPARACION DE TEJIDO Y TEJ l DO 

Oficial de urdido 204,350 4 '904 ,400 

Ayudante de urdido 120,000 2'880,000 

Oficial de engomado 204 '350 7 '356,600 

Ayudante de engomado 120,000 4'320,000 

Aprestero 120,000 4 '320,000 

Oficial de telares 45 175 ,000 94 '500,000 

Lubricador 6 120,000 8'640,000 

Alimentador de conos 120,000 12'960,000 

Cortador 120,000 4 '320 ·ººº 
Barrendero 120,000 4 '320,000 

Machuconero 6 175,000 $_.Ei00,000 

T O T A L 221 '484 ,000 
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El costo por concepto de mano de obra directa de se! 

vicios generales es el siguiente: 

CONCEPTO N. DE TRABA 
JADORES -

Almacenista de refacciones 175,000 

Chofer 175,000 

Mecánico especial izado 204,350 

Ayudante de mecánico 120,000 

Electricista. especial izado 204,350 

Jefe de laboratorlo 204,350 

Ayudante de almacenista 120,000 

T O T A L 

Salarios anuales 13'732,200 

Prestaciones sociales 2'870,029 

TOTAL $ 16'602,229 

2'100,000 

2'100,000 

2'452,200 

1'440,000 

2' 100 ,000 

2' 100 ,000 

1'440,000 

13'732,200 
•assa::zic=•••=;::i 
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4.2.2 GASTOS OE FABRICACION. 

l. Mano de obra Indirecta 

CONCEPTO N. OE TRABA 
JADORES -

SALARIO COSTO ANUAL 
MES TOTAL 

Supervisor del departa

mento de h 11 ado 

Jefe de departamento 

de hilado 

Almacenlsh 

Supervisor del departa

mento de tejido 

Jefe del departamento 

de tejido 

3 

TOTAL 9 

204,350 

263,500 

120,000 

204,350 

362,500 

Salarlos anuales 22'477,200 

Prestaciones sociales 4'697,735 

TOTAL 27°174,935 

$ 7°356,600 

3'16Z,OOO 

1°440,000 

7°356,600 

3'162,000 

22'477,200 
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ti. Energla Eléctrica. 

Para el cAlculo de costo anual de energfa eléctrica

se emplea la tarifa N. B para industrias con subestaci6n, 

proporcionada por la Comisi6n federal de Electricidad, -

que es de$ 28.12 por kilowatt. 

El consumo anual de la planta en Kw. 4'605,982.3 

Costo por Kw/hr. • $ 28 .12 

Costo anua 1 = $ 129'520,222 

1i 1. Agua, 

Se estimo el consumo anual en 17,000 metros cablcos

en base a datos obtenidos en f6bricas similares a la que

se piensa Implantar. 

fl costo por 1,000 m3 de agua es de $ 7,488 

Costo anual m3 17,100 

Costo por 1,000 m3 4,680 

Costo anua 1 128,045 

iv. Mantenimiento. 

Para el mantenimiento del equipo se tomó el 5% del -

costo del equipo de acuerdo a recomendaciones de las com

paftfas constructoras. 



Total de la inversión en equipo 

Costo anual dr mantenimiento 

v. DEPRECIACIONES. 

7,591 '615,000 

379'580,750 
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La depreciaci6n anual será obtenida utilizando los -

porcentajes que autoriza la ley del impuesto sobre la reR 

ta en sus artículos 44 y 45. El método que se utflfzar6-

ser6 el método de depreciación en linea recta. 

Costo del blén de activo 

F = Valor de desecho 

W = Período en a~os de desvalorización 

a) Obra e 1v11 

775'516,500 

F = 77'551,650 

W e 20 

o 775'516,500 - 77'551.,650 34'898,242.50 
20 

b) Maquinaria y equipo de preparación, hilado y tejido. 

P e 7,591 1 615,000 

F = 1,897,903,750 

w 10 

D 7,591'615,000 - l,897'903,750 
10 569'371,125 



4.2.3 GASTOS DE AOM!N!STRAC!ON. 

CONCEPTO 

Gerente General 

Secretaria 

Contador 

Auxiliar de contador 

Secretaria de contabilidad 

Cajero 

Jefe de compra5 

Jefe de ventas 

Secretaria 

Recepcionista 

Jefe de personal 

Jefe de mantenimiento 

Secretaria 

Vi gil antes 

T O T A L 

Salarios anuales 

Prestaciones sociales 

SUELDO MENSUAL 

687,000 

334,500 

438,400 

220,800 

220,800 

384,000 

439,700 

439,700 

220,800 

220,800 

384,500 

384,500 

220,800 

175,000 

64'113,600 

13'399,742 

77'513,342 
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SUELDO ANUAL 

8'244,000 

4'614,000 

5'260,800 

2'640,000 

2'640,000 

4'614,000 

5'276,400 

5'276,400 

2'640,000 

2'640,000 

4'614,000 

4'614,000 

2'640,000 

--ª...'..i00,000 

$ 64,113,600 
==::ci::::i:=caa=a 
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ii, Otros Gastos de Administración 

Se estim6 una cantidad de$ 20'000,000 para gastos -

de papeler!a, .consumo de agua, teléfonos, etc. 

4.2.4 GASTOS DE VENTA. 

Para la distribución del producto terminado, se con

tratar!n tres agentes de lentas con un sueldo base de - -

$ 220,500 mensuales m!s el 0.4% sobre ventas. 

Sueldo de agentes $ 7'938,000 

Prestaciones sociales 1'659,042 

To ta 1 9'597,042 

Comisi6n • $ 34,261'286,400 x 0.004 

Comisión • 137'045,145 

Como se vió en el capitulo N. 3, el acabado de nues

tro producto se lo realizar& por medio de otra empresa la 

cual cobrar~ por teñir y sanforizar la tela $ 10 por me-

tro. 

Costo anual por acabado $ 237 '925,688 

Por otra parte se tiene destinado $ 15'000,000 para

imprevistos en el departamento de ventas. 
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4.2.5 PRECIO DE VENTA. 

En el capHulo N. 1, se vi6 que el precio de la tela 

mezcla de polyester-ray6n y otras mezclas, oscila entre -

2,398 y 3,660 pesos. 

El precio de venta de nuestro producto será de 1,440 

pesos el metro lineal dando un márgen de utilidad para su 

comercialización. Este precio es muy competitivo en el -

mercado ya que se pretende ganar el mercado con precios -

bajos. 

El Ingreso total por ventas de acuerdo al programa " 

de producción es el siguiente: 

Producción anual en metros de tela 

Precio de venta 

Ingreso anual por ·ventas 

23'792,560 

1,440 

34,261'128,400 

4.2.6 DETE.RMINACION DEL PUNTO DE EQUILIBRIO. 

El punto de equilibrio representa el nivel de utili

zación de la capacidad de producción, donde los costos -

son iguales a los ingresos es decir, es el punto de pro--

duccl6n en el cual no hay pérdidas ni ganancias. 
C.F. Punto de equilibrio en unidades~ 11.u.c. 



Punto de equilibrio en pesos C.F. 

donde: 

PE Punto de equilibrio 

CF = Costos fijos 

cv Costos variables 

VT Ventas totales 

MUC Márgen unitario de contribuci6n 

cvu Precio de venta - costo variable un ita ri o 

Valores: 

CF 3,045'823,568 

cv 12,018'189,810 

VT 34,261'286,400 

cvu 571.80 

PV 1,440 

MUC PV - CVU 

Cálculo: 

PE en mts. = 

868.20 

J,045'823,568 
868. 20 3'508,205 mts. 

PE en $ 3,045'823,568 $ 
12,018'139,810 • 4,691'515,553 

l- 34,261 1286,400 
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Comprobaci6n: 

Ingreso por ventas (3'508,250 mts x 1,440) 

Costo variable (3'508,250 mts x 571.80 

Márgen de contribuci6n 

Costo fijo 

Utilidad 

142 

5 ,051 '815 ,200 

2,005'991,619 

3,045'823,581 

3,045'823,581 

o 

El result~~u obtenido nos indica que realizando ven

tas c~n un valor de$ 4,691'515,553 que corresponde a una 

producci6n de 3'508,205 mts., la planta operará en su pun 

to de equilibrio, es decir, sin pérdidas ni ganancias; p~ 

ra llegar a este nivel de producc16n es necesario operar

a un 14.74% de la capacidad normal, lo que es un indica-

dar de la estabilidad de la planta en este aspecto. 
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Cuadro 4.2 

· CLASIFICACION DE COSTOS FIJOS VARIABLES 

(EN MILES DE PESOS) 

COSTOS 

COSTOS DE PRODUCCION 

Materia prima 

Energ1a eléctrica 

Agua 

Mano de obra directa 

Mano de obra indirecta 

Mantenimiento 

Maquila acabado 

Oeprec1aci6n de equipo 

Depreciaci6n obra civil 

GASTOS DE AOM!N!STRACION 

Mano de obra indirecta 

Otros 

GASTOS DE VENTA 

Su el dos 

Co~isiones 

Fletes 

Impuestos 

Instalaci6n 

T O T A L 

FIJOS 

129'520,2 

128,0 

379 '580,7 

569'371,1 

34'898,2 

77'513,3 

20'000,0 

9'597,0 

518'850,0 

1,145'858,0 

151'506,8 

$ 3,045'823,5 

VARIABLES 

11,331'667,7 

284'376,3 

27'174,9 

237'925,6 

137'045,l 

12,018'189 ,8 



4.3 ESTADOS FINANCIEROS. 

4.3.l BALANCE GENERAL AL INICIO DE OPERACIONES 

(EN MILES DE PESOS) 

ACTIVO 

Circulante 

Caja 

Bancos 

Inventario 

Fijo 

Terreno 

Edificio 

Maqui na ria y equipo 

Diferido 

Gastos de instal aci6n 

TOTAL ACTIVO 

PASIVO 

Circulante 

Proveedores 

TOTAL PASIVO 

CAPITAL 

Capital Social 

CAPITAL CONTABLE 

TOTAL PASIVO Y CAPITAL 

109'718 

47'022 

1,691!681 

232'650 

775,516 

7,591'615 

151'506 

236'605 

10,363'103 
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1,848'421 

8,599'781 

151'506 

10,599'708 

236'605 

10,363' 103 

10,599'708 
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4.3.2 FLUJO OE EFECTIVO ANUAL 

(EN MILES DE PESOS) 

INGRESOS 

Ventas netas 34,261'286 

TOTAL INGRESOS 34,261 '286 

EGRESOS 

Materias primas 11,569'715 

Mano de obra 311'550 

Gastos de fabricaci6n 509'220 

Gastos de administración 97'513 

Gastos de venta 146'642 

Gasto• de instalaci6n 151'506 

Gastos de importaci6n 1,154'858 

Fletes 518'850 

Otros 272'974 

TOTAL EGRESOS 14,732'828 

SALDO FINAL BANCOS $ 19,528'458 
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4.3.3 ESTADO DE PERDIDAS OGANANCIAS (RESULTADOS) 

(EN MILES DE PESOS) AL FINAL DEL PRIMER AÑO 

Ventas Netas 

COSTO DE VENTA. 

Mano de obra 

Materia prima 

Gastos de fabricaci6n 

UTILIDAD BRUTA 

GASTOS DE OPERACION 

Gas tos de venta 

Gastos de administracii5n 

Gastos de insta1aci6n 

Gas tos de importación 

Fletes 

Otros 

UTILIDAD BRUTA DE OPERACION 

Depreciación global 

UTILIDAD DEL EJERCICIO 

l. S. R. 

31!'550 

11,569'7!5 

509'220 

146'642 

97'513 

151'506 

1,154'858 

518'850 

272 '974 

UTILIDAD NETA OESPUES DE !.S.R. 

P.T.U. 

UTILIDAD DESPUES DE IMPUESTOS 

$ 34,261'286 

(12 ,390 '485) 

2 ! ,870 '801 

(2,342'343) 

$ 19,528'458 

(604'269) 

18,924'!89 

(7,948'159) 

10,976'030 

(1,097 '630) 

$ 9,878'427 



4.3.4 BALANCE GENERAL AL FINAL DEL PRIMER ARO 
( EN MILES DE PESOS } 

ACTIVO 

Circulante 

Caja 109. 718 

Bancos 19,575'567 

Inventario 1,691'681 

Fijo 

Te rre~o 232'650 

Edificio 775'516 

Deprec1aci6n obra civil (34'898) 

Maquinaria y equipo 7,591'615 

Oepreciac i 6n maquinar la 

y equipo 569'371 

Diferido 

Gastos de instalaci6n 151'506 

TOTAL ACTIVO 

PASIVO 

Circulante 

Proveedores 236'605 

Impuestos por pagar 9,045'789 

TOTAL PASIVO 

CAPITAL 

Capital soclal 10,363'163 

Utilidad del ejercicio 9,878'427 

CAPlTAL CONTABLE 

TOTAL PASIVO Y CAPITAL 
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21,376'966 

7,995'512 

151'506 

29,523'984 
==-·•=i=:mD•;I= 

9,282'394 

20,241 '590 

29,523'984 
============ 
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4.4 RAZONES FINANCIERAS. 

Para el análisis financiero se aplicarán las siguie~ 

tes razones financieras. 

i. Razones de liquidez 

ii. Razones de apalancamiento 

iii. Razones de actividad 

iv. Razones de lucratividad 

i. Razones de liquidez.-

Estas razones miden la capacidad de la empresa, para 

cumplir sus obligaciones de vencimiento a corto plazo. 

a) Raz6n Corriente.- Es la medida generalmente acep

tada de solvencia a corto plazo, porque indica la exten--

1i6n con que los derechos de los acreedores a corto plazo 

est3n cubiertos por activos que se esperan puedean conver 

tirse en efectivo en un perfodo correspondiente aproxima

damente al vencimiento de los derechos. 

La raz6n corriente se calcula dividiendo el activo -

corriente por el pasivo corriente. 

Raz6n corriente • S 1,848'421 
236 1605 7.8 

Esto significa que por cada peso que tenemos en el -

pasivo circulante, tenemos 7.8 en el activo circulante. 
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b) Raz6n r4pida.- Los inventarios suelen ser la for

ma menos lfquida del activo corriente de una empresa, por 

consiguiente es importante conocer la medida de la capaci 

dad para pagar obligaciones a corto plazo, sin tener que

recurrir a la venta de los inventarios. 

La ~azón r~pida se calcula deduciendo del activo co

rriente los inventarios y dividiendo por el pasivo co

rriente. 

Razón r&pida. 1,848'421 - 1,691'681 
236'605 = 0.66 

Lo que significa que tendremos que vender los Inven

tarios para poder pagar al pasivo circulante, en la fase

lni ci al del proyecto. 

fi. Razones de apalancamiento.-

a) Raz6n de deuda.- Esta raz6n mide el porcentaje de 

fondos totales que han sido proporcionados por los acree

dores. 

La raz6n de deuda es obtenida de la siguiente forma: 

Razón de deuda = $ ~~--= 0.022 

Lo que significa que el 2.2X del financiamiento es -

por parte de los acreedores. 



ili. Razones de actividad. 

Se obtiene de la siguiente manera: 

Ventas netas 
a) Rotaci6n de inventarios = Inventarlos 

R 6 . i $ 34,261'128 otacl n de inventar os = 1,691'681 
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20.25 

Esta raz6n nos Indica que los inventarios se renova

rán cada 20 dfas. 

b) Rotaci6n de activós: fijos.- Esta raz6n mide la -

rotaci6n del capital. 

Rotacl6n de activo fijo 

Rotaci6n de activo fijo 

Ventas 

Activo fijo 

o $ 34 ,261'128 
7,995,512 4.28 

Esto significa que la empresa estl usando sus acti-

vos fijos con un promedio de 4 veces lo cual es bastante

aceptable para una industria textil. 

c) Rotaci6n de activo total.- Se obtiene de la si- -

guiente manera: 

Rotaci6n de activo total 0 
Ventas netas 
Activo Total 



Rotaci6n de activo· total 34,261'128 
10,599'708 
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3 .23 

Lo que significa que está siendo bién aprovechada la 

produccl6n en relaci6n a la 1nvers16n. 

iv. Razones de lucrativtdad. 

Estas razones miden la efectividad general de la ge

rencia demostrada por las utilidades obtenidas de las ve~ 

tas y de la inversi6n. 

a) H!rgen de utilidad sobre ventas.- Esta raz6n es -

calculada de la siguiente manera: 

Hárgen. de uttltdad ª Utilidad neta después de !SR 
ventas 

H• d tilid d 9,878'427 orgen e u a 34 , 261 •286 • 0.288 

b) Ut11idad s/actlvo total ª Utilidad neta después !SR 
Activo total 

Utilidad s/act1vo total • -.,9,...,...,8..;.;7.,._8.,..'4n;2,;,.7--~· 0 _93 l0,599'708 

Esta raz6n es alta, lo que demuestra que el proyecto 

es factible. 
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4.5 TASA INTERNA DE RETORNO. 

Para la obtenci6n de la tasa interna de retorno se -

har~ uso del método de la tasa de rendimiento aplicando -

los movimientos descontados de dinero. 

Donde: 

Inversi6n total 

Vida del proyecto 

Ingresos anuales 

Desembolsos anuales 

A • P (1 + 1)n 

$ 11,961°834. 7 

10 anos 

24,261'286 

14. 732 '828 

(l+t)n-1 

a 1 150% 

X 

a 1 170% 

Interpolando 

$ 17,944'632 

19,528'458 

20,336'105 

163.24% 

Lo que indica que la tasa de retorno para este pro-

yecto es igual a 163.241 



153 

ORGANIZAC!ON DE LA EMPRESA 

5.1 FORMA JURID!CA DE LA EMPRESA. 

La forma jurfdica de constltuci6n de la empresa que

se eligi6 fue la de Sociedad An6nlma. 

La Sociedad An6nima es un tipo de sociedad que se -

constituye bajo una denominaci6n social y se caracteriza. 

porque los socios obtienen tftulos sin restricci6n alguna 

y sus responsabilidades est4n limitadas al valor nominal

de sus acciones. 

En la forma de Sociedad An6nima, el riesgo y la uti-

1 idad se divide entre los poseedores de las acciones, - -

mientras que la gerencia, puede ser transferida a no so-

cios. 

La eleccl6n de esta forma jurfd1ca permite tener agl 

lidad en las funciones directivas, como tambi~n para los-

1nversionfstas. 

5.2 ESTRUCTURA ORGANICA. 

l.- Asamblea General de Accionistas. 

2.- Consejo de Admin1straci6n. 

3.- Gerencia General. 
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4.- Gerencia de compras. 

5.- Gerencia de ventas 

6.- Gerencia de producción 

6 .1 Jefe de la sección hilado 

6.2 Jefe de 1 a sección tejido 

6.3 Jefe de la sección mantenimiento 

7.- Departamento de contabll idad. 

8.- Departamento de personal. 

9.- Departamento de aud1torfa externa. 

5.3 ORGANIZACION Y FUNCIONAMIENTO. 

l.• Asamblea general de accionistas. 

La asamblea general de accionistas es el órgano su-

premo de la empresa y est4 representada por los accionis

tas de acuerdo al capital invertido. 

Sus funciones generalmente son: 

Acordar y ratificar todos los actos y operaciones

de la sociedad. 

- Elegir y renovar, en su caso, el consejo de admi-

nistraci6n y fijar sus honorarios. 

- Discutir, aprobar y rechazar los estados financie

ros de la empresa y tomar las medidas que juzgue -

conveniente sobre este aspecto. 
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- Prorrogar la duracf6n de la sociedad o dfsolverla

ant1cipadamente. 

- Aumentar o reducir el capital social. 

2.- Consejo de Administración. 

El consejo de administración suele estar constituido 

por dos o más personas, el número de integrantes lo deter 

mina la Asamblea General. 

Las funciones del consejo son: 

- Definir· los objetivos de la empresa y determinar -

las actividades por medio de las cuales se buscar& 

lograrlas. 

- Coordinar y supervisar las act1v1dades directivas

Y administrativas de la empresa, jerarquizando las 

autoridades de quienes las realicen. 

- Celebrar, transferir, modificar o extinguir toda -

clase de convenios y de~&s actos jurfdicos. 

3.- Gerencia General. 

Est4 constituida por un Gerente General y personal -

de apoyo administrativo. 
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Las funciones del Gerente General son: 

- Dirigir la política de la empresa, representar a -

ésta ante autoridades jurídicas y administrativas, 

ejecutar las decisiones emanadas de la Asamblea G! 

neral y del Consejo. 

- Elaborar y presentar ante el Consejo los resulta-

dos de las operaciones, estados financieros y - -

plan de trabajo del ano siguiente. 

- Nombrar y remover subalternos y proponer al Conse

jo la designación y destitución de funcionarios de 

la planta. 

4.- Gerencia de compras. 

Estar! constituido por un gerente de compras y el -

personal de apoyo administrativo necesario. 

Su función es la de contratar y adquirir los insumos 

necesarios para el consumo requerido por el programa de -

producción. 

5.- Gerencia de Ventas. 

Estar! constituida por un gerente técnico en comer--
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cializaci6n de textiles y el personal de apoyo necesario. 

Su funci6n es la de promover y efectuar la venta del 

producto que se elabora. 

6.- Gerencia de producci6n. 

Estar& constitufd~ por un gerente técnico en planea

ci6n, programaci6n y control de procesos textiles y el -

personal de apoyo necesario. 

Las funciones generales comprender4n: Planeaci6n, 1.!!. 

tegrac16n de actividades propias de la gerencia, adminis

traci6n y control de los recursos tanto financieros, téc

nicos y humanos que intervienen en el proceso textil. 

6.1 Departamento de hilado.-

La jefatura la desempena un técnico en hilados, a -

efecto de que la producci6n tenga las caracterfsticas 6p

timas para Ía obtenci6n de un producto competitivo en el

mercado. 

Su funci6n general será: 

- Dirigir el proceso de hilado, el suministro adecu! 

do de materia prima e insumos y reportar cualquier irreg~ 

laridad dentro de su área al gerente de producci6n. 
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6.2 Departamento de Tejido.-

La jefatura la desempeíla un técnico en tejido a efef 

to de que la producción tenga las caractertsticas necesa

rias para competir en el mercado. 

Su funci6n general es: 

- Dirigir el proceso de tejido, el suministro adecu! 

do de hilado y reportar cualquier irregularidad dentro de 

su 6rea, que afecte el proceso productivo. 

6.3 Departamento de mantenimiento.-

Estar! bajo la responsabilidad de un profesional en

manten1miento de maquinaria textil y contar! para su de-

sempeno de sus actividades con el personal auxiliar nece

sario. 

Dentro de sus funciones, le corresponde: 

- Proporcionar el mantenimiento mec&nico adecuado P! 

ra la maquinaria y sus componentes; vigilar y reparar en

su caso, las instalaciones a su cargo, (eléctrica, agua -

potable, etc.); mantener los bienes muebles e inmuebles -

de manera que permita su m&xima ut111zac16n. 



159 

7.- Departamente de Contabilidad. 

Esta unidad depende directamente del Gerente General 

y bajo la responsabilidad de un contador, que desempefiará 

las funciones que a continuaci6n se citan: 

Llevár la contabilidad de la empresa y previo acuer

do con el Gerente General; proporcionar los recursos mon! 

tarios necesarios para el funcionamiento de la misma. 

8.- Departamento de personal. 

Es una entidad de la empresa, que tiene como autori

dad inmediata la Gerencia General, correspondiAndole la. 

rea1tzact6n de las funciones tales como: 

- Proporcionar las servicios administrativos necesa

rios para la planta. 

- Intervenir en la selecci6n y realizar la contrata

c16n del personal asf como establecer los contro-

les necesarios. 

9.- Departamento de auditorfa externa. 

El departamento de auditorfa·externa tiene como fun

ciones la revisión de todas las operaciones de la empresa 

que impliquen manejo de fondos, a través del exAmen de --
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JS libros y registros de la empresa y de la evaluación -

de los estados financieros de la misma. 



AUDITORIA 
EXTERNA 

GERENTE OE 
COMPRAS 

O R G A N 1 6 R A M A 

CONSEJO DE 
AOKINISTRACION 

GERENTE DE 
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GENERAL 
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PRODUCCION 

JEFE DE 
TEJ 100 

OBREROS 
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e o N e L u s 1 o N E s 

Una vez finalizado el estudio del proyecto se llegó

ª las siguientes conclusiones: 

Se pudo saber que la tendencia actual en el uso de -

materias primas en la rama textil es la de reemplazar las 

fibras naturales por las fibras artificiales, debido al -

alto costo de las primeras. 

En el estado de Jalisco s6lo existen dos fábricas e~ 

pecializadas en el hilado y tejido de fibras artificiales 

de 92 fábricas Inscritas en la Cámara Regional de Texti-

les, lo que representa un 2.2%, las cuales operan ventaj! · 

samente en cuanto a aspectos productivos y de costo; debi 

do a que cuentan con maquinaria y equipo adecuado para el 

tratamiento de sus materias primas. En cuanto a las de-

más fábricas de hilado y tejido, cuentan con maquinaria y 

equipo para el tratamiento de fibras naturales lo cual -

las pone en desventaja ante la competencia especializada

ya que deberán de realizar inversiones en cuanto a maqui

naria y equipo para llegar a ser competitivas en el merc_I!. 

do lo que influirá significativamente en sus costos. 

La demanda de textiles varía de acuerdo a la época.

gustos y principalmente la moda, para que una fábrica sea 
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competitiva, tendrá que tener maquinaria versátil en cua~ 

to al uso de materias primas y disenos para asegurar éxi

to. 

Para el ano de 1987, se tendrá una demanda insatisf! 

cha de 11,044.l toneladas en la Repüblica Mexicana que a

través del tiempo va creciendo con una tasa anual de 2.2% 

siendo 1% menor a la tasa de crecimiento de la poblaci6n

de México 9ue es de 3.2% anual. Esta tasa de crecimiento 

deberl de tener una relación directa con el crecimiento -

de la poblaci6n. 

En la etapa Inicial del proyecto, nuestro producto -

serl comercializado principalmente en el estado de Jalis

co, ya que se pudo.saber que el 90% de los distribuidores 

locales compran sus telas en otros estados, lo que hace -

ver la insuficiencia de un sistema de comercialización en 

el Occidente del Pa~s. 

Los canales de distribución de telas que se utilizan 

actualmente, encarecen el producto y favorecen a los pro

ductores lfderes cuya organización comercial les permite

obtener mayores utilidades. 

Del conocimiento del déficit del mercado se concluye 

que es recomendable el establecimiento de la planta que -
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origina el presente proyecto, con dimensiones que permitan 

la producción de un volumen tal, que esté dentro de la ca~ 

tidad deficitaria. 

La localización de la planta fue escogida por presen

tar ventajas geogr~ficas y económicas como también por la

infraestructura del lugar. 

En cuanto a la determinación del tamano de la planta, 

se consider6.decisiva la relación entre la inversión y la

produccl6n, ya que la maquinaria es muy costosa y requiere 

tener una produccl6n significativa para ser rentable. 

En cuanto a la selección del equipo del proceso se -

busc6 maquinaria de alta productividad y gran versatibll1-

dad de operac16n para tener flexibilidad en la elaborac16n 

de nuestros productos. La maquinaria elegida es en su to

talidad de procedencia alemana. 

Los resultados del estudio financiero mostraron que -

el monto de la inversi6n asciende a 11,961'834,7 correspo! 

diente al 85.87% inversión fija; 1.55% de inversión dlfer! 

da y por Gltimo de 12.55% de capital de trabajo. 

El monto anual de costos fijos y variables son de pe

sos 15,064'013,300 correspondiendo un 79.78% a costos va-

riables y el restante 20.22% a costos fijos. 
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Se obtuvo un punto de equlllb~to correspondiente a -

un 14.74% de la producción total, que es un clar~ Indica

dor de la estabilidad de la planta en ese aspecto. 

Al término del primer ano de trabajo se prevee tener 

ganancias después de impuestos de$ 9,878'427,000 pesos -

lo que muestra la rentabilidad del proyecto. 

Finalmente se obtuvo una tasa Interna de retorno de-

163.24l el cual se considera conservaodr si se toma en 

cuenta el precio d~ venta de nuestro producto. 
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